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AGAG ENDUSTRISINDE KONTROL ESASLARI
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Kisa Ozet

Uretilen Grin piyasada bazi 6zellikleri ile talep edilir. Dolayisiyla talebe
gore piyasaya Urun arz edilir. Stphesiz arz-talep dogruldusunda yapilan aras-
tirmalara dayali tanminler énemli bir konudur. Uriiniin piyasadaki satis deger-
lerinden birisi belki de en énemlisi “"Kalite™ 6zelligidir. Bu makalede ajag sana-
yi Urunlerine ait teslim alma ve kalite ile ilgili genel kontrol esaslari ele alinmis-
tr.

1. KALITE KAVRAMI

Kalite kavrami ile birlikte konuya agiklik getirmesi bakimindan "Standart” ve "Kalite
Kontrold" terimlerinin de baslangicta tanimlanmasinda yarar vardir.

SATANDART, bir tiriiniin saliip olmasi gereken minimum 6zellikleri belirler. Uretilen bir
Urintin sahip oldugu nitelik degerlerinin standart kapsamina giren nitelik degerleri ile karsilastirma
islemine STANDART KONTROLU denir.

KALITE, bir (riin veya hizmetin belirli bir ihtiyaci karsilayabilme yeteneklerini ortaya
koyan 6zelliklerinin timadir. Kalite genel olarak Gstiinligu, iyiyi belli eder. Dider bir deyisle, bir
rtin veya hizmetin Kkalitesi tiiketicinin tatmin olma derecesidir.

KALITE KONTROLU, kaliteyi olusturmak, korumak, gelistirmek ve dretimi alicinin
tatmin olacagi en ekonomik diizeyde stirdiirmek igin Uretici tarafindan uygulanan islemler
dizisidir.

Glnlmizde kalite, Gretim-tiketim zinciri icinde bir Grlinin tlketici ihtiyaglarina uygunluk
derecesidir. Veya kisaca "kullanima Uygunluk" olarak tanimlanir. Kalite, bir Grlniin pazardaki
surumiini etkileyen 6nemli bir faktordir. Boylece kalite kontrolti imalatin en 6nemli bir
boélimudir. Daha drinin konstriiksiyonu asamasinda pazar arastirmasi sonuglari ve isletmenin
imalat imkanlari dahilinde kalite konusunda kesin karar verilmis olmalidir.Kalite kusursuz
olmanin yiksek bir seviyesini degil aksine kusursuzlugun belirli bir bélimin{ gosterir. Kalitenin
onemli bir 6zelligi de ekonomik yonii olmasidir. Clinki imalatcilar drettikleri Grindin bir taraftan
kontrol masraflarini (Kalite masraflar1) diger taraftan ise verilen garanti cergevesinde meydana
gelen zararlari da (Garanti masraflari) karsilamak zorundadirlar. Garanti masraflari genellikle
dogrusal bir gelisme gosterir. Buna karsilik kalite masraflari kalite isteklerine gore progresif olarak
yukselir. Bu bakimdan kalite dlcuti "gerekli oldugu kadar kalite" prensibine gore belirlenmelidir.

1) istanbul Universitesi Orman Fakiiltesi Orman Endiistrisi Makinalari ve isletme Anabilim Dali 6gretim Uyesi.
Yayin Komisyonuna Sunuldugu Tarih: 15.2.1990
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Kalile 6lcutleri cok degisik olup bir taraftan basit 6lcme ve karsilastirma yontemleri diger
taraftan ise istatistik kalite kontrol yontemlerine kadar uzanmaktadir. Ayrica aga¢ endustrisinde ve
0zellikle mobilya ve i¢ mimaride kullanabilirlik ve fonksiyonel teknik &zellikler yaninda dretilen
Uranlerin kullanicinin estetik goriisine uygun ve rahathigini saglayici 6zelliklere sahip olmasi da
gerekir.

Uriin kalitesi (ic asamada sa§lanmaktadir. Bunlar; Uretim &éncesi, tretim sirasi ve Gretim
sonras! olarak 6zetlenebilir.

Uretim 6ncesinde; Pazar arastirmasi, mamul arastirina ve gelistirme, tasarim, prototip test,
muayene ve kontrol islemlerinin hazirlanmasi, kullanim talimatlarinin hazirlanmasi gibi konular
s6zkonusudur.

Uretim sirasinda; imalat girdilerinin kontrolii, parca imalati, akis kontrolii, son kontrol ve
test, ambalaj ve depolama islemleri gergeklestirilir.

Uretim sonrasinda; Nakliyat, yerlestinne, isletme ve iriin garanti hizmetleri yapilmaktadir.

Yukarida U¢ asamada sa§lanan Griin garantisi-birbirini tamamlar. Bunlardan birinin yeter-
siz olmasi Uriinin bltind tzerinde blyik bir olumsuzluk yaratir.

