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GIRIS

Giiniimiiz endiistriyel isletmelerinin
hedefi, kiiresellesen pazarlar sonucu olusan
rekabet ortaminda iyi bir yer alabilmek ve
sirekli geligmektir. Bu kapsamda firma
diizeyinde rekabet giiciinii artirmak icin
yeni teknolojilerin ve ydnetim tekniklerinin
hizla  uygulanmasina olanak  saglayan
yaklagimlara ihtiya¢ vardir.  Yeniden
yapilanma cergevesinde JIT (Just in Time),
Lean  Production, CIM  (Computer
Integrated Manufacturing), TPM (Total
Productive Maintenance), TQC (Total
Quality  Control), CE  (Concurrent
Engineering) gibi yeni yonetim ve
sistematik  entegre  iiretim  teknikleri
kullanllmaktadir  (1-5).  Yeni teknolojik
gelismelerin - ve  yonetim  tekniklerinin
uygulanmasinda iiretim veri tabaninin
olusturulmasi  ve  analizi, uygulanan
stratejilerin ~ degerlendirilmesi  acisindan
onemlidir. Atelye seviyesinde verilerin
degerlendirilmemesi ve diger seviyelere
aktarilmamas: durumunda yeni iiretim ve
yonetim tekniklerinin uygulama stratejileri
etkin olarak  kullamlamaz. Uygulama
stratejilerinde Gnemli faktor iiretimin tiim
fonksiyonlar arasindaki entegrasyondur. Bu
nedenle fabrika icindeki tiim seviyelerde
ortak veri tabani kullaniminin tanimlanmas:
ve etkin bir bilgi akist icin network
sistemleri olusturulmalidir.

OTOMOTIV ENDUSTRISINDE
BIR ATELYE KONTROL
UYGULAMASI

Bu makalede bir otomotiv fabrikasinda uygulamaya
konulan atelye kontrol calismasi ve = sonuglart
anlaulmigur. Atclye seviyesinde veri toplanmasi ve
analizinin dretimi nasil etkiledigi ve yeni teknolojilerin
uygulanmasi agisindan énemi vurgulanmigtir.

Bu yazida TOFAS' ta siirmekte olan
yeni  teknolojilerin  iiretim  siirecine
aktarilmasi . agamalarindan sistem
entegrasyonu siirecinde bir atelye kontrol
uygulamasi anlatilmigtir (1).

URETIMDE ENTEGRASYON VE
ATELYE KONTROLU

Entegre lretim, tim is sistemlerinde
gergek zamanda tiim  verilere istenilen
zamanda ulagilabilme ile saglanir. Bunun igin
imalat islemlerinde daha iyi kontrol ve
yonetim bilgisi gerekir. Entegre iiretime
gerek duyulmasi, iriin kalitesini artirmak ve
birim liriin fiyatlarini diistirmek
istenmesindendir. Bilgisayar aglan kullanim
ve bilgi isleme tekniklerinin kullanilmas
entegre liretimde sistem iginde serbest veri
akig saglar. Bilgisayarlar  iiretimin
entegrasyonunda, entegrasyonun  basanh
olabilmesi i¢in destek gorevini gormekte
fakat entegrasyonun temel amaci tiim imalat
islemlerinde organizasyonun saglanmasidir.

Entegre tiretimin kurulmas: i¢in gerekli
adimlar gunlardir:

-Stratejinin belirlenmesi

-Imalat iglemlerinin kolaylastirilmasi

-Entegrasyon

-CIM teknolojisinin uygulanmasi ve
bilgisayar kullanimi

Bagarili  bir gergeklestirme igin  ilk
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adim, entegrasyon amaciyla tiim stratejilerin
geligtirilmesidir. Entegrasyondan 6nce
geleneksel organizasyonun degistirilmesi ve
organizasyon yapisinin kurulmasi gerekir.
Entegre iiretim stratejisi i¢in organizasyon
yapisinin gelistirilmesi, ayri sistemlerin
imalat ve entegrasyonunun basitlestirilmesi
ve daha sonra gerceklestirilen sistemin
modiiler olmasi ve son olarak tamamen
entegre olmasi ile gergeklestirilir. Entegre
liretimin gerceklestirilmesi i¢in planlar uzun
dénem icin yapilmali ve adim adim
gergeklestirilmelidir. Uretimde entegrasyon
sirecinde, atelye kontrolii tiim imalat
iglemlerinin daha ileri entegrasyonu ve
fabrika bazinda veri aktariminin baglangig
noktalarindan birisidir. Ancak, dogru ve
etkin bir atelye veri toplama ve analiz sistemi
kurulamazsa, entegrasyon ve bilgisayar
teknolojilerinin kullanimindan beklenen
sonuglar elde edilemez. Bu agidan atelye
kontrolu, yeniden yapilanma siireci ve CIM
teknolojisinin uygulamaya konulmasi igin
gerekli alt yapi taslarindan birisi olarak
degerlendirilmelidir.

