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Bu yazida fiziksel planlama aciklandiktan sonra, mobilya fabrikasinda fizik-
sel planlamanin nasil yapilacagi hakkinda bilgi verilmistir.

1. GiRIisS

Ekonomik degerlerle ugrasan ve kurulmasi ancak belirli diizeyde kaynaklarin yaratilmasiyla
mumkiin olan isletme, kit kaynaklarin rasyonel bicimde kullaniimasini saglayacak ciddi, sistemli
ve bilimsel nitelikli yatirim dnces ¢alismalara dayanir. Bu itibarla, mobilya endistrisinin teknik ve
ekonomik bakimdan verimli olmasi; 6ncelikle kurulacak isletmelerin fiziksel planlanmasina bagl-
dir.

Fiziksel planlamada amagc; oplimal kalite diizeyindeki mobilya Urtinlerinin, istenilen miktar-
da ve minimum maliyetle en kisa siirede Uretilmesidir. Bu amaca ulasabilmek; malzeme, makine
ve insan giclniin en etkin sekilde diizenlenerek, zaman ve isletme girdilerinden tasarruf edilmesi-

ne baghidir.

2. FiZIKSEL PLANLAMANIN ESASLARI

Fiziksel planlama; yeni bir fabrikanin planlanmasi, hazir bir binanin diizenlenmesi, kurulu
bir fabrikanin yeniden diizenlenmesi ve kurulu bir fabrikanin bazi kisimlarinin yeniden dizenlen-
mesi olarak karsimiza gikar.

Fiziksel planlamanin ilk asamasi; belirli bir tuketici sinifi icin 6ng6rilen kalite diizeyindeki
urun tipine iliskin talebin tahmin edilmesidir. Ancak talep olduk¢a dinamik bir yapidadir ve zaman
icindeki degisimi dikkate alinmalidir. isletme blytkligiinin saptanmasinda ¢ok énemli olan bu
asamada; Uretilecek driintin piyasadaki alternatif maliyetleri ve satis fiyatlari, tiketicilerin tipleri
ve Ozellikleri, arz kaynaklan (yurt ici tretim veya ithal olmasi), ikame ve tamamlayici mallan ige-

li i. U. Orman Fakiiltesi, Orman Endistri Miihendisligi B6limi, Orman Endistrisi, Makinalari ve isletme Anabilim Dali.

Yayin Komisyonuna Sunuldugu Tarih: 28.02.1994
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ren genellikle son 10 yillik istatistiksel veriler toplanmali ve bu verilere dayanarak gelecek on yilin
talep ve satis tahminleri yapiimahdir. Ayrica séz konusu urinle ilgili ithal yasagi, tesvik kredisi,
ihracat kredisi, gimrik veya yatirim indirimi gibi konular da arastiriimahdir (MUCUK 1985).

isletme biyuklagint, dolayisiyla fiziksel planlamay etkileyen diger bir faktor ise teknoloji
secimidir. isgiicii bol fakat sermayesi kit olan iilkeler, zorunlu olarak emek-yogun iretimi yani az
gelismis teknolojiyi kullanirken, sermayesi bol isgiici kit olan tlkeler sermaye-yogun tretimi, do-
layisiyla ileri teknolojiyi tercih etmektedirler. ileri teknolojinin kullanimi birim maliyetleri disi-
rur, ancak yuksek talebi gerektirir.

Bu arada emek-yogun ve sermaye-yogun teknolojilerin birlikte cesitli kombinasyonlarina
rastlamak mamkiindir. Ornedin geleneksel bir imalat sisteminde; 6zellikle hazirhk siireleri, kuy-
ruk ve ara stok olusumuna neden olan delik delme makinesinin CNC tezgahina gevrilmesi durumu
gibi.

Yeni bir fabrika kurulmadan énce belirlenmesi gereken faktdrlerden birisi de kapasitedir.
Makina sayilarinin belirlenmesi, kapasitenin bilinmesine baghdir. Kapasite kaybi, verimliligi ve
Uretkenligi olumsuz yonde etkiler (KOBU 1988).