Adgag sanayi Uriinleri ile ilgili bircok kalite 6zellikleri F.Almanya DIN standartlarinda
belirlenmistir. Ulkemizde de TSE (Tirrk Standartlari Enstitiisi) tarafindan c¢ikarilan gok sayida
standart "Ormancilik- Orman Uriinleri" ana bashgi altinda adi gegen enstitiniin katalogunda top-
lanmustir.

istatistik kalite kontrol yéntemi ile, tespit edilebilen hatalarin miktarlari ve sikhgi belirle-
nebilir. Bunun igin 6rnek sayisina gore tretimden kontrol icin alinacak sayi belirlenebilir. Boylece
kalite, kontrol altinda tutulabilir. Glinlimizde artik kitle Gretimi yaygin oldugu icin tek tek bitin
retimin kontroli mimkiin degildir.

Kalite siniflarina gore yapilacak bir érnek alma planinda kalite istegi artti§i oranda 6rnek
sayisi da artmaktadir. Buna gore 4 kalite sinifi icin alinacak 6rnek sayilari asagida verilmistir
(Sekil 1).

Parti veya siparis miktari (Adet)

Kalite Siniflar
1-149 150-499 500-7999 8000 ve fazla
I. Basit Kontrol 15 30 50 115
1. Normal Kontrol 30 50 150 300
iU. Yogun Kontrol 75 115 300 500
IV. Kritik Kontrol 100 150 300 500
Sekil-1

Ornek alma plani

isletme agisindan bakildiinda yapilan isin kalitesinin bir de is hukuku yéni vardir.
Ozellikle parga basina 6deme yapildiginda isletme, yalniz kaliteli ise 6deme yapmakla yiikim-
ludir. isci tarafindan bilerek veya bilmeyerek yapilan kalitesiz is, calisanin zararinadir. Bu durum-
da is etlidiine buyuk gorev diismektedir. Clinky is tanimlarinin yapilmasi ve zaman standartlarinin
belirlenmesinde istenilen is kalitesine dikkat edilmelidir. Ornek; Hata olasiligi fazla olan banth
zimpara ile yapilan ¢alismada ¢izgi olusumuna sik sik rastlanmaktadir. Bu durumda normal 1skarta
sayisi ve toleransin ¢ok iyi belirlenmesi gerekir.
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2. OLCUTLER VE KONTROL ARAGLARI

Kalite, bir drtinin kullaniimasini saglayan butiin &zelliklerin toplamidir. Bdylece kalite
ozelliklerinin bir taraftan objektif difer taraftan ise suibjektif degerlendirmeler oldugu anlasiimak-
tadir. Olciilebilen kalite 6zellikleri direkt olarak siniflandirilabilir (Ornek: Olgiiye uygunluk).
Olgulemeycn ozellikler ise ancak karsilastirma yoluyla degerlendirilebilir (Ornek: Renk, parlak-
lik.).

Hata, istenilen bir de§erden sapma olarak anlasiimaktadir. Hatalar siniflara ayrilarak "liata
dereceleri" ni meydana getirir. Kalite isteklerinde dl¢iilemeyen deg@erlere ait hatalar asagidaki hata
derecelerine ayrilabilir (Sekil 2).

Hata Grubu Hata tanimi
I. Onemsiz Hatalar Kullanim degerini etkilemeyen hatalar.
Il. Tali Hatalar Kullanilabilirli§i 6énemsiz derecede etkileyen hatalar
Il. Ana Hatalar Kullanim degerini oldukga etkileyen hatalar.
IV. Kritik Hatalar Uriinii kullanilmaz yapan hatalar.
Sekil-1

Hata dereceleri

3. KONTROLLERIN YAPILMASI

Uygulamada zorluk kalite kontrolil icin segilecek personel ile baslamakladir. Secilecek
kisiler konu ile ilgili bilgiler yaninda sorumluluktan kaginmayan, prensiplere bagli, élcu teknigi
yetenegine sahip ve imalat teknigini de yakindan taniyan kisiler olmalidir.

Kalite kontroliiniin etken olabilmesinin dnkosulu isletme etkisinden bagimsiz olmasidir.
Bunun igin genellikle kontrol, ust yonetim veya teknik yonetimin altinda bir boliim sekilinide olup
direkt yénetime bagli ve ona karsi sorumludur.

Kalite kontroli "Kalite planlama" ve Kalite izleme" olarak iki grup altinda ele alinmakta-
dir.

3.1 Kalite Planlama

Kalite planlama sirasinda kalite kontrolii igin gerekli bitin dokumanlar temin edilir ve
hazirlanir. Bdylece kontroli yapan kisi zaman planina uygun olarak kontrolleri yirtur ve dolayi-
siyla beklenen drun kalitesi given altina ahinabilir. Kalite planlamada yapilan isler asagida
siralanmistir.

