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MAKALE

Ali Kerem ALPTEMOGIN

Erkurt Holding
YoOnetim Kurulu Bagkani

Agustos ayr cogumuza dinlenme firsati yaratirken,
bakimcilarimiz igin ise ¢alisma dénemidir. Bu dénemde
yapilan bakim faaliyetleri o kadar &nemlidir ki,
isletmenin bir sonraki durus donemine kadar gececek
11 ayini olumlu ya da olumsuz etkiler. Bu dénemde
planlanmig dogru bakimlar ve kaliteli yedek parca
kullanilarak yapilan dogru mudahaleler, calisma
déneminde yasanacak ariza periyotlarini ve bakim
surelerini olumlu etkiler.

Tam igletmelerimizdeki 0 Anrnzi Durus hedefimiz,
Agustos donemi bakim faaliyetlerinin bizler igin cok
oncelikli ve ciddi faaliyetler oldugu gergegini percinliyor.
Son 3 senedir Agustos bakimlarini daha iyi planliyor,
‘pakimcilik” anlayigimizi  geligtirmeye calisiyoruz.
Bunun meyvelerini de yavas yavas aliyoruz. Daha iyi ve
dogru bakim yapmak, arizi durug yasanmamasi icin
gunluk ve periyodik bakimlara 6nem vermek artik tretim
ve bakim birimlerimizin gunlik hayatlarinin bir parcasi
haline geldi. Bildiginiz Gizere gecen yil, KALITE yihydi.
Kalite = Namusumuzdur mottosuyla hazirlanan
manifestolarrmiz ve  bu  fikirleri  destekleyen
faaliyetlerimizle, 0 i1skarta ve 0 iade hedeflerimizin
halen uzaginda olsak da, bu konularda cabaliyor ve
olumlu gelismeler gézlemliyoruz.

2020 bakim yihimiz, mottomuz ise “Bakim isletmenin
Aynasidir” olacak.

Bakomsizsan 1

Vil

£

Benim icin yilbagi
yorgunlugundan arindiktan sonra, calismay! Ozlemis ve yeni
planlar yapmis olarak hevesle donerim calismaya. Zaten,
Eylul’'de kollari dyle bir sivariz ki, bir nefeste yilbasgi gelmis olur.

1 Eyldlddr. Agustos ayinda tam vyilin

Aslinda bu mottonun altinda yatan, sadece bakim
birimleri icin degil, tim birimler ve bireyler icin de gecerli
olan “bakimli olmak” kavramidir. Bu kavrami eskiler,
“Aslan Yattigi Yerden Belli Olur” atastzlyle izah
etmigler. Bu, “insanlarin yasadiklari yer ve davraniglari,
onlarin nasil insanlar olduklarini anlatir,” demektir.
Ofisimizdeki masamizin dizeninden kullandigimiz
tuvaletlere, isletmelerimizdeki dinlenme alanlarindan
fabrikalarimizin etrafindaki cimlere ve bitkilere kadar
uzanan tertip ve dizen, bizim igletmecilik anlayisimizi,
isimize ve is arkadaglarimiza olan saygimizi ifade
etmez mi?

O halde bakimli olmak, éncelikle kendimiz sonrasinda
da tim paydaslarimiz i¢cin sergileyecegimiz ne ahlakli,
ne tertemiz bir durustur.

Elbette 2020 bakim senesi oluyor diye, “Kalite
Namusumuzdur” mottomuzdan ne vazgeciyor ne de
bakis acimizi degistirip kaliteye olan ilgimizi azaltiyoruz.
Tam tersine kaliteyle, artan bir konsantrasyonla
ilgilenmeye devam ediyor olacagiz. Cunkd yatirim
yaptik, emek verdik, egitimlerle kendimizi gelistirdik,
artan bir kalite algisi yarattik. Artik bunlari rakamlarla
ifade etmenin zamani geldi.

Bana gbre Uretim yapan bir igsletmenin Uretim ve
ybnetim becerisi 3 seye bakilarak 6lculur ki bu da
aslanin yattigi yer demektir. Bunlar;

1. lade ve 1skarta orani
2. Anizi durus istatistikleri
3. Is kazasi istatistikleridir.

lade ve iskarta oranlarindan, o is yerinin isine yani
urettigi degere ve mdugterisine olan saygisini ve
durastluguna o6lgersiniz. Kaliteli Gretmek, darist olmak
demektir. Ayrica o is yerinin kurallarla mi yénetildigini,
yoksa sorunu gelisigtizel anlik tedbirlerle mi gecistiriyor
oldugunu anlarsiniz. Yani bir anlamda ne kadar
kurumsal oldugunu 6élgersiniz.
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MAKALE

Anzi durus istatistiklerinden, o is yerinin plan
yapabilmesini, yapilan plani yonetebilmesini, arizi durus
zamanlarindaki -bana gére bu “kriz” demektir- midahale

becerisini, ayrica orta ve uzun donemli maliyet
hesaplama ve yOnetme becerisini anlarsiniz.
isletmede arizi durus yasanmamasi icin gerekli

tedbirleri almak, yonetim ve Uretim becerisinin en guzel
aynasidir. Kaliteli ve dogru yedek parcalar ve kalitel
iscilikle buatinlesmis bir bakim anlayigi, organizasyon
becerisini ve disiplini gerektirir. Durug yasandiktan
sonra her firma arizay! giderir. Aslolan, arizi durus
olmasina imké&n vermeyen organizasyonu kurma ve
yonetme beceri ve basarisidir.

Is kazasi istatistiklerinden, o is yerinin yéneticilerinin
calisanina olan bakis agisini, calisanlarin egitim duzeyi
ile isine, ig arkadaglarina ve ig yerine olan saygi ve
sevgisini anlarsiniz.

O halde hedeflerimiz hi¢ degismiyor.

0 iade

0 Iskarta

0 Anizi Durus
0 is Kazasi

Yeni ddénemde birbirimize sikga NASIL sorusunu
soracagiz. Neden’i degil Nasil't konusacagiz.
Nedenlerimizin zaten %95’ine hakimiz. Nasil sorusu,
aslinda neden sorusunu da kapsar. Neden hata oldu,
neden ariza oldu, neden iade aldik sorularinin cevabi
“nasil” sorusunda var ¢unki odaklanmamiz gereken
soru su: “isimizi NASIL daha iyi yapariz?”

Duruslarimizi NASIL azaltiriz?

Iscilik kalitemizi NASIL gelistiririz?

Iskarta oranimizi NASIL dusuriraz?

OEE degerimizi NASIL daha da gelistiririz?
Is kazalarini NASIL daha da azaltiriz?

(e

Kisacasi isimizi nasil daha iyi yapariz?

Nasil sorusunda bir gu¢ var. Gelin bu giicu kullanalim ve
birbirimize  sikca NASIL  sorusunu soralim.
Sunumlarimizi nasil sorusunu cevaplayacak sekilde
hazirlayallm. Rapor isterken nasil sorusu ile rapor
isteyelim, rapor yazarken nasil sorusuna cevap vererek
yazalim. Nasil’'a cevap vermek, kendimizi isin igine
katmak ve yoOnetime katilmayi gerektirir. Neden ise
durum tespitidir.

Basari ve tatmin dolu bir yeni donem diliyorum.

