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Otonom Bakim nedir?
“Jishu Hozen - Autonomous Maintenance”

Otonom Bakim, otonom kelimesinden de anlasilacagi lizere otonomcularin ekipman ve
drdnlerinin birtakim bakim, tamir ve kalite faaliyetlerini ilgili destek birimlerine her an ihtiyag
duymaksizin kendi baslarina yapabilme yeterliligine sahip olmalaridir.

Otonom bakimin 7 adimi vardir. Saha operatorlerinin ve destek birimlerinin yogun egitim ve
uygulamalara tabi tutularak her adimda seviyelerinin arttirllmasina calisilir.

Amag 5 “"0” a ulasmaktir.

“0" Ariza

“0” Kuglk Durus
“0” Kirlilik

“0" Kalite Hatasi
0" Is Kazasl

-

Otonom Bakim Faaliyetleri Nelerdir ?
Kétllesmeyi dlcme faaliyetleri
» Calisma sartlarinin kontroll

e GUnldk kontroller
» Periyodik kontroller

Kétllesmeyi dnleme faaliyeti

Temizlik
« Kontrol

« Sikkma

* Yaglama

Koétllesmeyi dizeltme faaliyetleri
» Kiguk ayarlar, basit tamirler
« Anormalliklere karsi tedbir alma
« Anormallikleri F-tag asarak veya Is emri acarak rapor etme



Otonom Bakimci Nasil Olmali ?
« Tam anlamiyla normal ve anormal durumu sdyleyebilmeli
« Anormal duruma karsi cabuk ve uygun ¢éziim bulup uygulayabilmeli
« Kurallar ve konulan sinirlara kesinlikle uymali
» Ekipman arizasini bulabilmeli ve gerekli Kaizen galismasini yapabilmeli

» Ekipman kalite iliskisini kurabilmeli, kalitesizlie neden olabilecek sartlar tespit edip,
dizeltebilmeli

» Mekanizma ve fonksiyondan anlamali, olasi problemi ortaya ¢ikarabilmeli
« Tamir bilgisi ve yetenegine sahip olmali

« Tek basina galisabilmeli, diger ilgili kisilerle de isbirligi yapabilmeli

Otonom Bakim 1. Adim Nedir?
Otonom Bakim 1. Adim, operatoriin ekipmanin temizligini yapmaya baslamasi, bunu

yaparken ekipmanin genel yapisini 6grenmesi, kirlilik kaynaklarini tespit etmesi, temizlenen
ekipman Uzerindeki gizli kalmis kusurlari F-Tag asma aliskanligi edinerek ortaya ¢ikarmasidir.

1. Adimin Onemi :
Ekipman Acisindan:
 Biriken kirliligin tamamen ortadan kaldiriimasi

o Gizli kalmisg kusurlarin ortaya cikariimasi ve olusabilecek daha biyilk hatalarin
onlenmesi

Cahlisanlar Acisindan:

« Yapilan temizlik faaliyetleri sayesinde ekipman ile ilgili problemler daha kolay tespit
edilebilir hale gelir.

« Ekipman yapisi ve galisma sisteminin anlagiimasi saglanir.



Otonom Bakim 2. Adim nedir?

Otonom bakim 2. Adim, operatérlerin hatlarindaki mevcut kirlilik kaynaklarini ve
temizlenmesi zor olan bdlgeleri tespit ederek yok etmeye ve iyilestirmeye ydnelik kaizen
calismalar yapmasidir.

Otonom Bakim 2. Adimin 6nemi :
Ekipman agisindan :

= Temizligin korunmasini engelleyen, kirlilik kaynaklari yok edilerek makinalarin
kirlenmesi dnlenir.

= Zor temizlenen bolgeler iyilestirilerek ekipmanin bakim kolayligi arttirilir.

= Problemler tespit edilerek, dnemli hatalara doniismeden iyilestirme saglanir.

