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Ozet — Bu galismada CNC tezgahlardan MT Connect standardinda olusturulan, tezgah calisma verileri almip kullanilarak durus
ve calisma analizi yapilmasi hedeflenmistir. Giinimiizde CNC bazinda {iretim planlamasi yapmak imalat fabrikalarinin en
onemli sorunlarindan bir tanesidir. Planlama yapmanin Oncelikli amaci cihazlar1 verimli kullanarak tretim kapasitesini
arttirmaktir. Kararli ve iiretken bir planlama yapabilmek i¢in tezgah ile ilgili ¢alisma verilerine ihtiya¢ duyulmaktadir. Bu
calismada verimlilik analizi yapabilmek amaciyla tezgahtan gelen ¢alisma verileri iizerinde inceleme yapilarak, tezgahin yiizde
kag kapasitede ¢alistig1 ve ne kadar siire kapali kaldigi sonuglarina ulasilmistir. Gelen zaman ve durum bilgileri ¢ergevesinde
tezgahin c¢alisgma durumu ile ilgili verilere ulagilmistir. Sayisal veriler zaman bazli incelenmis olup ¢alisma ve durma
durumlari, kontrol parametreleri ve uygulama durumlart ile ilgili bilgileri karsilagtirilarak, cihazin o andaki durumuna Kkarar
verilmistir. Bu sayede cihazin bosta ¢alistigi durumlar géz oniine alinarak ¢alismadigi zamanlarin tespiti saglanmistir, bu
siireyi en aza indirmek i¢in {iretim planlamasi yapilmasi hedeflenmektedir. Bu ¢alisma bu soruna ¢6ziim aramak igin bir sonug
gostermektedir.

Abstract — In this paper, bench working data were obtained from CNC machines using MT Connect standard and posture and
working analysis were performed. Nowadays, production planning in CNC is one of the most important problems of
manufacturing factories. The primary objective of planning is to increase the production capacity by using the equipment
efficiently. In order to be able to make a stable and productive planning, working data related to the machine is needed. In
order to perform efficiency analysis in this study, the results of the study on the working data of the machine were examined
and the results of how long the machine was working and how long it was closed. The data regarding the working status of the
machine has been reached within the framework of the incoming time and status information. Numerical data were analyzed
based on time and the current status of the device was decided by comparing the information about the operation and stop
conditions, control parameters and application status. In this way, when the device is idle, it is determined that it is not
working, and it is aimed to make production planning to minimize this period. This study shows a result to look for a solution
to this problem.

Keywords — MT Connect, CNC, Analiz, verimlilik, iiretim, hadoop,pig script

. Giris verilebilir. Uretim Planlamaya gore ne kadar iiretim
yapilacakti, ne kadar {iretildi? Uzun siire ¢aligmayan
cihazlarin arizali pargasi var mi1? Bu sorulara yanit verilebilir.
Planli plansiz durus analizi, kapali durum analizi ile cihazin
neden ¢alismadigi gibi durumlar da tespit edilebilinir.

Ayrica makine 6grenmesi ile Onleyici bakim ve anomali
tespiti yapilabilir. Titresim sicaklik amper bilgileri ile hangi
ucun ne zaman bozulacagi tahmini yapilabilir. Yiizeyin
pliriizlii olma durumu gelen veriler ile tahmin edilebilir.
Gegmis datalara bakilarak ilerde bu cihazla ne kadar parca
iretilebilecegi analizi yapilabilir. MT connect asset degerleri
alarak {izerinde takili ucun ne kadar agindigin1 bu asginmanin
parga tizerinde etkileri tespit edilebilir.

Bu caligma i¢inde verileri yorumlaranarak durus analizi,
cihazin kapali oldugu zamanlar ve sistem bosta (idle)
durumlart tespit edilmistir.

Gilinlimiizde CNC tezgahlar1 {retimin her alaninda
kullanilarak insanlara kolaylik saglamaktadir. Bir parca
belirli standartlarda insan hatasini en aza indirerek iiretilmek
istenirse, CNC tezgahlari bir numarali tercih olmaktadir.