- Yeni gelistirilen standartlar takibedilerek, isletme ve miusterilerin de istekleri
dogrultusunda yeni kontrol metotlarinin gelistirilmesi ve uygulamaya konulmasi.

- Kontrol klavuzlan ve kontrol aparatlarinin gelistirilmesi.

- Kontrol yapan Kisi i¢in gerekli agiklama ve kontrol talimatlarinin dizenlenmesi.
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- Muayene ve kontrol ile ilgili dokiimanlarin toplanmasi ve gerekli islemlerin yapilmasi.

- Uretimin timiinii kapsayan gercek iskarta miktarlari, iyilestirme calismalari ve kayiplarin

belirlenmesi icin kontrol sonuglarinin dederlendirilmesi.

- Is planlarina kontrol is safhalarinin yerlestirilmesi igin is ettidii ve tretim planlamasi bo-

limleri ile isbirligi yapilmasi.

Kontrol islemlerinin ve kontrol icin calisma yerlerinin diizenlenmesinde is etlidi bolimi
ile isbirligi yapilmasi.

Kontrol masraflarinin izlenmesi ve belirlenmesi igin isletme muhasebe bélimi ile isbir-
ligi yapiImasi.

Kontrol calismalarinda insan Gzerindeki zihinsel yiklenme oldukca yiksektir. Bunun igin

calisma yerlerinin ¢ok dikkatli olarak diizenlenmis olmasi gerekir. Kontrol yapilan ¢alisma yerler-
inin diizenlenmesinde asagidaki hususlara dikkat edilmelidir.

- Kontrol yerinin bilytkligl konsantrasyon derecesini etkiler. Kontrol noktasi

kiculdukge konsantrasyon artar.

- Kontrol objesinin aydinlatilmasi kontroli kolaylastirir.
- Kontrol noktalan arasindaki uzakhk kontroll zorlastirir ve zaman ihtiyacini artirir.

- Kontrol noktasi objenin hareket hizina uygun olarak kolay taninabilir olmahdir. Omek:

Hareket halindeki parke elemanlarinin kontroliinde dakikada maksimum 20 parca
gobzlenebilir.

- Ayni anda en fazla 3 kontrol noktasi gozlenebilir. Hareket halindeki islerde ve iyi

calisma kosullan altinda 3 kontrol noktasi guvenli bir sekilde gozlenebilir.

- Kontrol cahsmalarinda engelleyici faktorlere dikkat etmek gerekir.Ozellikle

konsantrasyon gerektiren isler zihinsel faaliyetlerin belirli bir nokta Uzerinde
yogunlastiriimasini zorunlu kilar. Bu tip ¢alismalarda ortaya ¢ikan engeller beynin
konsantrasyon yeteneg@ini olumsuz yonde etkiler ve ¢abuk yorulmasina sebep olur.

- Zihinsel agirlikh konsantrasyon calismalarinda 1-1,5 saatte bir 10 dakikalik bir ara

verilmelidir. Bu aralarda temiz havada ytrlyus tavsiye edilir.

3.2 Kalite Kontroli

Kalite kontrolli isletmede bagimsiz olarak yuritilir. Bazi 6zel durumlarda ise Gretim

yonetimi birimi veya bdlim baskanhginin isteklerine uyulabilir. Kalite kontrol, tretim sirasinda is
planinda belirlenen kontrol islemlerine uygun bir sekilde veya istatistik kalite kontroliiniin
6ngordugi dmek alma planina gére yuratalar.

Hata tespit edilen parcalar ti¢ bakimdan kontrol edilir;
- Uriin hataya ragmen kullanilabilir.
- Uriin hatas diizeltilmeye mecburdur.

- Hatali Griin kesinlikle kullanilamaz.
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Uriin hatalarinin sebepleri ve hatanin yapildigi yer belirlenir. Ayrica hata dolayisiyla ortaya
citkan zarar ilgili masraf bolimine kaydedilir. Hatalarin dnlenmesinde, 6zellikle makina ayari
yapildiktan sonra Uretilen ilk parcalar kontrol edilerek noksansiz bir ayar yapilmasi ve iretime
ancak bu sekilde gecilmesi 6nemli rol oynamaktadir.

|
3.3 Iskarta

Agac malzeme isleme sirasinda i1skartadan kaginmak mimkin degildir. Hammadde
odunun kendine 6z 6zellikleri ve bilhassa agacin buyime kusurlari iskarta miktarinda en biyuk
etkendir. Iskartaya sebep olan 6nemli hususlar genel olarak 4 ana grupta toplanabilir.