Cahsanlar acisindan :

= Operatorler, kirliligin yayllmasini  6nlemek ve temizligi hedeflenen zamanda
bitirebilmek icin Kaizen fikirleri treterek ekipmani gelistirirler.

= Calisanlarin analiz yetenegi gelisir.

= Ekipmanin temel sartlarinin ( temizlik,yaglama,kontrol ) yerine getirilmesi konusunda
bilgi seviyesi ylikselir.

1. Adim Faaliyetleri
Devam eden :

Egitim seviyelerinin tespit edilmesi

Egitim haritalarinin glincellenmesi
Metodolojik Egitimin hazirlanmasi ve verilmesi
Nokta dersi konularinin tespiti ve verilmesi

5S Faaliyetleri

Otonom Bakim standartlarinin uygulanmasi
F-Tag asma ve ¢bzme faaliyetleri

16 Bliyuk kaybin kayit altina alinmasi ve OEE verilerinin takibi
Kaizen faaliyetleri

Ekip toplantilari

TPM Panosu izleme ve revizyon

Denetlemeler

Eklenen :

F-Tag analizi

Kirlilik kaynaklarinin tespiti ve yok edilmesi

Zor temizlenen bdlgelerin tespiti ve yok edilmesi
Otonom bakim standartlarinin revizyonu



Otonom Bakim 3. Adim nedir?

Otonom bakim 3. Adim “Gegici otonom bakim standartlarinin hazirlanmasi ve gorsel

kontrol” adimidir.

Otonom Bakim 3. Adimin 6nemi :

Ekipman agisindan :

Yapilan standart glincelleme workshop calismasi sayesinde makine veya ekipmanin
otonom bakim kalitesi artar

Makine veya ekipman (zerinde eksik veya fazla yaglama sonucu olusan hatalar ve
yaglanmasi zor olan noktalar belirlenerek iyilestirme calismalari yapilir

Makine veya ekipmanin yaglama hazneleri, tiipler, borular, vanalar v.b. Yaglama
elemanlarindaki hasar, tikanma veya kirlenme tespit edilerek iyilestirme galigmalar

yapilir

Cahsanlar acisindan :

Is dagilimi bu adimda kesin cizgilerle yapildi§i icin operatérler ve bakimcilar
standartlar tGzerinde sorumlu olduklar konular hakkinda kesin bilgilere sahip olurlar
Standartlarin glincellenmesi sayesinde makine veya ekipmanin temel sartlarinin
(temizlik,yaglama,kontrol,gézlem) yerine getirilmesi konusunda bilgi seviyesi yiikselir.
Makine veya ekipman (zerinde olusturulan is dagiim etiketleri sayesinde bakim
kalitesi ve bilgisi artar

5S Standartlarinin olusturulmasi operatorlerin proses ve calisma alanlari kalitesini
arttinir

3. Adim Faaliyetleri :

Devam eden :

Egitim seviyelerinin tespit edilmesi

Egitim haritalarinin glincellenmesi

Metodolojik Egitimin hazirlanmasi ve verilmesi

Nokta dersi konularinin tespiti ve verilmesi

5S Faaliyetleri

Otonom Bakim standartlarinin uygulanmasi

Kirlilik kaynaklarinin kaizen galismalariyla yok edilmesi

Erisimi ve Temizligi Zor bolgelerin kaizen calismalariyla yok edilmesi
F-Tag asma ve ¢bzme faaliyetleri

F-Tag analizi ve kaizen faaliyeti

16 Bilyulk kaybin kayit altina alinmasi ve OEE verilerinin takibi
Kaizen faaliyetleri

Ekip toplantilari

TPM Panosu izleme ve revizyon

Denetlemeler



Eklenen :

Yaglama sisteminin olusturulmasi

Hatali ve zor yaglanan noktalarin iyilestiriimesi

5S standartlarinin olusturulmasi

Otonom bakim standartlarinin workshop calismalariyla revizyonu

Temizlik, yaglama, gozlem, sikma haritalarinin workshop calismalariyla revizyonu
Gorsel kontrol sisteminin olusturulmasi

Yaglama sisteminin olusturulmasi :

Yaglama sisteminin olusturulmasi planli bakim ekibi tarafindan yapilir ve asagidaki

konular hakkinda calisilir :

Semoap Ty

Yaglama egitimi igin gerekli malzemelerin hazirlanmasi.