Sevgi ve saygilarimla.
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Agustos bakim dénemi, biz bakimcilar i¢in aslinda aylar
Oncesinden baglar. Yil icerisinde yasanan problemler,
Ongorulen bakimlar, agsinan veya yipranmig parcalarin
degisimi icin 6nceden hazirhklar yapilmis ve
maliyetlendirilmigtir. Ana sanayinin de bakim dénemine
girigi ile birlikte, bu dénem, diger planli bakim sirelerine
gbre cok daha uzun sdrelidir. Bu dénemi, bakimcilar
icin, Formula yarislarindaki pit-stopta duran araca, tim
ekibin en kisa surede, hatasiz bir sekilde islerini yapip
cekilmesine  benzetebiliriz.  YiIl boyunca retim,
makineler ve yardimci tesislerde yapmayi planladigimiz
her seyi raporlayan bizler, is gucl ve para
kaynaklarimizi  hangi bélgelere harcayacagimizin
planini aylar &ncesinden hazirlar ve ekiplerimizle
paylasiriz.

‘erkurtholdin

Artan rekabetin  etkisiyle igletmelerdeki Gretim
maliyetlerinin dagurulebilmesi adina ¢abalar artmakta,
buna bagl olarak da “Planli bakim” kavrami daha fazla
Onem kazanmaktadir. Ancak planli bakim dedigimiz
kavram da bir maliyet unsuru olusturmaktadir. Bu
ylzden, yapilan bakimin, isletmenin Utretim verimliligi
performansina maksimum katki saglayabilmesi icin,
optimum oranda yapilmasi gerekmektedir. Optimum
dizeyin Uzerinde yapilan bakim faaliyetleri ekipman
guvenilirligini olumsuz ydnde etkilemese de iscilik
maliyeti, yedek parca maliyeti, servis maliyeti vb.
maliyetlerin artmasina neden olmaktadir.

Agustos bakim dénemleri, bizim icin biydk 6nem arz
etmektedir. Zira yil igerisindeki birgcok revizyon igleri,
yatinmlar ve bakim faaliyetleri Uretim yogunlugu
nedeniyle bu dbneme birakilmaktadir. Bakim
faaliyetlerinin kusursuz bir bicimde yurimesi adina,
planlanan faaliyetler, 6ncesinde tekrar tekrar gdzden
gecirilir ve ¢ikabilecek aksilikler icin 6nlemler planlanir.
Bu kisith zaman icerisinde tim bu faaliyetlerin kusursuz
bir sekilde ilerlemesi, tim birimler arasinda etkin bir ekip
calismasi ile yapilabilmektedir.

0

1X

Yetersiz bakim uygulamalari, olusacak dusuk Urin
kalitesi ve Uretim kaybindan dolayi yiksek operasyonel
maliyetlere sebep olurken; yeterli stre, dogru metot ve
muamkin olabilecek en diusik maliyetle gerceklestirilen
basarih  bakim  uygulamalariyla  Gran  kalitesi
korunmakta, Grin maliyetini dogrudan azaltabilecek
etkiler yaratilabilmektedir. Bu yltzden, Erkurt Holding
sirketlerinde, bakim artik bir maliyet kaynagi olarak
deqil; stratejik rekabet glcu icin kritik bir sirec olarak
kabul edilmektedir. Bakim optimizasyonu icin ise ortaya
konan ¢aba her gecen gun artmaktadir.

21. yuzyil ile Dbirlikte degisen bakim anlayisi,
gunimuzde, bir sistemin iglevini mimkin olan en
yuksek verimle sdardarmesi igin, gerekli diazeltmeleri
uygulamak amaciyla gerceklestirilen hizmetlerin butina
olarak tanimlanmaktadir.

Cemre Halicihk fabrikamizda da bakim anlayisi,
sistemlerde arizalar ortaya ¢cikmadan, gerekli koruyucu
faaliyetleri dusuk maliyetlerle yaratmeyi
kapsamaktadir.Piyasadaki rekabet ortami, fabrikamizin
elindeki varliklarini ekonomik olarak korumasini ve
devam ettirebilmesini  zorunlu hale getirmistir.
Fabrikamizin degisen sosyo-politik ve ekonomik
sartlarin etkisiyle rekabetciligini surdurebilmek, uzun
vadeli stratejik yatirimlari icin kaynak kullanimini etkin
bir sekilde ybnetmek bakim ekibimizin amaclari
arasinda yer almaktadir.

isletmelerin surdardlebilirliginin saglanmasi acgisindan
bakim bdlimu blyuk 6énem arz etmektedir. Sirketimiz,
kiresel bazda satis gerceklestiren kuruluslarin direkt
yan sanayisi konumunda bulunan biyuk bir sirkettir.
Dinya capinda satis gerceklestiren bu sirketlerin,
kiresel bazda makro-ekonomik ve mevsimsel
sebeplerden dolay! uretim sayilari etkilenebilmekte,
hatta planlanmis Uretimler hafta icerisinde bile
degisebilmektedir. Bu konjonktirde, azami Gretim
gerektiren durumlarda bile kapasite kullanimini temin
edebilmek ve bunu surdurulebilir kilmak, bakim bolimu
olarak hedeflerimiz arasinda yer almaktadir. Bakim
béliminden beklenen, plansiz duruslar asgariye
indirmek (veya elemine etmek) planli duruslari da
Ongorulen sire ve butce icinde gerceklestirebilmektir.
Bu zorlu hedefleri yakalayip, piyasaya cevap verebilen
esnek calisma durumlarini normal igletme durumu
haline getirmek, her sirkette oldugu gibi bizim de
hedeflerimiz arasinda yer almaktadir. Ancak, bu tarz
calisma durumunu bizim gibi 365 gun calismaya goére
tasarlanmig agir sanayi kuruluslari veya bircok tesis
surdurulebilir olarak gerceklestirememekte, plansiz
durus ve kalkiglar yasanmakta, bunlara bagli olarak da
yuksek maliyetleri bulan dretim kayiplari ve
blatcelendiriimemis plansiz bakim maliyetleri ile karsi
karsiya kalinmaktadir. Bunun bilinen tipik sebeplerinden
en baskin olanlann da, yatirm ve projelendirme
asamasindaki sinirli 6z kaynaklar veya vyatirim
dénemindeki teknolojik sinirlamalar olmaktadir.
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ESDEGER
MALIYET .
A OPTIMUM
BAKIM BAKIM
\/ MALIYETI
URETIM
MALIYETI
Y

» ZAMAN

BAKIM FREKANSI

Temel olarak bakim maliyetleri ve Uretim maliyetleri
(durus, kalite vb.) arasindaki istatistik grafigi yukaridaki
gibidir. Grafik incelenirse, bakim maliyetleri artisi ile
kayiplar duserken, dusuk bakim maliyetleri ile yuksek
iretim kayiplari yasanmaktadir. iste bu belirttigim
nedenlerden Oturd, Uretim odakh anlayis artik yerini
‘fiziki varliklarin yénetimi’ felsefesini de kullanarak
‘isletme guvenilirligi’ odakli bir ydnetim anlayigsina
birakmigtir.