3.3.1 Hammadde Odunun Ozellikleri

Bi¢cme sirasinda odunun i¢ catlaklan, blylme kusurlari, recine keseleri, ¢urlk ve hastalikli
bélgeler meydana ¢ikar. Odunun yalnis se¢ilmesi, yanlis bigilmesi sonunda ortaya ¢ikan lif yond,
lif tekstlr( ve direng 6zelliklerinde istenmeyen sebeplerle Gretim ise yaramaz sekle dénusebilir.

3.3.2 Bigme Hatalari

- Kesme hizinin yavas secilmesi,

- ik hareketin yanlis ayarlanmasi,

- Kaldirma hizinin yanlis ayarlanmasi,

- Uygun olmayan aletlerin kullaniimasi,

- Bicaklarin bilenmemis olmasi,

- Yanlis zimpara tipinin segilmesi,

- Yapistirma isleminde pres ayarinin yanlis yapilmasi,

- Yapistirma veya Ust yuzey islemlerinde kullanilan madde miktarinin yanlis ayarlanmasi,
- Kullantlan makitiada mimkiin olmayan dustik toleransin secilmesi.

3.3.3 Yontem Teknigi tle ilgili Hatalar

- Kurutma yénteminin yanlis segilmesi,

- Yapistirma yonteminin yanhs secilmesi,

- Ustyiizey islemleri yénteminin yanlis segilmesi,

- Uretim araglarinin, aletlerin ve diizenklerin yanhs segilmesi.

3.3.4 insan ile ilgili Hatalar

- CGalisanin fazla zorlanmasi,

- Calisanin tek tarafli zorlanmasi,- Asiri ishdélimine gidilmesi,
- Cevre kosullarinin kot olmasit,

- Egitimin uygun olmamasi,

- ise uygunlugun yanhs segilmesi,

- isletme yonetiminde psikolojik hatalar olmast,

- Ucretlendirme yénteminde hatalar olmasi,
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Iskarta ile savas, Uretim yonetiminin en énemli gorevidir. Bu bakimdan iskarta miktarlari
ve sebeplerinin esasli bir sekilde belirlenmesi dikkatli ve israrli bir calisma gerektirir.

3.4 Kontrol Sonuglarinin Degerlendirilmesi

Kontrol calismalari sonunda toplanan veriler ancak degerlendirildikten sonra bir anlam
tasir. Bunun igin éncelikle asagidaki konular agikhga kavusturulur.

- Hata sebepleri,

- Hata sikhgi,

- Hatalarin énemi,

- Hata giderme masraflari.

Hata sebepleri detayli olarak tekrar incelendiginde 4 ana grup altinda ele alinabilir.
a. Konstriiksiyon hatalari

Yanhs veya eksik bilgiler,

Mausterinin istegine uymak i¢in sonradan yapilan degisiklik ve ilaveler,

Montaj sirasinda prova galismalari vb.

o

. Hammadde hatalari
Uygun olmayan veya yanlis aga¢ malzeme segimi,
Uygun olmayan rutubet yiizdesi,

- Uygun olmayan toleranslar,

- Hammaddenin zor islenebilir 6zellikte olusu vb.

c. isleme hatalari

- Hazirlanan malzemenin hatali olmasi,

- Talimatlarin yeterli olmamasi sebebiyle uygulamanin hatali yapilmasi,
- Calisanin bilgi ve becerisinin yetersiz olmasi,

- Is sirasinin yanlis olmasindan kaynaklanan hatalar,

- Tasimanin hatali yaptimasi vb.

d. Uretim araclari ve makina hatalari

Uygun olmayan Uretim araclarinin kullaniimasi,
Makinalarm diizeninin hatali olmasi,

Ek dizeneklerin bulunmamasi vb.

Kontrol sonuclarinin degerlendirilmesiyle kazanilan bilgiler 1si§inda bircok iyilestirme
calismalari yapilabilir. Bunlara asagidaki 6rnekler verilebilir.

- Uygulamanin duzeltilmesi,
- Kontroliin iyilestirilmesi,
- imalatin daha ekonomik sekle getirilmesi,

- Kalite kontroliinin miukemmellestirilmesi,
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5. SONUC

Hammaddesi aga¢ olan sanayi Uriinlerinin kullanicilar tarafindan tercih edilmeleri her
gecgen gun artmaktadir. Ancak homojen bir yapiya sahip olmayan bu hammadde gerek Uretim sua-
sinda gerekse satis ve kullanim sirasinda bazi istenmeyen sorunlar ortaya gikarmaktadu. iste bu
sorunlarin énlenebilmesi, daha dogrusu mumkiin oldugunca minimuma indirilmesi yapilan bir seri
muayene ve kontrollerle saglanabilmektedir. Bunun igin gelistirilmis yéntemler, talimatlar ve
standartlar mevcuttur. Diger Ulkelerde oldugu gibi Tirkiye'de de TSE tarafindan bu Urlnlere
uygunluk ve kalite belgeleri verilmektedir.
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