TOFAS ILETISIM SISTEMI

TOFAS'ta iiretim makineleri arasinda
uzun siireden beri bir ag yapisi olusturulmas:
tasarlanmigtir. TOFAS iiretim ve dngériilen
ag yapist Sekil 1 ve 2' de verilmistir. Hedef
olarak, ilk asamada, verimli denetim ve
yonetim, programli ve kestirimci bakim

gerceklestirilmek istenmektedir. Bu nedenle
yatirim projeleri cercevesinde, makine
alimlarinda birtakim standartlar getirilerek
kontrol sistemlerinin bazi gartlara uymasina
Ozen gosterilmigtir. Gereksinimler hakkinda
yapilan ¢caligmalarda, TOFAS ag yapisi i¢in,
iletisgim hizlarinin fazla 6nemli olmadig:
ortaya ¢cikmigtir. Buna kars1 giivenilirlilik,
genigleyebilirlik, kolay kurulabilirlik,
kullamlabilirlik gibi tiim diger ozellikler ise
kalite-takibi ve NC programlarinin tezgahlara
gonderilmesi veya alinmasi gibi konular
onemlidir. A§ yapisi olarak ArcNet bus ag
yapisi, diigiim noktalarinin devre dig1 kalmasi
durumunda dahi ¢aligabilme avantajindan
dolayi secilmistir. ArcNet ag yapisi igerisine
255 iinite baglamak miimkiin olmaktadir.
Ayrnca hiz1 Ethernet' e gore daha az olmasina
kargin maliyet avantaji vardir ve giivenilirlilik
acisindan 1yi bir sistemdir.Bu ¢6ziimiin diger
bir avantaji da, baslangic safhasinda kiigiik
yatirim gerektirmesi ve sistemin kendini
kanitlamasina paralel olarak biiyiiye-
bilmesidir.

BASLANGIC SISTEMI

Baslangi¢ safhasinda 1 DOS kokenli
IBM uyumlu PC ve 4 adet terminalden
olugan bir sistem Ongoriilmiistiir. Baglangig
icin segilen tezgahlar yatirim agisindan
yiiksek olan ve kapasite olarak artirilmasi
gereken makinalardir.
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Sekil 1. Basitlestirilmis Uretim Yapis1 Semas:
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Sekil 2. Ongoriilen ag yapisi
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DONANIM

Sistem donanim olarak DOS igletim
sistemi altinda calisan bir PC (IBM AT
uyumlu, 80386DX33, 4 MB RAM,120 MB
HD, network kart1) ve 4 adet terminalden
(IBM XT uyumlu, 2x40 satir EGA ekran, 1
MB RAM) olugmaktadir. Terminallerin
birbirlerine ve ana bilgisayara baglanmasi igin
ArcNet (2.5 MBit/s) ag1 kullanilmigtir. PC
sistemde server gorevini iistenmekte ve
kendisine bagh terminallerle
haberlesebilmektedir. Ayrica Ethernet ag1
iizerinde bagka bilgisayarlara baglanma
imkam bulunmaktadir.

Tezgahlara bagl bulunan terminallerin
i¢ mimarileri a§ yapisina uyum saglayabilmek
ve veri toplayip gonderebilmek amaciyla
diizenlenmigtir. Terminaller RS232 C veya
TTY seri arabirimleri ile CNC tezgahlar ile
iletigim kurabilmektedirler. Terminal ayrica
tezgah verilerinin toplanmas: igin 12 digital
girig ve 4 digital ¢ikisa sahiptir. Ayrica 16
tane olan fonksiyon tuglarindan veri
gonderme olanagi mevcuttur.