Uretim Siirecleri ve Bakim

Muahendisler olarak cogunlukla icinde yer aldigimiz
sure¢, asagida belirttigim alt streclerden olusmaktadir:
+ En yUksek verimliligin saglanmasi, verimliligin
kontrollG izlenmesi ve degerlendiriimesi,

* Malzeme kayiplari ve israflarin azaltilmasi,

* Bekleme surelerinin minimize edilmesi,

* Iskarta ve duzeltme kayiplari,

+ Bakim masraflari yénetimi,

* Makine duruslarinin azaltilmasi, beklenmeyen
duruslarin tekrarinin 6nlenmesi,

+ Stok ve tedarik surecleri planlamasi ve y6netimi,

* Yuksek bilgi duzeyi, ¢alisanlarin teknik yeterliligi ve
yetkinliklerinin artiriimasi,

* “0” kaza

Dikkat edecek olursak, bu basliklarin hepsi sonugclari
etkisiyle bakim sdreclerinde yer alan her seviyede
calisanin ilgi alanidir. Baglangicta makine kendinden
bekleneni vermektedir, hatta bunu kuguk iyilestirmeler
de izler. Ancak zamanla bozulmalar artmaya bagslar,
makine ve igletmenin performansi diser veya Uretim
sekli giderek pahali hale gelir. Bu noktada isletmeler
maliyet dugurme arayislari icine girerler. Yukaridaki alt
surecler tekrar sorgulanmaya baglanir. En sorunlu
dbnem, iste bu sorgulama doénemidir. Bu dbnemde
alinan kararlarin diger surecleri nasil etkileyecegini
kestirmek oldukga guctlir. Ancak sunu hep gevremizde
gérmusguzdur; pratikte gerceklesen ve kagit Uzerinde
kisa sureli olarak gorulen ekonomik kazancglar, zaman
icerisinde daha buyUk zararlar olarak geri doner.

Buna 6&rnek olan durum, ABD’de bir kagit hamuru
ureticisi sirkette gerceklesmistir. Sirket, sektérinde
oldukgca buyuk oOlcekli bir Ureticidir, ancak sektorinde
yuksek maliyetli bir dretici haline gelmigtir. Sirket,
maliyet tasarrufu calismalarina basladiginda, kéagit
hamuru fiyatlarinin disuk oldugunu ve karhihgin diger
sirketlerle karsilastirildiginda diusik oldugunu belirterek
kisa vadeli bir bakis acisiyla ne gerekiyorsa
yapacaklarini aciklar. ‘Bakim masraflarini kesintiler
yoluyla azaltmak’ alinan kararlardan biridir.

Bu kararlar:

- Bakim, Uretim bolumune devredildi ve sadece gerekli
gOrulen bakimlar yapildi.

- Bakim planlamasi kaldirildi, planlama caligsmasi
yapiimadi.

+ Koruyucu bakim programi neyin, ne sekilde
yapilacagini bilmeyen operatérlere birakildi. Koruyucu
bakim sorumlulari isten ¢ikarildi.

* Durus calismalari disaridan bagka bir ekibe
devredildi.

+ Argivleme, resim programlari terk edildi.

Bu kararlarin ardindan iki yil boyunca maliyetlerde gozle
goralur azalma saglanir, ancak dgunci yilin sonunda
tam bir felaket yasanir. Bakim maliyetlerinde sirasiyla;
ilk yil 27 milyon dolar, ikinci yil ise 35 milyon dolar
tasarruf saglanir. Ancak Uguncu yilin sonunda toplamda
300 bin tondan fazla Uretim kaybi yasanir. Sirketin o yil
tahmini 1.2 milyar dolar mali kayba ugradigl ortaya
cikar. Sonu¢ olarak sirket, maliyet tasarrufu adina
verdigi yanhs kararlarin felaket sonuglarini goérdr.
Ardindan, cesaret verici kararlarla dinya
standartlarinda bir bakim uygulamasina giriserek,
guvenilirligini %78’ten %94’e cikaran bir performansa
ulasir. Kalite standartlariyla birlikte, bircok sirket esnek
dretim  seklini  benimsemigtir.  Gelisen  bilisim
teknolojilerinin de katkisiyla “Tam Zamanli Uretim (Just
In Time)” gibi kar marjli ve kalite odakli ig sistemlerini
(Orn. 1ISO 9000) devreye alarak isletmelerinin kapasite
kullanimini ve Uretimin emre amadeligini artirmiglardir.
Etkin kullanim esnek hale gelip, kontrol sistemleri,
enstrimantasyon ve tarayici bakim teknolojileri entegre
edilse de sicaklik, yuksek basing, tretimdeki donemsel
artis ve azalig, urun 6zelliklerinde olan degiskenlikler ve
bu degisimlerin tetikledigi plansiz duruslar, bizim gibi
tesislerin bakim performansini inigli cikigh bir hale
getirmektedir.

Cemre Halicihlk bakim bdélimG olarak yaptigimiz
calismalarda, Uruna, yasam boyu sureci ve maliyetlerini
bastan sona ele alarak Uretim ve bakim maliyetlerinin de
Otesinde (enerji tiketim vb.) takip edip, varlik émur
surecini dusunen bir anlayigla hareket ediyoruz. Daha
net anlagiimasi icin bir 6rnek verecek olursak; Asenkron
motor aliminda daha ucuz olsun diye, yuksek verimli
motor EFF1 tip almak yerine, daha dusuk verimli ve
ucuz olan EFF2 tip motorun tercih edilmesini
engellemek biz bakim bolimundn gbrev ve
sorumlulugundadir.
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Asenkron motorun édmur boyu tukettigi enerji gideri ile
satin alma giderini karsilastirdigimizda, satin alma
giderinin motorun édmur boyu tukettigi enerji giderinin
yalnizca %2 degerinde oldugunu belirtmek, malzeme
seciminde teknik bilginin ve yonetsel anlayis seklinin ne
kadar Onemli oldugunu bir kez daha ortaya
cikartmaktadir.

Sonug olarak, sudrdurulebilir bir Gretim sureci, dogru
bakim planlamasi ile mimkunddr. Maliyet unsuru tek
basina bir anlam tasimamaktadir. Is yapis bicimimizde,
calismalarimizi her zaman buyldk resmi dikkate alarak
yapmaktayiz. Bir magta attiginiz gol kadar, yediginiz gol
de onemlidir.

0

Bu yluzden makine ve ekipmanlar Gzerinde iyilestirme
yapmadan, bakim maliyetleri Uzerinde iyilestirme
yapmanin yikici etkiler getirebileceginin farkindayiz ve
bu bilingle adimlarimizi her zaman planli olarak
gerceklestirmeye caligiyoruz. Tabiri caizse on kez
dusunup bir kez yapiyoruz.

Bugiin, Cemre Halicilik fabrikamizin isvicre saati gibi
tikir tikir calismasinin arkasinda gegmis tecribelerini en
iyi sekilde kullanmasi ve tim ekip arkadaslarimizin
Ozverili caligmalar vardir.

Saygilarimla,

Kerim USLU
Cemre Halicilik Bakim Uzmani
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En genel anlamda bakim nasil tarif edilir dedigimizde,
‘canli ya da cansiz butun varliklarin ve cisimlerin iyi
durumlarinin korunmasi ve devaminin saglanmasi ile
ilgili tedbir ve faaliyetlerinin sirekli olarak yerine
getirilmesi iglemidir” diyebiliriz.

Bakim; fabrikalar agisindan baktigimizda da tim Gretim,
makine, techizat vb. sistemleri veya belirli donanimi faal
durumda bulundurmak igin yapilan faaliyetlerdir.

Bakim faaliyetlerinin yuritilmesi asamasinda pek ¢ok
bilim dalinin kullaniimasi gerektiginden, BAKIM i¢in de
bir bilim dahidir diyebiliriz.