Mobilya endustrisinin fiziksel planlamayi etkileyen kendine 6zgu bazi 6zellikleri daha var-
dir. Bunlar;

- Uriin gesidinin fazla olmasi,
- model degisiminden kaynaklanan yerlesim degisimi ve

- mobilya endustrisinin imalat 6zellikleri
seklinde siralanabilir.

3. FiZIKSEL PLANLAMANIN ASAMALARI
Fiziksel planlama yapilirken gerceklestirilmesi gereken asamalar asagidaki gibidir:
1- Fabrika yerinin secimi
2- Fabrikanin dizenlenmesi
a) Fabrika arazisinin diizenlenmesi.
b) Fabrika icinin diizenlenmesi (imalatla ilgili makineler ile yardimci tesislerin -yani
elektrik, 1s1, basinch hava, su buhari ve toz emme sistemlerinin- diizenlenmesi).

3.1. Fabrika Yerinin Se¢imi

Bu konu ayrintili olarak Mobilya Dekorasyon Dergisi'nde yayinlanan makalede ele alinmistir
(KURTOGLU/TANRITANIR 1994).

3.2. Fabrikanin Diizenlenmesi
3.2.1. Fabrika Arazisinin Dizenlenmesi
Fabrika arazisi izerinde bulunan fiziksel tniteleri asagidaki gibi siralamak mimkindir:

1. Kapali Alanlar: Fabrikalarda tek veya ¢ok sayida bloktan olusan kapali alanlar giderek
kicllmekte ve bugiin icin modem fabrikalarin % 20'si olarak 6ngorilmektedir. Merkezi sistemi
kullanmayan fabrikalar genellikle ayri bloklardan olusmaktadirlar. Bir tek blokta toplanilan du-
rumlarda, genislemeye imkan verecek elastikiyetin saglanmasi giic olmaktadir (Sekil 1).



MOBILYA FABRIKASINDA FiZiIKSEL PLANLAMA 49

Sekil 1: Fabrika arazisi lizerinde kapali alanin yerlesimi.
Kapali alanlarda 6ncelikle dogal aydinlatma disintlmelidir. Cevresi acik olmayan fabrika-
larda komsu binalarin yiikseklikleri dogal aydinlatmayi engelleyici faktér olmaktadir.

Fabrikadaki is akisinin basit ve tasimanin minimum olmasi ic¢in binanin tek katli olmasi uy-
gundur. Zorunlu olmadikca ¢ok katli binalar tercih edilmemelidir. Fabrika catisi genellikle tggen,
ortasi yluksek tcgen veya testere disli olmak tzere i farkh tipte yapiimaktadir (Sekil 2).

Sekil 2: Fabrikalarda kullanilan cati tipleri
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Modern fabrikalarin yapiminda genel egilim tek katli, dogal aydinlatmali, celik konstriiksi-
yonlu veya prefabrik tasiyici sistemlerin kullanimidir.

2. Genisleme Alani: Her tiirli agik ve kapali saha tnitelerinin gelecekteki ihtiyaglara uygur
olarak genisletilmesi halinde bu genislemeyi saglayacak olan alanlardir.

Acik alanlarda tasima sirkiilasyonunun bugiinkii ve gelecekteki durumu dikkate alinmalidir.
Sekil-3'te fabrika alanindaki tasima sirkilasyonuyla ilgili drnekler gériilmektedir.

<->
<->

Sekil 3: Tasima sirkilasyon 6rneklen

Gines 1s1gindan yararlanilmasi ve saglikli galisma kosullarinin optimum diizeyde tutulmasi
icin pencereler giiney cephede olmali ve bdlgedeki egemen riizgar yéniine dikkat edilmelidir. Ay-
rica glrdltl, hava kirliligi ve yogun trafikten korunmak igin gereken énlemler alinmahdir.

3. Acik Depolama Alani: Dis etkilerden zarar gérmeyecek olan malzemelerin tamamen ya
da kismen agikta depolanabilmesi igin ayrilan alanlardir. Ozellikle imalatta masif malzeme kulla-
nan mobilya fabrikalarinda tomruk parklarinin agik alan olarak disiunulmesi; tomruklarin korun-
masi, mantar ve catlamalara karsi 6nlem alinmasi gerekir.