Sekil 3'te goriildiigii gibi, baglangig ag
yapisinda terminaller RS232 C ile CNC
arasinda program aligverisi yapmakta, 12
digital girig ile tezgahtan veri toplamaktadir.

SISTEMIN UYGULAMA ALANLARI

Sistem; imalat kontrol sistemlerinde
otomasyona gidilecek her iiretim alaninda
ozel ihtiyaglara cevap verebilcek bir yapida
tasarlanmugtir. Sistem asagidaki fonksiyonlari
yerine getirir.

-Terminaller {izerinden NC program-
larinin yiiklenmesi

-Ana bilgisayarda NC programlarinin
kontrolii

-Terminaller izerinden tezgah ¢aligma
verilerinin toplanmasi

-Ana bilgisayarda tezgah c¢alisma
verilerinin gézlenmesi

-Ana bilgisayarda tezgah ¢alisma
verilerinin degerlendirilmesi

-NC programlarinin bir merkezde
toplamasi ve yonetimi

YAZILIM

Sistemin ¢aligmasi igin gereken tiim

yazilimlar ana bilgisayarda bulunmakta ve
terminaller ac¢ildiginda terminal
konfigiirasyonunu saglayacak ve veri
toplamak i¢in yazilmig programlar otomatik
olarak ag iizerinde ana bilgisayardan
terminallerin hafizasina yiiklenmektedir.

Tezgahlardan Veri Toplama

Tezgahin durumu ile ilgili baz1 bilgiler
PLC'ler yardimiyla otomatik olarak
toplanmaktadir. Ayrica otomatik olarak
toplanamayan veriler terminal iizerinde
bulunan fonksiyon tuglan vasitasiyla operator
tarafindan ana bilgisayara
gonderilebilmektedir.

Tezgahin ayarda (kesici degistirme,
temizleme v.b.), iiretimde (parga igleme),
ariza konumlar ve iiretilen parga sayisi
otomatik olarak belirlenebilmektedir. Baz1
bilgilerde fonksiyon tuglar1 ile alinmaktadar.
Bu yiizden bazi tezgah durumlan fonksiyon
tuslarina atanmugtir. Bu durumlar gruplanarak
kullanimda kolayhklar saglanmgtir.

Tezgahin PLC'lerinden gelen sinyaller
terminale bit bazinda gelmekte ve bunlar
program icinde degerlendirilmektedir. Bu
amaca yonelik bir veri toplama programi
yazilmigtir.  Ayrica PLC programlarinin
yapilmasi ile 12 digital girig kullamlarak daha
¢ok durum ve ariza tiirlerinin tezgahtan
otomatik olarak alinmast miimkiin olacaktir.

Parca sayma sinyali ile parga igleme
zamanlarn, yiikleme-bosaltma zamanlari tespit
edilebilmektedir. Bu bilgiler ile vardiya veya
parca bazinda o andaki verim degerleri aninda
ana bilgisayar ekraninda goriilebilmektedir.
Verim hesaplarinda FIAT standartlan
referans alinmis program buna goére
yazilmugtir.

Teknik verim:

H I_I}+Ll
HytHlm+Lmn
H,, : Tezgahin toplam isleme zamam
L, :Toplam par¢a yiikleme bosaltma zamani

L @ Ly + tezgah ayar zamanlan toplamm
Lmn : Toplam ariza zamani

HI.U:TITI . Qp + Lf
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T : Bir pargamin igleme zaman:
Qp : Islenen toplam parca sayisi
L¢ : Parca tamir zaman

Otomotiv Endiistrisinde Bir Atelye Kontrol Uygulamas

Devir zamani; bir par¢anin tezgahtz}
islenmeye baslanmasindan, bir sonraki
parganin iglenmeye basglamasina kadar gecen
zamandir. Tamir zaman: ise 1skarta parcalarin

Genel verim: tamirine harcanan zamandur.
Tezgahlardan gelen veriler ayn1 anda
Hy ekranda gozlenebilirken diger taraftan
=— ORACLE veritabanina kaydedilmektedir.
Hae Verilerin yiiklenmesi ve degistirilmesi

Hae = Hy+L1oo+L20o+L3go+Lagg

iglemlerinde ORACLE veritabani ile caligan
SQL dili kullanilmaktadir. Daha sonra bu
veriler haftalik, aylik veya yillik olarak

Lo : Ig¢ilik kayiplar: degerlendirilip rapor olarak
Lo : Takim kayiplan sunulabilmektedir.