Bakim, sorunlara kargi degisik yaklagimlar ve eylemler
gerektirdiginden bir sanattir da...

Bakim faaliyetlerinin etkinligini sekillendirilecek olan
kurulusa dikkatli bir gekilde entegre edilmesi
gerektiginden dolayi da bir felsefedir.

Yani bakimi 6zetledigimizde; bilimsel, sanatsal ve felsefi
bir yaklagsim sergilemektedir denilebilir.

Bakim:

+ Gereksiz ekipman, parca stoku ve dolayli olarak stok
maliyetini azaltir.

- Uretim ve iscilik kayiplarini azaltir.

+ Kaza ve yaralanma riskini azaltir.

« Ekipman édmriana ve performansini artirir.

* Enerji tasarrufunu artirir.

Bakim modellerini incelemeden &Once, bir igletmede

arizaya sebep olan etkenleri kisaca soyle 0zetleyebiliriz:

+ Asinan ya da kirilan parcalar,

+ Hatali ya da kusurlu imalat,

+ Dikkatsiz ve bilgisiz personel,

* Yetersiz, yanhs ve devamsiz yaglama uygulamalari,
» Klguk arizalarin 6nemsenmemesi,

+ Makinelerin limitleri diginda ¢alistiriimasi,

- Kalitesiz yedek parca,
* Tertipsizlik ve kirli calisma ortami

Bakim Modelleri
1.Planh Bakim

Bircok problem ve ariza, planh bakimlar esnasinda
belirlenir. Planli bakim ile bunlar hizlica ve dusuk
maliyetle gerceklestirilebilir. Planli bakim caligmalarinin
yapilabilmesi ve sonuclarin istenen dizeyde olabilmesi
icin mutlaka makinenin her bir parcasinin kontrol altinda
olmasi gerekir. Pargca Omdrleri artirildiktan ve
hassasiyet yakalandiktan sonra planh bakim faaliyetleri
daha iyi sonu¢ vermeye baglar.

Neden planl bakim faaliyetleri yapiyoruz?

- Uretim maliyetini dlistirmek, verimi ve iriin kalitesini
artirmak igin,

« Makine duruslarini azaltarak tretim surekliligini
saglamak icin,

- Onceden hazirlanacak Uretim programlarinin
gerceklesmesini saglamak icin,

- Kapasite kullanim oraninin artiriimasini saglamak
icin,

« Her turlG tesis, makine ve ekipmanin faydali 6mrin(
uzatmak ve bdylece bu yatirimlar icin harcanan
sermayeden daha fazla verim elde edilmesini saglamak
icin,

* Her t0rli makine ve ekipmani kullanan personelin
guvenligini saglamak icin,

« Bakim onarim masraflarini azaltmak icin.

Planli Bakim

a. Periyodik Bakim
b. Onleyici Bakim
c. Kestirimci Bakim olarak Gge ayrilir.

a. Periyodik Bakim

Periyodik bakim, ekipman Omranin uzatilmasi ve
plansiz duruslarin azaltiimasini hedefleyen, fabrika ve
ekipman i¢cin yapilan planli bir bakim tdraddr. Bu
yontemde, arizalarin ¢ikmasi beklenmemekte ve
sisteme daha Onceden periyodik olarak yapilan
bakimlar ~ sayesinde  olasi arizalarin onlne
gecilmektedir. Bakim ekibinin deneyimi ve makinelerin
gecmisteki performans ve calisma sartlari g6z éninde
bulundurularak, makinenin hangi zaman araliklarinda
durdurularak bakima alinacagi belirlenir. Ayni sekilde,
denetime dayali olarak bakima alinan makinede hangi
parcalarin degistirilecegi belirlenir ve bu parcalar stokta
hazir bulundurulur.
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Periyodik Bakimin Faydalari

‘Arizalar azalacagindan duruslar daha iyi kontrol
edilebilir ve makine kullanilabilirlik orani artar. Bunun
sonucu olarak dretim miktari artar ve guvenilir tamir
zamanlari belirlenebilir.

-Ihtiyac olan ayarlar zamaninda yapilacagindan verim
ve kalite artar, kusurlu (riin orani azalir. Uretimin birim
maliyeti duger.

*Azalacak ariza onarimlari yerine; normal kontrol, ayar
ve onarimlar yapilacagindan daha dizenli ve kontrol
edilebilir bir caligma ortami saglanir.

*Onarim giderleri azalir. Kontrol sonucu degistirilen
parcalar sayesinde daha bluyuk capta olusacak arizalar
6nlenmis olacagindan, daha az bakim masrafi yapiimig
olur.

*Makinelerin normal Omrunden daha Oonce
yipranmasina engel olunarak yenileme masraflarinin
geciktirilmesi saglanir.

*Yedek parca kontrolinun daha iyi yapilabilmesini
saglar.

« Bakim masraflarinin fazla oldugu Uniteler belirlenerek
ek 6nlemler alinabilmesine olanak saglar.

Periyodik bakim yaparken nelere dikkat etmeliyiz?

+ Sistemde 6mrunu tamamlamamig, daha uzun sire
ihtiyaci karsilayacak parcalar degistiriimemeli ve Uretim
akigi gereksiz yere durdurulmamalidir.

+ Cok sayida bakim personeli istihdam edilmemelidir.

- Omriini tamamlamamis parcanin, degisim icin stokta
hazir bulundurulmasi, yedek parca maliyetini arttirir,
stoklama problemini ortaya cikarir.

+ Periyodik bakimdan sonra gerek ayar, gerekse yeni
parcalardaki surtunme ve asinmalar dolayisiyla
makinenin ideal haline gelmesi icin bir sire gegcmesi
gerekir. Yeni ayarlamalar ve ilk asinmalardan sonra
ideal calisma sartlarina donulecektir fakat bu arada
uretim kalitesinde ve miktarinda diusme olmamasina
dikkat edilmelidir.

b. Onleyici bakim

Onleyici bakimda amagc, makinelerin arizalarini ortaya
cilkarmak degil, baslangi¢ta arizanin ortaya ¢ikmasini
Onlemektir. Burada, makine tasariminda, yaglama
sisteminde ve isletme sartlarinda yapilacak degisiklikler
ile ariza sebepleri ortadan kaldirilabilir.

Bu ydntemde, ariza olmamasi icin yaglama, tasarim ve
muhendislik hizmetlerinde yogun bir arastirma ve
gelistirme faaliyetinin yapilmasi gerekir. Bu nedenlerden
oturd, bu yontemin kuguk isletmelerde kullanimi sinirli
olmakta ancak AR-GE bdlimlerinin bulundugu buyuk
isletmelerde daha yaygin bir sekilde kullaniimaktadir.

0

Onleyici Bakimin Faydalari

+ Daha az makine arizasi sonucunda uretimin
calismama suresinin azaltiimasi.

* Makine ve ekipmanin zamanindan 6nce
degistirilimesinin énlenmesi.

 Bozukluklari onarmak icin ariza temeli yerine bir
metot temelinde calisma nedeniyle bakim iggilerinin
daha ekonomik kullanimi ve azaltilmig fazla mesai
maliyetleri.

« Zamaninda yapilan rutin onarimlar ile bayuk olcekli
onarimlarin sayisinin azalmasi.