Yaglama egitimlerin verilmesi.

Mevcut yaglama noktalarin revize edilmesi ve ytizeylerin belirlenmesi.

Yaglama gorevlerinin net olarak belirlenmesi.

Yaglama sistemi akis semalarinin gizilmesi.

Gegici yaglama standartlarin revize edilmesi.

Renk kodlu yaglama sisteminin olusturulmasi.

Yaglayicinin merkezi ve lokal stoklanmasi, konteyner tipi, stok miktari, temin edilmesi,
uzaklastirma yontemi ve her cesit yagin stoklanmasindan sorumlu kisinin ve kontrol
kurallarin belirlenmesi.

Ornek modellerin hazirlanmasi

Hatali ve zor yaglanan bolgelerin iyilestirilmesi :

Planli bakim ekibi yaglama sisteminin olusturulmasi calismalarini yiritiirken otonom

bakimcilar ise hatali ve zor yaglanan noktalari tespit ederek yine planli bakimcilarin yardimiyla
kaizen faaliyetlerini strdirrler.

Tespit edilebilecek 6rnek hatalar :

Yaglama hazneleri, tlpler, borular, vanalar v.b. Yaglama elemanlarindaki hasar,
tikanma veya kirlenme.

Yaglama noktalari ve yiizeylerindeki tikanma ve kirlilik

Asiri yaglama ve yetersiz yaglama hatalari

Yag kacaklari

Yaglama noktalarina erisememe ( Ilgili noktanin cok yiiksekte yada cok asagida
olmasi )

Yaglama borulari ve rekorlarin hasar gérmus, catlamis vs. Olmasi.



4.Adim

Ekipmanin koétlye gidisini dlcen, dnlem alan ve iyilestiren operatoérlerin yetistirilmesi ve
surekli/periyodik muayenelerle ekimanin calisma kogsullarini kontrol altinda tutmak.

Amaci

e Operatorlerin ekipmanin yapisini, fonksiyonunu genel galisma prensiplerini anlamasi
ve ylksek etkinlikte calismasini saglayacak bilgi ve beceriye sahip olmasi

e Rutin standart kontrol mantijiyla ve egitimle beslenen, ekipmanin kotlye gidisini
Olcen, 6nlem alan ve iyilestiren operatorlerin yetistirilmesi

4.Adim Egitimlerinin amac:

Otonomcunun, gorsel kontrol, checklistler, standartlar ve 5 duyu organi ile yaptigi genel
muayene faaliyetlerine ek olarak normal ve anormal galisma sartlar arasindaki farki, sicaklik,
ses, koku, titresim gibi anormallikleri bilgi ve tecriibesiyle anlamasi ve ©6nlem alip
iyilestirmeler yapmasidir

Egitimlerin Hazirlanmasi

Bakim bdlimi asagidaki kriterler uyarinca konu basliklarini belirler

Ekipman ve ariza analizleri
Ekipman karakteristikleri
Proses diizenlemeleri
Galisma yontemleri
Ekipman yipranmasi

Kalite hatalari

Duruglar

Konu Baghklan :

Adim yagdlama muayenesi ve gorsel kontrol uygulamalarina ek olarak 4 ve/veya lizerinde
konu baghdi belirlenir.

Elektrik

Elektronik
Mekanik

Hidrolik
Elektromekanik
PLC

Ekipman Egitimleri



5.Adim

Otonom bakim standartlarini tim gereklilikleriyle uygalanmasi ve
fark eden, énlem alan, iyilestiren operatorlerle sifir durus/ariza hedefine ulagsmak.