Kereste parklari acik alanda ancak, yagmur ve kar sularindan korunmak icin Gsti kapali alan-
lar olarak disuntlmelidir.

4. Yol ve Otopark Yerleri: insan ve malzeme ulasiminda kullanilacak araglarin fabrika ara-
zisinde rahat hareket edebilmesi ve park yapabilmesi igin ayrilan alanlardir.

5. Yukleme ve Bosaltma Alanlari: Hammadde girisiyle Urin sevkiyatinda rahat ve glivenli
hareket edebilmek igin ayrilan alanlardir.

6. Yesil Alanlar: Gerek estetik, gerek ayirma ve gerekse personelin dinlenme, spor vb. ihti-
yaclarini karsilamak amaci ile ayrilan alanlardir.

3.2.2. Fabrika igi Yerlesimin Temel Faktorleri:

Fabrika dizenlemenin amaci, fabrika icinde bulunan ve tretim faaliyetlerinde yer alan tim
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varliklarin hareket miktarini minimuma indirmektir. Hatali diizenlenen fabrikalarda sabit maliyet
yliksek olacagi gibi, sonradan degisiklik yapmak da cok masrafli hatta imkansizdir.

Hatali diizenlenen fabrikalarda asagida siralanan sorunlara rastlanmaktadir (iLHAN / BUR-
DURLU 1993):

- Malzeme, parca, yarimamdl ve driinler gereksiz yerlerde birikirler.

- Isci, is akigi ve malzeme kontroli zayiflar.

- isciler gereksiz ve uygun olmayan isleri yaparler veya bos beklerler. Bu nedenle bedensel
veya zihinsel yorgunluk sikayetleri baslar, verimlilik diser.

- Is akisinda sik sik tikanmalar, gecikmeler, tezgahlarin asiri yiiklenmesi veya bos beklemesi
goraldr.

- Is akisindaki karmasiklik nedeniyle fabrikada telas ve kargasa havasi hakim olur.

- Uretim siiresi uzar, Uriin teslimi gecikir.

- Fabrika alanindan gerektigi gibi yararlanilamaz.

Bir fabrikada iyi ve etkin isleyen i¢ dizenlemenin saglanmasinda g6z éniine alinacak faktor-
ler sunlardir (BARUTCUGIL 1988):

a) Urdnler: Urinin niteligi yani biyakluga, kalite dizeyi, kirllma ve bozulma tehlikesi, ¢ik-
ti miktari gibi 6zellikler yerlesim tipini belirler.

b) is Akisi: Yerlesimin amaci, makinalarin statik bir diizenlemesi degil, malzemelerin fabri-
ka icinde oplimal akisini saglamaktir. Bu nedenle islemlerin izledigi sira ve aralarindaki bagimlili-
gin derecesi yerlesimi etkilemektedir. Malzemelerin geri hareketini minimuma indiren akis tipleri
(U, S, L, I, O) tercih edilerek fabrika ici malzeme trafigi basitlestirilmelidir.

En basit akis dogrusal akis oldugundan, en ideal yerlesim, tezgahlarin bir dogru tzerinde bu-
lundugu yerlesimdir. Ancak, mobilya sektdriinde bazi makinelerin malzeme islenmesinde doért
yonli bosluga ihtiyag duymasi daha fazla depolama alani gerektirmektedir. Bu yiizden fazla alan
ihtiyacini azaltmak amaciyla is akisindaki dogrusallik bozulmaktadir. Ozellikle, masif hattinda ma-
kinelerin birbirleri tzerindeki olumsuz etkilerini azaltmak igin karisik akis modelleri uygulanabil-
mekte, dogrusal akis ise cogunlukla levha hattinda gdrilmektedir.

Bazi durumlarda, tezgahlarin lierbirini dogrusal yerlestirilmis kiicik gruplara ayirma olanagi
bulunabilir. Diger bir yol da, bir kisim parcalarin is akisinda tezgahlarin bazilarini atlamak veya
kullanim sirasini degistirmek suretiyle dogrusal akisa yaklasmaktir. Sekil 4’te is akisinda dogrusal-
g1 korumak igin basvurulacak careler sematik olarak verilmistir.