Tezgahlarin ¢aligsmast hem enerji ve diger kaynaklar hem
de is gilicii acgisindan oldukg¢a maliyetli araglardir. Bu
durumda tezgahlarin kullaniminda verimlilik glindeme
gelmektedir. Bir tezgah ne kadar verimli kullanilirsa iiretime
o kadar fazla katkis1 olmaktadir ve daha diisiik maliyetle daha
fazla iiretim yapabilmektedir. Bunun yaninda, ¢izelgeleme
fabrikalar i¢in ciddi sorun teskil etmektedir. Hangi makineye
ne kadar ig verilebilir, bir makinenin is yogunluguna gore
farkli makinelere i verme iiretim planlama agisindan 6nem
arz etmektedir.

Uretim planlama islemlerine ¢dziim iiretmek amaciyla,
tezgahtan alman veriler ile bir ¢ok analiz yapmak
miimkiindiir. Bu verilerle ger¢ek zamanli ariza alarmlari ve
ekranlama yapilabilmektedir. Gegmise yonelik veri analizi ile
vardiyalar arasinda caligma farklar1 ile personel takibi
yapilabilir. Giinliik aylik bazli ¢aligma analizleri yapilabilir.
Makine kendi kapasitesinin ne kadarini kullanmis (OEE -
Overall Equipment Effectiveness) oldugunun cevabi
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Il. MATERYAL VE YONTEM
Bu bolimde kullanilan teknolojiler ve ydntemler
anlatilmigtir.
A. CNC
Bilgisayarli Sayisal Denetim  (Computer Numerical

Control - CNC); makine, mini bilgisayar veya makinenin
kontrol birimi olarak islev géren mikrobilgisayardan olusur.
NC makinesinde program delme kartlara girerken, CNC
makinelerinde talimat programi dogrudan geleneksel
klavyeye benzer kii¢iik bir kartla bilgisayara beslenir.

CNC makinede program bilgisayarin hafizasinda saklanir.
Programci, kodlar1 kolayca yazabilir ve gerekliliklere gore
programlar1 diizenleyebilir. Bu programlar farkli parcalar i¢in
kullanilabilir ve tekrar tekrar yazilmalar1 gerekmez.

Karsilastirildiginda NC makineye gére CNC makine daha
fazla esneklik ve hesaplama yetenegi sunar. Yeni sistemleri,
iiniteyi yeniden programlayarak CNC kontrol {initesine dahil
edebilirsiniz.

B. MT Connect

MT Connect, Association for Manufacturing Technology
tarafindan dretimde iletisim standardina olan ihtiyact
gidermek amaciyla gelistirilen, veri alis verisi i¢in kullanilan
bir standarttir.[1]

“MTConnect, imalat ve yazilim enddistrisindeki en yaygin
standartlara dayanan, uygulanmas: i¢in mevcut olan arag
sayisin1 en st diizeye c¢ikaran ve bu sektorlerdeki diger
standart ve araglarla makul bir maliyetle en yiiksek diizeyde
birlikte ¢aligabilirligi saglayan bir agik ve telifsiz standarttir.”
[2].

MTConnect ozellikleri, takim tezgahlarinda bulunan
gelismis  kontrol Ozelliklerinden git gide daha fazla
yararlanarak gelisecektir.
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0 /schemas/MTC
localhost” instanceld="1269156898" buffers,
ce="5776004" />

2e="131072" version="

mid="3" name="alarm" nativeCode="ESTOP" sequence="5774272" severity="CRITICAL"
="2010-03-21T15:36:51.925906" >Spindle Jam </Alarm >

=5"

©="5776004" subType="ACTUAL" timestamp="2010-03-

ce="5596315" subType="OVERRIDE" timestamp="2010-03-

*2010-03-21T15:36:59.014310°>X-0.328993

stamp="2010-03

03-21715:36:59.014310"672 </Line>
*2010-03-

Sekil 2. MTConnect XML Cevabi[2]
MTConnect verilerini toplamak i¢in MTConnect'in
saglamig oldugu sorgu tipi asagida verilmistir.