1- Temizlik ve yaglama standartlarinin gézden gegirilmesi
v' 3. Adimda olusturulan temizlik/yaglama standartlarinin ydritilmesi ile elde edilen
deneyimlere dayanilarak, temizlik gorevleri ve yaglama kontrolleri temizlik alan ve
yontemleri, kirlilik kaynaklari ve yaglama noktalarinin bakim-otonom ayrimi yéniinden
gdzden gegirilir.
2- Gegici muayene standartlarinin gézden gegirilmesi
v' 4. Admda olusturulan gegici muayene standartlarinin yuritilmesi ile elde edilen
deneyimlere dayanilarak standartlar gdzden gegirilir.
3- Bakim standartlari ve otonom standartlarinin karsilagtirmasi
v' Bakimcilarin ve otonomcularin sorumluluk alanlari tam olarak aynstinhr. Tdm
standartlar tek baslik altinda toplanir.
4- Gegici otonom bakim standartlarinin olusturulmasi
v/ Standartlarin igerigi otonom bakimcilarin yapacagi tiim isleri ve sorumluluk noktalarini
bir araya toplar. Standartlari uygulama siiresi ve periyodu otonomcular tarafinda
belirlenir ve uygulanabilirligi sorgulanir.
5-Icten bozulmalarin sebep oldugu anormalliklerin tespiti
v" Muayeneler neticesindeki bulgulara ve sari kart uygulamalirinin analizine dayal olarak,
ekipman kosullarindaki yetersizlikler ve godzlem eksiklikleri tespit edilerek Kaizenler
gergeklestirilir.
6- Otonom bakim standartlarinin olusturulmasi
v Is paylasimi, giinliik, haftalik, aylik ve yillik standartlarinin tam olarak uygulanmasinin
saglanmasi gerekir. Bakim takvimleri olusturularak, standartlar uygulanir. Standart ve
muayene uygulama siiresi, periyodu kesinlesir.



6.Adim

Kalite bilinci yliksek operatorlerle, kalite kosullarini saglayan proseslerde sifir kalite hatasi ile
Uretim gergeklestirmek

Kalite nedenlerinin yonetimi bagka bir deyisle proses kalite glvenilirligi makinalarin diizenli
calistirlmasi ve bakimi, tretim ve bakim béliimlerinin sorumlulugundadir.

Kalite kosullar agik degildir.

Kalite kosullarinin olusturulmasi zordur.
Kalite kosullar degismeye egilimlidir.
Kalite kosullarinin tespit edilmesi zordur.
Kalite kosullarinin dizeltilmesi zordur.

SNENENENAN

Kalite kogullari ve kalite hatalar arasindaki iliski kalite giivenilirliginin bes kriteri ile agiklanir.
Prosesler yukaridaki kriterleri tam olarak karsilar hale geldiginde proses kalite glvenilirligi
saglanmis olur.

Kalite kosulu nicel ve agiktir.

Kalite kosulu olusturulmasi kolaydir.

Kalite kosulu degisikliklere dayanikhdir.

Kalite kosulundaki degisikligin tespiti kolaydir.
Kalite kosulundaki degisikligin dizeltilmesi kolaydir.