- Parcalar calisirken bozuldugunda genellikle diger
parcalara da zarar vermektedir. ikincil arizalarin
azaltilmasiyla onarim maliyetleri de azaltilir.

* Daha iyi ekipman durumu nedeniyle I1skarta Urun,
tekrar isleme ve hurdada azalma meydana gelir.

- Onleyici bakim, operatér egitimi veya kullanilmayan
malzemenin degistirilmesi ihtiyacinin belirtilerek, asiri
bakim maliyetli ekipmanin tanimlanmasina neden olur.
 Artan emniyet ve kalite kosullarinin ortaya ¢ikmasina
neden olur.

c. Kestirimci Bakim

Malzemelerin veya hareketli sistemlerin fiziksel
Ozellikleri ile iglevlerinin gerektirdigi durumlara gore,
belirli 6lcme ve degerlendirme teknikleriyle yapilan,
ariza olusumunu engelleyen 0ngbrme yontemiyle
gerceklestirilen bir bakim uygulamasidir.

Kestirimci bakimda, igletmelerdeki makineler belli
noktalardan izlemeye alinir. Bunun igin, birtakim 6lgim
cihazlari kullanilir. Belli bir zaman araliginda alinan
Olcim sonuclari degerlendirilir. Elde edilen 4lgim
degerlerinin eqilimi incelenerek, sistemde olusabilecek
arizalar makine iyi durumdayken bile 6nceden tespit
edilir.

Kestirimci bakim, bir cihazin ariza yapmak uzere mi
oldugunun ya da durumunun genel olarak hangi
safhada oldugunun belirlenmesi amaciyla teknik
bilgilerin analizini saglar. Problemler daha pahali ve
baylk arizalara donismeden duzeltilirler. Bu yontem,
calisan sistemi takip ederek olasi arizalar tespit ettigi
icin sistemin gereksiz durmasina ve gereksiz parga
degisimlerine engel olmaktadir. Olciim degerlerinin
egilimleri analiz edilerek bir planh bakim programi
hazirlanir ve sistem bakima alinir.

Kestirimci Bakimin Faydalari

+ Bazi parca degisimlerinin makinenin calismadigi
zamanlarda planlanmasi olasi hale gelir. Bu durum da
bakim maliyetlerini azaltir.

- Bakim igin gerekli is guicu, alet ve yedek pargalar
planlanan durus zamaninda kullanima hazir olur.
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+ Ekipmanin gercek mekanik durumunun gdstergesi
olan gercek verilerle g¢aligilir. Bakim planlari gercek
veriler igiginda gerceklestirilir ve gtincellenir.

+ Kestirimci bakim, plan digi arizalari bayuk 6lgtde
Onlemesinin yani sira, gerceklesecek arizalarin diger
sistemleri yipratmasini da engellemekte, ayrica
tamirden sonraki durum hakkinda da gercek veriler
saglamaktadir.

« Makine icin 6nemli arizalar minimum dizeye indirilir.
« Bakim suresi, dolayisiyla makinenin durusu minimum
duzeye indirilir. Bu sayede, harcanan zaman ve maliyet
de en az duzeyde kalir.

- lyi durumda olup calisan makineler gereksiz yere
durdurulmamis olur.

2. Plansiz Bakim

Bu sistemde, makine ariza yaptiginda midahale edilir.
Bakim-onarimin direkt maliyetleri dusuk gibi gbzikse
de, bakim onarim icin gdéreceli olarak daha az elemana
ihntiyac duyulur. Fakat arka planda endirekt kayiplar
oldukgca fazla ve firmay! fazlasiyla zarara ugratacak
sebeplere yol acgabilir.

Bu y6ntem; cok sayida yedekleri bulunan, kolay tamir
edilebilen ve fazla pahali olmayan makinelerle Uretim
yapan tesisler ve atélyeler tarafindan tercih edilebilir.
Ama yine de bu tlr igsletmelerde ariza zamani bakim
yapildigindan, onarim esnasinda Uretim kaybi oldukca
fazla olmaktadir.

Bakim ydntemini belirlerken asagida yer alan kriterleri
gbz O6nunde bulundurarak, mevcut makinelerimizin
durumuna ve maliyet fayda analizine gbre bakim
ybntemlerinden en uygun olani uygulanmalidir.

-Makinenin Uretim acisindan kritikligi,
-Makinenin ¢calisma prensibi,

-Makinenin tipi,

*Makinenin strekli veya aralikh calisma durumu,
-Makinede ariza veya problemin olusma sikhgi,
-Makinenin ¢calisma ve cevre sartlari,
-Makinenin yuku ve Ozellikleri.

Biz, Erkurt Yaliim’da ge¢mis yillarda plansiz bakim
modelini uygularken; bugin plansiz duruslari azaltmak,
dretim sdrekliligini  saglamak, kapasite kullanimini
artirabilmek ve bakim maliyetlerini azaltmak adina planh
bakimin birinci ayagi olan periyodik bakim modelini
uygulamaktayiz.

Hedefimiz, tim calisanlarimizin katilimiyla birlikte,
otonom bakimi 6ngdren, ariza giderme degil 6nleme
yaklasimini benimseyen, makine ve ekipman etkinligini
en ust dizeye c¢ikaran bakim ydnetim yaklasimi olan
TPM (Total Productivity Maintenance) anlayisini hayata
gecirmektir. Bu anlayisi benimseyerek rotamizi
kestirimci bakima ydneltmis olacagiz.

Buradaki amacimiz; kalitenin kontrol edilmesi yerine,
kalitenin Gretilmesi prensibine dayali olarak tim makine,

ekipman ve techizatlarin periyodik bakimlarinin
yapilmasi ve toleranslar dahilinde calismasini
saglamakitir.

Bu vesileyle tim bakim ekiplerine is kazasiz ve amacina
ulasmis bir bakim dbénemi gecirmelerini temenni
ediyorum.

Saglicakla kalin...
Emrah GURCAN
Erkurt Yalitim Bakim Sefi
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Bu metot, makinelerin durumunun gézlenmesi igin
kullanilan bir uygulamadir. Makine veya techizatin
surekli gbzlenmesi, iglem g6rme sartlarinin ve
gelisiminin  analiz  edilmesini igerir. Makinelerin
durumlari, periyodik veya surekli olcimleri yapilarak
tespit edilir. Olcim ve kontrollerin sonucuna gére,
uretimi  etkileyecek arizanin olusabilecegi zaman
Onceden tahmin edilir. Buna gdre uygun zamanlarda
makineler bakima alinir. Toplanan veriler Uzerinde
yapilan analizler ile arizalarin kaynagi ve geligimi
ogrenilir.

Kestirimci Bakim Metotlari

- Titresim kontrol ve analizi

* Yag analizi

+ Termografi

+ Ultrasonik 6lciim

+ Tahribatsiz kontrol yéntemleri

- Sistem degiskenlerinin sirekli izlenmesi (yuk, basing,
debi, sicaklik vb.)

Bu yontemlerden en kabul gérmas olani ve 6nemlisi
titresim kontrol ve analizi metodudur.

Titresim Analizi ve Uygulamalari

Makineler belli bir hasara maruz kaldiklarinda, bu
hasara yoOnelik uyari sinyalleri verirler. En iyi uyar
sinyalini de titresim verir. Titresim, bir makinenin
mekanik aksamlarinin i¢ ve dis kuvvetlere karsi
gOsterdigi tepkidir. Farkli noktalardan alinan titresim
sinyalleri, farkh problemler nedeniyle kompleks bir dalga
formu verir. Bu dalga formlarinin genliklerinin frekans
bandina tasinmasi ile spektrumlar ortaya cikar.