MT Connect sorgu yapist ve parametreleri :
http:ip:port/sample?interval=1000&count=100&heartbeat=2000

Yukarida gosterilen parametrelerin  tanimlari
verilmistir:

interval: Agent'n hangi araliklar ile veriyi yollayacagim
belirler. (Tipi: Long)

count: Alinan bir XML dokiimaninda en fazla kag¢ veri
olabilir. (Tipi: Integer)

heartbeat: Eger veri yoksa, acilan connection'in
kapatilmamasi i¢in Agent her heartbeat siiresi icerisinde bir
bos dokiiman atmaktadir.(Tipi: Long)

Bu sorgu sayesinde, gelen MTConnect dokiimaninda
"sequence" kontrolii yapilmamaktadir. Yani bu durumda,
Agent verileri belirtilen aralikta, sirali olarak client'a
atmaktadir. Ayrica, heartbeat siiresinin 10 saniyeden fazla
olmasi tavsiye edilmemektedir. Ciinkii aradaki baglanti
kopabilmektedir. interval degerinin 0 olmasi, verinin geldigi
an client'a gonderilmesi demektir.

asagida

C. Apache NiFi

“Apache NiFi, veri yonlendirme, doniisiim ve sistem
aracilik mantigmin giiglii ve olgeklenebilir yonlendirilmis
grafiklerini destekler” [3] seklinde tanimlanmustir.

Web tabanli kullanici arayiizii ile tasarim, kontrol, geri
bildirim ve izleme arasinda kesintisiz deneyim saglar.
Yiiksek yapilandirilabilirligi ile kayip tolerans: diisiiktiir ve
teslim garantisi saglar. Gecikmesi diisiik ve verimi yiiksektir.
Dinamik olarak Onceliklendirebilir, ¢alisma zamaninda akis
degistirilebilir ve geri basing saglar. Veri akisin1 bastan sona
izleyerek  veri  kamitimm  destekler.  Genisleme igin
tasarlanmistir. Hizl gelisim ve etkili testler saglar

SSL, SSH, HTTPS, sifreli icerik gibi yetkinlikleri ile
giivenli bir sistemtir. Cok kiracili yetkilendirme ve dahili
yetkilendirme / politika yonetimi etkili bir aragtir.

='http:/ / www.w3.0rg/2001/XMLSchema-instance*
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Batch Analytics
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Cr2E0A0% 5

Sel-dl 3. NiFi data akisi[3]

Sekil 3°te anlatilan NiFi data akis;

1-Veri JSON formatina doniistiirilmektedir.

2-Her verinin icerisindeki tiim komponentler cihaz id'si ile
birlikte ayrigtiritlmaktadir.

3-Komponent'ler igerisinde 6rnek (Samples), olay (Events)
veya kosul (Condition) degerlerine ait veriler olabilir. Bu
nedenle her bir veri ayrilmigtir. Yani veriler 6rnek (Samples),
olay (Events) veya kosul (Condition)  olarak
gruplandirilmistir. Bu veri tipleri i¢gin HBase'de toplamda 3
tablo bulunmaktadir. Bu tablolarin adlar1 samples, events,
condition olarak verilmistir. Her bir veri kendine ait tabloya
eklenmektedir. Bu sayede daha sonra yapilacak analizler i¢in
cok daha kolay erisim imkani sunabilmektedir. Ciinki
"samples" verileri siirekli verilerdir, fakat "events ve
condition" veriler siirekli veriler degildir. Bu nedenle bu
veriler "samples” verilerine gore ¢ok daha az gelmektedir.
Eger "events veya condition" verileri iizerinde bir analiz
yapilacaksa, ¢cok daha az veri igerisinden arama yapilacak ve
¢ok daha hizli sonug donecektir.

4- Her bir verideki String tiiriindeki timestamp, long tiiriine
cevrilmektedir.

5- Daha sonra veri HBase'de tutulacagi formatta
(yukaridaki gibi. mesela "rowKey") hazirlanmaktadir.

6- Son olarak veri HBase'e kaydedilmektedir.