L300 : Bakimdan dolay: kayiplar } .

L4go : Durugtan dolay: kayiplar NC Programlarinin Diizenlenmesi

Bu verim ifadeleri bazi sadelestirme

Sistem ayrica CNC tezgahlarindaki NC

islemleri ile asagidaki formlara programlarinin da diizenlenmesini  ve

doniigtiiriilmiigtiir. arsivlenmesini yapmaktadir. Icinde her tiirlii
. ) _ Toplam devir zamam + Tamir zamam

Teknik Verim (E,) = Toplam devir zamani + Tamir + Ayar + Arza zamanlan

Genel Verim (E) = Toplam igleme zamam

Toplam devir zamam + Tamir + Ayar + Bakim + Anza + Durug zamanlan

Tablo 1. Ana bilgisayarda kontrol ekran

No| Tezgah Operat.| Si.No| Sire JOK| I | Cmi Cma | Cor | Tmi | Tma [ Tor| Et | E | Durum

11 | Gildemeister | 22995 %3174] 0:04 | 245[ 1 45 386 | 54 26 32 32 167 | 35 iiretim |
12 Weisser 18486 %1698) 0:00 | 42 [ 0 67 120 | 81 41 44 42 1 82| 56| Anza ‘
13 | Minganti 22599 %1704] 0:12 ] 22 [0 93 98 95 45 49 47 | 77 | 55| Bakim Q
14 Nova 18524 %8980 0:01 4510 24 69 39 10 12 10 | 75 | 44| iiretim

No : Terminal numaras:

Tezgah  : Terminalin bagh oldugu tezgah

Operat.  : Tezgahta calisan operatér

Si.No : Islenen parcanm parga program nosu

Siire : En son veri geldikten sonra gecen zaman

oK : Islenen parga sayis:

I : Iskarta sayis:

Cmi : Vardiya veya par¢a bazinda minimum devir zamam
Cma : Vardiya veya par¢a bazinda maksimum devir zamam
Cor : Vardiya veya parga bazinda ortalama devir zamam
Tmi : Vardiya veya parca bazinda minimum isleme zamamni
Tma : Vardiya veya parga bazinda maksimum isleme zamani
Tor : Vardiya veya parca bazinda ortalama isleme zamam
Et : Vardiya veya parga bazinda teknik verim

E .+ Vardiya veya par¢a bazinda genel verim

Durum : Tezgahin o andaki konumu
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Sekil 4. Bir Tezgah I¢in Haftalik Rapor Grafigi

edit6r dzellikleri ile tezgahlarin kendilerine ait
olmayan programlara ulagmasini engelleyen
kilit mekanizmalar: sayesinde giivenlik
ozellikleri tagimaktadir. NC programlan
terminal {izerinden ana bilgisayardan CNC'ye

veya CNC'den ana bilgisayara
yiiklenebilmekedir. Ana bilgisayarda
10000'in  iizerinde NC programi
depolanabilmektedir.

SONUC

Endiistriyel igletmelerin yeni yonetim
teknikleri ve teknolojik geligmeleri etkin
olarak uygulamaya koyabilmeleri icin iiretim
veri tabamim etkin olarak degerlendirilmeleri
gerekmektedir. Cikabilecek sorunlarin hizla
giderilmesi ve siirekli gelisim siirecinin
siirdiiriilmesi veri tabaninin dogru
kullanimina baghidir. TOFAS igin secilen ve
bir pilot proje olarak bagariyla uygulamaya
konulan bu ¢aligma tiim fabrika bazinda veri
aktaniminin baglangi¢ noktalarindan biridir.
Boylece atelye bazinda alinan verilerin iist
seviyelere aktarilmasi ve CIM catisinin
kurulmas: igin gerekli olan alt modiil
tamamlanmustir.

SHOP FLOOR MONITORING AND

CONTROL APPLICATION IN AN
AUTOMOTIVE FACTORY

In this paper, a shop floor control and

monitoring case study in an automotive
factory is presented. This system represents
the logic of efficient data flow which is
necessary to apply new management
philisophies and technologies into factory
production concept. Otherwise, the
production will not operate efficiently unless
control is maintained over shop floor and
transferred to other layers of the factory.
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