Sekil 1. Dalga formlarinin basit sindis dalga formlarina ayrilmasi

Titresim analizi yapilirken dikkate alinan iki ana bilesen
vardir. Bunlar frekans (belirli bir zaman periyodunda
olayin olus sayisi) ve genliktir (titresim sinyalinin
boyutu). Titresimin gerceklestigi frekans, hasarin ya da
hatanin tipini gésterir. Yani belirli bazi hatalar, belirli bir
frekansta gercgeklesirler. Titresim sinyalinin genligi ise,
hatanin veya arizanin siddeti hakkinda bilgi verir. Genlik
ne kadar yuksekse ariza da o kadar fazladir. Genlik,
makinenin tipine baghdir.

Titresim analizi:

* Digli hasarlari,

* Rulman hasarlari,

» Balanssizlik,

* Eksenel ayarsizlik,

* Mekanik gevseklik,

* Yagsizliga bagli hasarlar,

Elektriksel problemler gibi durumlarin tespitinde
kullanir.

Dizli Kutusu

Sekil 2. Makine lzerinde titresim 6lgcimd alinan yerler

Makine Gzerinde belirlenen yerlerden alinan dlgimler,
ISO tarafindan belirlenen limit degerlerine gbére
karsilastirilarak analizleri yapilir.

Ornegin, 600-12000 RPM calisma araligi icin ve
10-1000 Hz frekans bandi arasinda titresimlerin
siddetine gbre makinelerin alarm seviyesini goOsteren
degerler asagidaki tablodaki gibidir:

MAKINE SINIFI OLCULEN VIBRASYON DEGERLER](HIZ, mm./sn.)RMS
iyi Vasat |Uyari |Tehlike

Class1 0-0.7 0.7-1.8 [1.8-4.5 |>4.5

Class2 0-1.1 1.1-2.8 (2.8-7.1 [>71

Class3 0-1.8 1.8-45 |[4.5-11 |>11

Class4 0-2.8 2.8-71 |7.1-18 |>18

Class1: 15 kW’tan kigik bagimsiz baglantili motor

Class2: 15-75 kW arasi flex baglantih ve 300 kW’a
kadar rijit baglantili makine

Class3: Rijit baglantili buyik makine
Class4: Flex baglantili buyuk makine

Titresim Olciminde, zaman veya frekansa karsilik
genellikle su t¢ parametre kullanilir:

a. Yer Degistirme (Deplasman)

Titresim yapan ekipmanin yer degistirdigi mesafeyi
belirtir. DUsuk frekansli makinelerde bu &lcim sekli
tercih edilir. 600 devir/dakikanin altindaki degerler icin
tercih edilir.
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b. Hiz

Genellikle mm/sn olarak &lgculur. Bu birimlerle yer
degistirmenin hangi hizda meydana geldigini gosterir.
600 ila 10000 devir/dakika arasindaki Olctimler icin
uygundur.

c. ivme

Genellikle G’s (G Kuvveti), RMS (Root Mean Square)
birimi ile ifade edilir. Bu birimle hizin ne kadar ¢abuk
degistigi  6lculir. 10000 devir/dakika Uzerindeki
frekanslar icin uygundur.

Goraldugu gibi ¢ birim de birbiriyle baglantihdir. Bu
birimlerin her Gguyle de 6lcimler alinir.

Kestirimci Bakimin Faydalari

« Arizalardan dolayr ortaya c¢ikan plansiz duruglari
minimuma indirir ve ariza olusmadan bakim bdolimu
bilgilendirilerek, arizalar planh duruslarla ¢6zuldr.

« Makinelerin kullanim émdurlerini uzatir.

* Yedek parca stok gereksinimini azaltir.

- Bakim maliyetlerini dusurdr.

+ Fabrika kapasitesini artirir.

* Yanlis makine tamirini minimuma indirir.
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Taysan Kestirimci Bakim Uygulamalari

Taysan A.S.de calismalara baglamadan o6nce, tim
makineler icin kritik ekipmanlar belirlenmis; 53 motor, 17
pompa, 14 fan ve 10 rediktérin bu ¢alisma kapsaminda
takip edilmesine karar verilmistir. Bu ekipmanlarin,
24.04.2019 ve 11.07.2019 tarihinde ilk iki titresim
Olcimu yapilmis ve ¢ikan sonuglara gore ekipmanlara
muadahale edilmeye baglanmistir.

Calisma, 3 aylik periyotlarla yapilmaya devam edecek
ve zaman ilerledikge tim ekipmanlarin gegmise donuk
trend analizleri olacaktir. Bu trend analizlerine gore,
bakim o6ncelikleri ve yedek parca O&ncelikleri
guncellenecektir. Surec¢ ilerledikce plansiz duruslari
Onceden tespit ederek, asil amacimiz olan 0 arizi durus
hedefine dogru adim adim ilerlemeyi planlamaktayiz.

Nurullah AKBULUT
Taysan Bakim Uzmani
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“Planh bakim, hastaligi iyilestirmekten daha degerli
ve akilcidir.”

Makinelerin faal ve her durumda Uretime hazir olmasi,
ureticiler ve fabrikalar icin birinci 6nceliktir. Sistemlerde,
kigclk ya da buylk fark etmeksizin olusacak arizalar
uretimi aksatabilir hatta durma noktasina getirebilir. Bu
ylzden, ariza durumunu beklemeden makinelerin planh
bakimlarinin yapilmasi olduk¢a 6nemlidir.

Planli Bakimin Faydalari

* %25-30 oraninda bakim sureleri azalir.

* %35-45 oraninda arizalar azalir.

* %20-25 oraninda Uretim kapasitesi artar.

+ Makine 6mru uzar.

+ Arizadan kaynaklanan uretim ve buna bagl
performans kayiplari minimuma indirgenir.

+ Verimlilik yukseltirken, bakim maliyetleri diser.
+ Glvenli bir calisma ortami saglar.

* Ener;ji giderleri duger.

Planh Bakim Ydntemleri

Plansiz bakimin yarattigi dezavantajlar, isletmelerde
planli bakim yontemlerinin kullanimini zorunlu hale
getirmistir. Planhh  bakim ydOntemlerini UG¢ grupta
tanimlayabiliriz:

1. Periyodik Bakim (Koruyucu Bakim)

Bu bakim yénteminde, 6nceden belirlenen zaman
periyodunda ilgili makine veya parcalarin bakim ve
onarimi yapilmaktadir. Donanim ve parcalar dazenli
olarak go6zden gecirilmektedir. Tespit edilen arizalar ile
ariza olusturmasi muhtemel durumlar dizeltiimektedir.
Bu ybntemde ariza olugsmasi beklenmemektedir.
Makinelere yapilan duzenli bakimlar sayesinde olasi
arizalarin onune gecilmektedir. Makine ve
donanimlarin, hangi zaman periyodunda bakima
alinacagi yetkili satici veya Uretici firmalarin énerilerine
istinaden 6nceden planlanarak uygulanir. Bu bakim,
yeterli uzman personel varsa igletmenin kendi
blnyesinde vyapilabilir. Isletme yeteri kadar uzman
personele sahip degilse yetkili firmalardan hizmet satin
alinarak periyodik bakimlar yonetilebilir. Bu yontemde,
bakim ve parca degisim suresi kisa tutulur. Tdm
bunlarin neticesinde arizanin ¢ikma olasiligr buyuik
oranda azaltilmis olur.