HBase igerisinde veriler daha sonra machine learning veya
durus analizleri gibi konularda kullanilmak {izere
saklanmaktadir. Bu veriler iizerinde ¢alismak i¢in veriler yine
Nifi kullanilarak CSV formatina doniistiiriilmektedir.

Nifi igerisinden sorgu yapilabilmesi igin dncelikle;

1- Nifi igerisinden HBase'e '"scan"  sorgusu
gonderilmektedir. Bu kisimda, istenilen cihazin istenilen data
item' icin tarih bazli sorgulama gonderilir. Ornegin, bir
cihazin kapali kalma siireleri analiz edilmek istenirse, cihazin
"availability" item'ina $6yle bir sorgu atilmalidir;

StartRow => "scan 001,d1,avail,1558764124964"
EndRow => "scan 001,d1,avail,1564654217393"

Bu sayede, bu tarih araliklarindaki "availability" verileri
cok hizli bir gekilde alinabilmektedir.

2- HBase'den alman veriler JSON formatindadir. Bu
formattaki veriler, CSV formatina doniistiiriilmektedir. CSV
formatina donistiiriilen veri su sekilde gorilmektedir;

"deviceld", "componentld", "dataltemld”, “timestamp",
"type", "Value".
3- CSV formatina doniistiriilen veriler daha sonra

kullanilmak {izere HDFS'e kaydedilmektedir. Bu sayede,
gerektiginde HDFS iizerinden CSV verisi direkt olarak
alinabilir ve kullanilabilir.
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D. Apachi HBase

Apache HBase ™, dagitilmis, dlgeklendirilebilir, biiyiik bir
veri deposu olan Hadoop veritabamdir. Biiyiikk Verilere
rastgele, gergek zamanli okuma / yazma erisimini igin
Apache HBase ™ kullanmak mantikli bir yaklasim
olmaktadir.

Bu projenin hedefi, ¢ok biiyiik tablolarin - milyarlarca satir
X milyon siitununun - meta donanim kiimelerinin tepesinde
barindirilmasidir. Apache HBase, Google’in Bigtable’indan
sonra modellenen agik kaynakli, dagitilmus, siiriimlii, iliskisel
olmayan bir veritabanidir: Bigtable, Google Dosya Sistemi
tarafindan  saglanan dagitilmis veri  depolamasindan
yararlandigi gibi, Apache HBase de Hadoop ve HDFS
lizerine Bigtable benzeri 6zellikler sunar.[4]

E. Hadoop
Apache ™ Hadoop® projesi giivenilir, 6l¢eklenebilir,

dagitilmis  bilgi islem icin acik kaynakli yazilim
gelistirmektedir.

Apache Hadoop yazilim kiitiiphanesi, biiyiilk veri
kiimelerinin  basit programlama modelleri  kullanarak

bilgisayar kiimeleri arasinda dagitilmis islemlerine olanak
saglayan bir c¢ergevedir. Her biri yerel hesaplama ve
depolama saglayan tekli sunuculardan binlerce makineye
kadar  oOlgeklendirmek  i¢in  tasarlanmustir.  Yiksek
kullanilabilirlik saglamak i¢in donanima giivenmek yerine,
kiitiphanenin  kendisi uygulama katmanindaki hatalari
saptamak ve ele almak i¢in tasarlanmistir, bu nedenle her biri
arizalara agik olabilecek bir bilgisayar kiimesinin iizerine
yiiksek diizeyde kullanilabilir bir hizmet sunmaktir.[5]

F. Ambari

Apache Ambari projesi, Apache Hadoop kiimelerinin
hazirlanmasi, yonetimi ve izlenmesi igin yazilim gelistirerek
Hadoop yonetimini basitlestirmeyi amaglamaktadir. Ambari,
RESTful API'leri ile desteklenen sezgisel, kullanimi kolay bir
Hadoop yonetimi web kullanici arayiizi saglar. Ambari,
Sistemi  Hadoop Kiimesi Saglar, Hadoop servislerini
herhangi bir sayida ana bilgisayara kurmak i¢in adim adim
sihirbaz  sunar. Kime i¢in Hadoop servislerinin
yapilandirmasini igler.