ANENENENAN

Yaklasim 1
Kalite givenilirliginin 5 kriterini saglayan, kalite kosullarini iceren, glvenilirligi ylksek
proseslerin olusturulmasi

Yaklasim 2

Mevcut teknik seviyeler ve biitge sinirlamalar yiziinden kalite glivenilirliginin 5 kriteri
bitlindyle saglanamayabilir. Her proses cikisinda otomatik ekipman kullanarak %100
muayane uygulanmasi

Yaklasim 3
Bahsedilen benzer sinirlamalar ylziinden 5 kriter ve %100 muayene uygulamayabilir. Bu
durum da hatal Griin gdnderilmesinin dnlenmesinde operator yuki artar

1- Kalite sonuglarina yogunlasan iyilestirmeler

a- Kalite glvenilirlik akis diagraminin  gizilmesi

b- Proses kalitesinin dederlendirilmesi

c- Hatali Grlintin gdzden kagmasina karsi onleyici tedbirler
d- Uriin hareketlerinin yonetimi

e- Kalite hatalari olustuklarin da tespit edilebiliyor mu?
2- Kalite nedenlerine yogunlasan iyilestirmeler

a- Hammadde kontroli

b- Olgiim cihazlarinin kontrolii

c- Kalip ve diizeneklerin kontroli

d- Makina kosullarinin kontrolu

e- Hata Onleyici sistemlerin kontroli

3- Proses kalite glvenilirlik sisteminin tesis edilmesi



7.Adim

Gelinen otonom bakim seviyesini sirekliligini korumak, gelistirmek ve olasi degisikliklere
uyumlu hale getirmek

Her agidan yetismis ve bilgili operatdr standartlarini uygulayarak “Sifir Kaza”, “Sifir Ariza” ve
“Sifir Hata” hedeflerine ulagir.
Koruma Faaliyeti
v' GUnlik ve periyodik bakimlarla otonom bakimcilar temel ekipman kosullarini
muhafaza ederler ve planli bakimcilar ileri derecede kestririmci bakim uygulamalariyla
geligtirilmis planh bakim uygularlar.
v Elde edilen tim yararli bilgiler, gelecekteki isletme gelistsrmesinde kullaniimak Gzere
muhendislik ve bakim departmaninda toplanirlar.
Gelistirme Faaliyeti
v “Sifira ydnelme” kavrami temel alinarak, c¢ikabilecek olasi sorunlar PUKO déngiisii
araciligiyla surekli ¢gdziim gelistirme ve iyilestirme yapiimalidir.
Gorev Degisim Faaliyeti
v' Degisen fabrika sartlari, yeri degisen veya ise yeni baslayan operatorler ulasilan
Otonom Bakim seviyesine adepte olmadigi siirece otonom bakim seviyesinin
gerilemesi kaginilmazdir.
v" Yeni ise baslayan calisanlar, temel egitimleri hizl olarak almali ve hizli bir sekilde
mevcut seviyeye adapte edilmelidir.



F-Tag Nedir? (Hata Karti)

F-Tag operatdriin sesi ve hatirlatma aracidir. Operator tarafindan Makina ve Ekipman
Uzerinde hatali gdriilen noktalara asilir, sisteme girilerek kayit altina alinir, asilan F-Tag
rengine gore Operat6r veya Bakimci tarafinda ¢ozillr (Bkz.Resim1)

| HATA KARTIL I

N:K063216

PLANLI BAKIM

Bu sayfa sakianmak (Uzere kopartilacaktir,

Resim 1. F-Tag
a) Kirmizi F-Tag: Operatoriin yapamayacadi degisik yapilardaki el aletleri ve teknik bilgi
gerektiren hata tirlerine asilir. Ilgili hatalar Bakim yoneticiligi tarafindan ¢ozdldr.

Ornek: Asansoér motorundan ses gelmesi, zincirinin degisimi, vb.

b) Siyan F-Tag: Operatoriin yapabilecegi hata tiirlerine asilir. Operatdr F-Tag'i asar ve uygun
bir zamanda yine kendisi ¢ozer.

Ornek: Asansér motoru altindaki yag kirliligi, koruma kapagi vidasinin sikilmasi, kirli
zeminin temizligi vb.

Diger F-Tag tiirleri;

Turuncu F-Tag: Tesis isletme bakimcilarinin gézebilecegi hatalara asilirlar
Mavi F-Tag: Is glivenligi acisindan sakincali noktalara asilirlar.