(2

eriyodik Bakimlar:

Gunlak Bakimlar

- Haftalik Bakimlar

 Aylik Bakimlar

* Alti Aylik Bakimlar

* Yilhk Bakimlar olarak planlanir ve uygulanir.

P

2. Onleyici Bakim (Proaktif Bakim)
Son yillarda kullaniimaya baslanmis, yeni bir bakim
yontemidir.

Onleyici bakimin amaci; makinelerde ve tesislerde
donanim arizalarini ortaya cikarmak degil, baslangi¢
safhasinda arizalarin ortaya c¢ikmasini 6nlenmektir.
Onleyici bakimda; makine ve tesislerin donanimlari,
tasarimi ve igletme sartlarinda yapilacak olan
degisiklikler ile ariza sebepleri ortadan kaldirilabilir.

Onleyici bakim, arizanin engellenmesi icin tasarim ve
muhendislik hizmetlerine yo6nelik yogun bir Ar-Ge
faaliyetinin yapilmasini gerektirir. Bu gibi sebeplerden
dolayi bu yontemin kullanimi ktguk Olcekli isletmelerde
kisithdir. Ancak Ar-Ge boéliminin bulundugu buyuk
Olcekli igletmeler, bu yéntemi daha yaygin bir sekilde
kullanmaktadir.

3. Uyarici Bakim (Kestirimci Bakim)

Uyarici bakim yodntemleri de son yillarda yaygin olarak
kullaniimaktadir. Uyarici bakimda isletmelerdeki makine
ve diger tesisler belli noktalardan izlemeye alinir. Bunu
yapmak icin bazi élciim cihazlar kullaniir. Ornegin
termal kameralar ile elektrik dagitim noktalari kontrol
edilir. Belirli zaman periyotlarinda yapilan &lcme
sonuclari degerlendirmeye alinir. Yapilan 6lcimlere
istinaden ortaya cikan degerlerin incelenmesi suretiyle,
donanimlarda olugsmasi muhtemel arizalar Onceden
tespit edilir. Bu ybntemle, calisan tim ekipman ve
donanimlar takip edilerek muhtemel arizalar tespit edilir,
zamansiz duruglar ve gereksiz parca degisimlerine
engel olunur.

Sonug olarak igletmelerde maksimum verimle ¢alismak,
karlihgi artirmak, gereksiz duruglarin 6niine gegmek ve
kigclk arnizalarin  bUyldk arizalara dénusmesini
engellemek adina ‘Planli  Bakim ve Onarim
Faaliyetleri’nin 6nemi gitgide artmaktadir.

Yavuz GORUR
Formfleks Bursa Bakim Muduru
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Formfleks Adapazari Fabrikamizda Bakim Faaliyetleri

Gelisen teknolojiyle birlikte, gunimulzuz rekabet
ortaminda mausteri memnuniyetinin  saglanmasi ve
uretimin devamhligi icin kayipsiz, kaliteli, ucuz ve hizlh
uretim yapabilmeye olan ihtiya¢, bakim faaliyetlerinin
etkinligini ve 6nemini daha da artirmigtir.

Gerceklestirme oldugumuz yillik bakim faaliyetlerinin
amaclari:

- Uretim maliyetlerini diistirmek, verimi ve (iriin
kalitesini artirmak,

* Makine duruslarini azaltarak Uretim surekliligini
saglamak,

- Onceden hazirlanacak Uretim programlarinin
gerceklesmesini saglamak,

+ Kapasite kullanim oraninin artiriimasini saglamak,
- isletme icerisindeki her tiirlii tesis, makine ve
ekipmanin faydali 6mrini uzatmak; bdylece bu
yatirimlar icin harcanan sermayeden daha fazla verim
elde edilebilmesini saglamak,

« isletme icerisindeki her tiirlii makine-ekipmani
kullanan personelin givenligini saglamak,

+ Bakim onarim masraflarini azaltmak

Yukarida belirtilen maddeler dogrultusunda ilk olarak is
Saghgr ve Guvenligi, Bakim ve Uretim bélimlerinde
calisan ydnetici, vardiya amiri ve bakim ekiplerimiz ile
birlikte durus dénemindeki dnceliklerimizi belirledik. Bu
Oncelikler dogrultusunda, boélim bazinda detayh olarak
hem bakim hem de malzeme planlamalari yaptik. Bu
planlamalar esnasinda, is Saghg ve Giivenligi bizim
birinci 6nceligimiz olmustur. Bakim 6ncesi tim emniyet
kosullar1 ile ilgili gerekli tedbirleri alirken, egitim

faaliyetlerimizi de ayr bir yerde tuttuk. Calismalar
boyunca gerekli tim Onlemleri alirken, risk analizleri
sonucunda belirlenen iyilestirmelerimizi de tamamladik.

Bu dénemde Sifir Arizi Durug mottomuzdan hareketle,
gecmis déneme ait olan arizalarimizi ekibimizle birlikte
analiz ettik. “Balik kilgig1” ve “5 neden analizi” gibi
problem ¢6zme tekniklerini kullanarak kdk neden
analizleri yaptik ve bu anlamda durus dénemimizde
bircok iyilestirme faaliyeti gerceklestirdik.

Durus déneminde, Uretimde yer alan vardiya amirlerimiz
ve operatérlerimiz de bakim faaliyetlerine katkida
bulunarak, strecin 6nemli bir paydasi olmuslardir.

Bu calismalar esnasinda, hem bakim ekibimiz hem de
uretim ekibimizle birlikte, etkin sifir arizi durus ile ilgili
surekliligin saglanmasi adina, etkin otonom bakimin bu
surecte 6nemli bir yer tuttuguna dair uygulamalar
yapilarak farkindalik kazandiriimigtir.

Bu vesile ile bakim faaliyetleri esnasinda destek veren
tum bakim ve Uretim ekibine tesekkir ederim.

Saygilarimla,

Omer AYRAK
Formfleks Adapazar Bakim Sefi
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Formfleks Golcluk Bakim Faaliyetleri

29 Temmuz tarihinden itibaren, magterimiz Ford
Otosan’in Uretimine ara vermesi sebebiyle Formfleks
Golcik olarak siralama ve montaj proseslerimize ara
verip, genel bakim dénemine girdik. Bu sure icerisinde
sadece genel bakim degil, egitim eksiklerimizi de
tamamladik.

Uretimin tekrardan baslamasi ve yilin son ceyregine
giriimesi ile is temposu daha fazla artacagi icin, basta
bakim olmak tzere birgcok proseste bu firsati iyi bir sekil-
de degerlendirdik.

-
ot

A
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Bu sure icinde yaptiklarimiz

- Mesleki egitimlerimizi tamamladik.

- Yangin ve ilk yardim egitimlerimizi tamamladik.
- Montaj masalarindaki maniplatdrlerin bakim ve
tamirini yaptik.

- Elektrikli ekipmanlarin akdleri igin yeni yer yaptik.
- Tam raflarin tozlarini temizledik.

- Montaj masalarinin etrafini diizenledik.

- Siralama alanlarinin etrafini dizenledik.

- Fabrika icinde sabit duran Loadliner kasalarini
boyadik.

- Raflarin bakim ve tamirini yaptik.