Ambari, Hadoop hizmetlerinin tiim kiime boyunca
baglatilmasi, durdurulmasi ve yeniden yapilandirilmasi i¢in
merkezi yonetim saglar. Hadoop kiimesinin sagligini ve
durumunu izlemek igin bir gosterge paneli sunar. Ambari,
metriklerin toplanmasi igin Ambari Metrics System'den
yararlanmaktadir.

Ambari, sistem uyarist igin Ambari Alert Framework'i
kullanir ve dikkatiniz gerektiginde size haber verir (6rnegin,
bir diigiim asagi iner, kalan disk alami az vb.). Ambari,
Uygulama Gelistiricilerinin ve Sistem Entegratorlerinin
sunlar1 yapmasini saglar: Ambari REST API'leri ile Hadoop
saglama, yoOnetim ve izleme yeteneklerini kendi
uygulamalarina kolayca entegre edin.[6]

G. Apache Pig Script

Pig, ¢ok biiyiik miktarda biiyiik veriyi analiz etmek icin
kullanilan ~ bir  aragtir.  “Gorevlerin  biiylik  dlgiide
paralellestirilmesi, devasa veri kiimelerini ydnetmelerini
saglayan Pig programlarinin ¢ok 6nemli bir 6zelligidir[7].

Veriler adim adim toplandiginda, once Pig tarafindan
saglanan araclar kullanilarak temizlenip sonra depolanir.
Calisma sirasinda, bir veri ambarmin artimli olusumu
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miimkiin degildir ve hem veri hazirlama hem de sorgulama
Pig kullanilarak gergeklestirilir.[8]

H. Veri Setleri

Durus iizerinde analiz yapabilmek i¢in 3 farkli veriye
ihtiya¢ duyulmaktadir. Controller’in manuel ya da otomatik
oldugunu anlamak i¢in Controller Mode, uygulama durumu
icin Execution (PROGRAM COMPLETED, ACTIVE
PROGRAM_STOPPED, INTERRUPTED, READY,
STOPPED, FEED HOLD) bilgisi ve cihazin erisilebilirlik
bilgisi icin de Availability bilgileri alinmistir. Veri setleri bir
Siemens tezgahindan 10 Agustos 2018 05:35:08.601 -- 15
Mart 2019 19:52:34.810 tarihleri araliginda yaklasik 10.000
satir data tizerinden olusturulmustur.

Tezgahtan alinan veriler Tablo
orneklerdeki gibidir.

Tablo 1. 10460-controllerl-controllerl _mode.csv

1-2-3’de  gosterilen

type

timestamp

value

ControllerMode

1552668754810

MANUAL

ControllerMode

1552667580403

AUTOMATIC

ControllerMode

1552664871327

MANUAL

ControllerMode

1552663184321

AUTOMATIC

ControllerMode

1552662020123

MANUAL

ControllerMode

1552661562065

AUTOMATIC

ControllerMode

1552661538680

MANUAL

ControllerMode

1552661484544

AUTOMATIC

ControllerMode

1552659941777

MANUAL

ControllerMode

1552656894317

AUTOMATIC

Tablo 1’de Cihaz Controller’indan alinan Controller mod

bilgileri 6rnek olarak gosterilmistir. Otomatik ve manuel
olmak tizere iki durumu vardir.

Tablo 2. 10460-path1-pathl execution.csv

1552661484544
1552659941777

AVAILABLE
UNAVAILABLE

Availability
Availability

Tablo 3.’te ise cihazin erisilebilirlik durumlarinin nasil
goriintiilendigi goriilmektedir.

I Analiz

Veriler MTConnect Agent'tan zaman araligi kullanarak
alinmaktadir. Bu sayede hangi veride kalindigini, hangi
siradan  itibaren data  almacagimi  Agent kendisi
ayarlamaktadir. Verinin akig durumu ise; Device Adaptorii
varsa adaptor iizerinden MTConnect Agenta, adaptor yoksa
dogrudan MTConnect Agenta aktarilir. Agent verileri XML
formatina ¢evirmekte ve yaymlamaktadir. Interval ile Agenta
baglanilarak Nifi  ile alinmaktadir. Nifi verileri JSON
formatina ¢evirereck HBase’e iletmektedir. Hbase’den
veriler .csv formatinda alinirak analiz islemine baglaniyor.
Analiz i¢in 3 adet very seti kullaniliyor. Cihazin erisilebilirlik
durumu i¢in Availability bilgileri (Tablo 3), uygulama
durumu i¢in Execution bilgileri (Tablo 2), ¢alisma durumunu
belirlemek i¢in  ControllerMode(Tablo 1) bilgileri
kullanilmistir. Analiz i¢in de Pig Script kullanilmistir. Pig
script Hadoop ortaminda ambari iizerinden yonetilmistir.

J. Cihaz Durumlar:

Aktif : Cihazda parga var ve islem yapiliyor. Bu durumun
karar verilmesi i¢in; Availability durumunun AVAILABLE,
Execution durumunun ACTIVE ve ControllerMode
durumunun AUTOMATIC olmasi gerekmektedir.

Cihaz Kapali : Cihazda enerji yok, calismiyor anlamina
gelmektedir.  Awvailability durumunun UNAVAILABLE
oldugu andan, bir sonraki AVAILABLE bilgisi gelene kadar

cihaz kapali kalmis demektir.
Idle: Sistem bosta calistyor. Bu duruma karar verilmesi
icin; Availability durumunum AVAILABLE ve Execution

type timestamp value durumt'mt% ACTIVE disinda bir statu olma51 gerekmekte'dir.

- Bu bilgiler dlgiisiinde, elde veri setleri kullanilarak, cihazin
Execution | 1552668754810 | PROGRAM_COMPLETED kapali kalma siiresi, aktif olma siiresi, idle kalma siiresi ve
Execution | 1552667580403 | ACTIVE idle gegme sayisi tespit edilmistir.

Execution | 1552664871327 | PROGRAM_COMPLETED
Execution | 1552663184321 | PROGRAM_STOPPED 1. SONUCLAR
Execution | 1552662020123 | INTERRUPTED Tablo 4. CNC Analizi Aktif Durum Sorgu Sonuglari
Execution | 1552661562065 | READY Execution Availability Controller Time
Execution | 1552661538680 | STOPPED value value value cost
Execution | 1552661484544 | PROGRAM_COMPLETED ACTIVE AVAILABLE | AUTOMATIC| 2709076
Execution | 1552659941777 | STOPPED ACTIVE AVAILABLE | AUTOMATIC| 2435399
Execution | 1552656894317 | PROGRAM_COMPLETED ACTIVE AVAILABLE | AUTOMATIC| 824474
. ACTIVE AVAILABLE | AUTOMATIC| 1289053
ACTIVE AVAILABLE AUTOMATIC| 1535424
Tablo 2’te Cihazin Uygulama (Execution) bilgileri 6rnek ACTIVE AVAILABLE | AUTOMATIC| 3355143
olarak gdsterilmistir. o ACTIVE AVAILABLE | AUTOMATIC| 1429084
e Tabt'i?ni'sigr‘:?po'a"a'"'iz::?e"csv ACTIVE AVAILABLE | AUTOMATIC| 205143
Availability | 1552668754810 | UNAVAILABLE 221::&5 2&2:tﬁgt5 2318&2}'—:2 ;2222:6
Availability | 1552667580403 | AVAILABLE
Availability | 1552664871327 | UNAVAILABLE : : : :
Availability | 1552663184321 | AVAILABLE Tablo 4’te Cihazin aktif durumu icin elde edilen 6rnek
Availability | 1552662020123 | UNAVAILABLE sonuglar goriinmektedir. Bu durumlarin toplam zamanlar
Availability | 1552661562065 | AVAILABLE aliarak, toplam ¢aligma zamani bulunmustur.
Availability | 1552661538680 | UNAVAILABLE
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Tablo 5. CNC Analizi Kapali Durum Sorgu Sonuglari