- Tam fabrika zeminini is guvenligi kurallarn
cercevesinde yeniden boyadik.

Formfleks Gélcuk Ekibi

Bekalp Kalipcilik Bakim Donemi Faaliyetlerimiz

Bekalp Kalipgilik olarak, bakim dénemimizde diger fabrikalarimizda kullanilan kaliplarimizin bakimini yaptik.

Bu dénemde; Formfleks Bursa fabrikamizin 12, Erkurt Yahtim fabrikamizin 6, Taysan fabrikamizin 5, Formfleks
Adapazari fabrikamizin 4 adet kalibinin bakim ve temizlik faaliyetlerini gerceklestirdik.
Bakim iglemi tamamlanan kaliplari fabrikalarimiza teslim ettik.

Bekalp Kalipcilik Ekibi

Edbk dk 35
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FRANSA ZIYARETIMIZ

11 Temmuz 2019 tarihinde, Erkurt Holding Y&netim
Kurulu Baskanimiz Ali Kerem ALPTEMOGCIN, Yénetim
Kurulu Baskan Yardimcimiz Mert BEKLER, Formfleks
Algeria Fabrika Mudirimiz Kaan SIYASAL, Erkurt
Ar-Ge Mudurimiz Ugur AKBABA, Erkurt Ar-Ge Proje
ve Muhendislik Mudirimiz Cem TURHAN ve Akustik
ve Laboratuvar Midiriimiz ibrahim AYDIN, Fransa’da
bulunan Renault sirketine ziyarette bulundular.

RENAULT AR-GE MERKEZi ZiYARETI

4-5 Temmuz 2019 tarihlerinde, Erkurt Ar-Ge Proje ve
Mihendislik Muadirimiz Cem TURHAN, Akustik ve
Laboratuvar Midiriimiiz ibrahim AYDIN ve Proje ve
Mihendislik Uzmanimiz Aslihan HOUROGLU GULEC,
Renault sirketinin Fransa’da bulunan Ar-Ge Merkezi'ne
ziyaret gerceklestirmiglerdir.

ALMANYA ZIYARETIMIZ ——
24 Temmuz tarihinde, Genel Koordinatdriimiiz Dr. ' 'Hﬁﬂemmz
Nazim SERHATLI, Erkurt Holding is Gelistirme ; : _
Midirimiz M. Cumhur ULURAK ve Taysan Fabrika 2 &Yy ' erkurk

Mudurimuz Huseyin CAKIR, Almanya’nin Hannover
sehrinde bulunan Benecke-Kaliko sirketine bir ziyarette
bulundular.

Ziyarette, Benecke ekibiyle karsilikl bilgi paylagiminda
bulunuldu.
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BEKALP OTOMOTIV TOPLANTISI

14 Temmuz Pazar gund, 2019 yili faaliyet planlarinin
gbrisuldugu Bekalp Otomotiv Tanisma ve Egitim
Toplantisi, Sheraton  Otel toplantt  salonunda
gerceklestirildi.

Toplantiya Erkurt Holding Planlama Midurimuz Gulgin
ESENKUL, Bekalp Otomotiv Lojistik Sefimiz Huseyin
BOZOGLU ve soférlerimiz katildi.

KAZASIZ 300 GUN

26 Temmuz tarihinde, Bekalp Kalipg¢ilik fabrikamizin,
'is kazasiz gegen 300 gunund' térenle kutladik. Bekalp
Kalip¢ilik olarak is sagligi ve guvenligi programi
kapsaminda, is yeri calisma kosullarini guvenli hale
getirdiklerine dikkat ceken Fabrika Madarimuz Ali Riza
Gulmez; "Tum faaliyet alanlarimizda is sagligi ve
guvenliginin i¢sellestirildigi guvenli davranis kultGrana
olusturmaya odaklanmaliyiz. Bu kapsamda is saglgi
ve guvenligi, isimizin en o6nemli O6nceligi olarak
benimsenmekte ve 'sifir kazayi' tek hedef olarak kabul
etmekteyiz," dedi.

CEMRE HALICILIK DMAIC EGITiMI

Cemre Halicilik, DMAIC Problem C6zme Metodu
Egitimi ile operasyonel mukemmellik yolculugunda
yerini saglamlastiriyor. 10 ve 12 Temmuz tarihlerinde
gerceklestirilen egitimlerde calisma arkadaslarimiz,
sistematik ve metodolojik olarak belirlenen yontemlerle
Cemre Halicihgin yasadig! ve gelecekte
yasayabilecegi problemleri ¢ézmek adina egitimler
aldi. DMAIC sdurekli iyilestirme metoduyla baglayan
egitimlerde, takim olarak operasyonel mukemmellik
hedeflendi.

Proje ve egitimlerin sonucunda amag; ‘Uretimden
kaliteye, is guvenliginden bakima tim sureclerde bu
organizasyonu Cemre Halicilikta kalici hale getirmek
ve her zaman musterinin birinci tercihi olmak’ olarak
belirlendi.
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FORMFLEKS ADAPAZARI ONERI
SISTEMINE KATKI SAGLIYOR

is ve imalat sireclerimizi iyilestirmek, problemleri
cbzmek, Urin ve hizmetlerimizi gelistirmek adina
dizenledigimiz “Oneri Sistemi” uygulamamizin &diil
takdimini belli periyodlarda gerceklestiriyoruz.

Formfleks Adapazari fabrikamizda gerceklestirdigimiz
térenlerde, 2019 yili icerisindeki olumlu éneri ve degerli
bildirimleriyle surece katillan arkadasglarimiza oddlleri,
Fabrika Midirimiz Alp Feyzi ONAL tarafindan
veriliyor.

TAYSAN DMAIC EGITiMi

Taysan, DMAIC Problem Cbzme Metodu Egitimiyle,
stratejik hedefler ile gunlik operasyonel faaliyetleri
kesintisiz bir kdprlyle birbirine baglamaya hazirlaniyor.

16 ve 19 Temmuz tarihlerinde gerceklestirilen
egitimlerde calisma arkadaslarimiz, DMAIC Surekli
lyilestirme Metoduyla, Taysan’in stratejik hedeflerine
ulasmasi icin, somut projelerle dogru problemi dogru
yéntem ile c6zmeyi hedefliyor.

HUSEYIN SARE’YE VEDA

Formfleks Bursa ekibimiz, calisma hayatina 1995
yiinda Erkurt Yalitim’da baslayan ve Formfleks
Bursa’da devam eden Huseyin SARE’yi emeklilige
ugurladi.

Hazirlanan térende, tim calisanlarimiz, Huseyin Bey’e
hayatinin bu yeni dénemi igin iyi dileklerde bulundu.

S i S
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HiDAYET KILICARSLAN ve
NAZIFE DURMAZ’A VEDA

Calisma hayatina 1991 yilinda Erkurt Yalitim’da
baglayan Vardiya Amiri Hidayet KILICARSLAN ve 2016
yilindan bu yana Erkurt Yalitim’da calismakta olan
Nazife DURMAZI emeklilige ugurladik. Uretim
alaninda duzenlenen térende, hayatlarinin yeni
déneminde kendilerine basarilar diledik.
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BAYRAMLASMA TORENIMiz

Erkurt Holding ve holdinge bagli sirketlerimizde, Kurban Bayrami tatilinin dénistinde calisma arkadaslarimiz hos
surprizlerle kargilandi.
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