Availability Next availability Time
value value cost
UNAVAILABLE | AVAILABLE 1174407
UNAVAILABLE | AVAILABLE 1687006
UNAVAILABLE | AVAILABLE 458058
UNAVAILABLE | AVAILABLE 54136
UNAVAILABLE | AVAILABLE 3047460
UNAVAILABLE | AVAILABLE 728208
UNAVAILABLE | AVAILABLE 206619
UNAVAILABLE | AVAILABLE 814103
UNAVAILABLE | AVAILABLE 2245437
UNAVAILABLE | AVAILABLE 2325218
UNAVAILABLE | AVAILABLE 102364
UNAVAILABLE | AVAILABLE 2498328
UNAVAILABLE | AVAILABLE 2904037
UNAVAILABLE | AVAILABLE 2574794

Tablo 5°da availability value bilgisisin Unavailable oldugu
andan bir sonraki durum degisimine kadar kapali oldugu
gozlenen Ornek sonuglar gorinmektedir. Buradaki zaman
toplamlart ile ne kadar siire cihazin kapali kaldigi
hesaplanmuigtir.

Tablo 6. CNC Analizi Cihaz Idle Durum Sorgu Sonuglari

. Availability Time
Execution value
value Cost
PROGRAM_STOPPED AVAILABLE | 1164198
READY AVAILABLE | 23385
PROGRAM_COMPLETED | AVAILABLE | 1542767
PROGRAM_ COMPLETED | AVAILABLE |2450343
STOPPED AVAILABLE | 323234
INTERRUPTED AVAILABLE | 49539
STOPPED AVAILABLE | 1550930
READY AVAILABLE | 1353986
INTERRUPTED AVAILABLE | 3334554
READY AVAILABLE | 600902
READY AVAILABLE | 3068071
READY AVAILABLE | 2365083
STOPPED AVAILABLE | 3418256

Tablo 6°de Execution ve Availability bilgilerine gore idle
analizi 6rnek sonuglar1 goriinmektedir. Buradan yola ¢ikarak
toplam zaman ve kag¢ defa idle durumuna gectigi analizleri
yapilmistir.

Alman oOrnekte toplamda 313.337,43 dk gegmistir. Bu
stirenin 158.163,81 dk’sinda cihaz kapali durumdadir.
130.211,91 dk’sinda cihaz bos (idle) durumdadir. 24.961,70
dk’da ise cihaz aktif durumdadir.
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Bu analizi gosteren grafik asagida verilmistir.

Sure Analizi
41,55
50,49
7,96
Kapali = Aktif = Idle

Sekil 4. Cihaz toplam siire yilizde analizi

IV. TARTISMA

Yapilan analiz bir sonraki asamada makine grenmesi ile
otomatik hale gelebilir. Tim cihazlar merkezi olarak
izlenebilir ve planli plansiz duruslar gozlenebilir. Gegmis
datalardan yola ¢ikilarak 6grenme neticesinde iiretimle ilgili
tahminlerde bulunulabilinir. Bu tahminlere gore cihazin
bozulma zamaninin tepit edilerek teknik destek isleminin
hizlandirilarak zaman kaybinin dniine gegilebilinir. Operator
bazli daha verimli {iretim plani yapilarak aym siirede daha
fazla iiretim yapilabilir.

V. SONUC

Toplanan veriler 1s18inda tezgahdaki durus analizleri, cihaz
kapali durumlart ve idle durumlar1 tespit edilmistir.
Goriintiilenen grafik neticesinde cihaz verimliligi olduk¢a
diisiik oldugu tespit edilmistir. Cihazin daha aktif ve daha az
maliyetle daha cok d{retim yapilabilrmesi igin Oncelikle
cihazin kapali oldugu durumlar géz oniine alinarak, daha iyi
bir planlama yapilmali, cihaz kapasitesine uygun
calistirlmadir. Idle durumlarinda ise bosta c¢alisma
durumunun kok sebepleri bulunarak bu siirelerin operator ve
teknik alt yap1 destegi ile minumuna indirilmesi saglanabilir.
Tim bunlar gerceklestiginde cihaz tam kapasite iiretim
moduna gecerek verimliligi {ist diizeye ¢ikarilabilinir.
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