Bazen, kapasite geregi ayni sireg igerisinde ayni islemi yapacak birden fazla tezgaha gerek
duyulabilir. Bu durumda tezgahlarin birkag alternatifle yerlestirilmesi mimkundur. Bu alternatifler
Sekil 5'te verilmistir.

Bu diizenlemelerin segiminde; dogal aydinlatma durumu, binalarin tasiyici elemanlarinin
(kolon, kiris) durumu ve etkin calisma gerekliligi ana kriterler olarak alinir. Bdylece, tasima zama-
ni ve emek tasarrufu saglandigi gibi, ara stoklar da azaltilarak, temin siresi kisaltilmakta ve dretim
maliyetleri 6nemli dlglide asagi cekilmektedir.

c) Makineler: Makinelerin calisma 6zellikleri; titresimli, darbeli, guriltilu veya kaza riski
ylksek olarak ¢alismalari, zehirli gaz veya koku ¢ikarmalari yerlesimde dikkat edilmesi gerekli
noktalardir.

d) Ozel Gereksinimler: Yerlesimde diger bir 6nemli nokta; makinelerin yalnizca kapladig
alan degil, calisma alanlarinin esas alinmasidir. Bu nedenle makinelerin hareketi ve agirhgi gézo-
ninde bulundurulmali, iscilerin ve malzeme tasiyicilarin rahat calisabilmesi hesaba katiimalidir.
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Tezgah fitlattirna

£) Karnasik Dogrusal fikis
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Sekli 4: Dogrusal is akis modelleri
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Dogrusal Yerlesim

Egik Yerlesim

Dairesel Yerlesim Dik Acili Yerlesim

Sekil 5 : Ayni islevli tezgahlarin alternatif yerlesimleri
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e) Denge: Is akisina gore birbirini izleyen makinelerin kapasiteleri uyumlu olmalidir. Bu du-
rum isgi ylUku icin de s6z konusudur. Dengelenmemis hatlar ve isyikleri dretiminde tikanikliga yol
acarlar.

f) Bakim ve Yenileme: Bir makinenin bakim ve onanmi veya kismen yenilenmesi gerekti-
ginde, bu islemlerin Gretimi aksatmadan ve diger makineleri yerinden oynatmadan yapilabilmesi
yerlesimin basarisini gosterir.

g) Bekleme ve Hizmet Alanlari: Fabrika giris, cikisi ile makineler arasindaki hammadde,
yarimam{l ve Urin stok alanlari, giyinme, yikanma, saglik ve spor hizmetleri icin uygun biyiklik-
teki yerler distinilmelidir.

h) Calisma Kosullari: Makine veya prosesin gerektirdigi 6zel sartlar ile iscilerin calisabil-
mesi i¢in uygun isi, 151k ve havalandirma kosullari yerlesimde unutulmamasi gereken énemli bir
faktordir.

i) Esneklik: Endustriyel isletmelerde zamanla Uriin, proses, ydntem ve makine degisimi kaci-
nilmazdir. Bu nedenle yerlesimin bu tir degisimleri kolayca ve en az maliyetle gergeklestirilebil-
mesi gerekir.

3.2.3. Fabrika igi Yerlesim Tipleri

Uygulamada fabrika igi yerlesim tipleri; Prosese Gore Yerlesim, Uriine Goére Yerlesim, Sabit
Konumlu Uriine Gore Yerlesim ve Hicresel Yerlesim olmak Gzere dort grupta toplanir.

a) Prosese Gore Yerlesim: Ayni islemi goren makinelerin biraraya getirilmesidir. (Fonksi-
yonel Diizenleme). Siparis tipi Uretimde tercih edilen bu yerlesim, ilgili proseste uzmanlasmay!
saglar.

b) Uriine Gore Yerlesim: Makinelerin, hammaddenin {riine dénusiinceye kadar is amacina
uygun olarak dizenlendigi yerlesimdir (Hal Diizenleme). Her riin icin ayri bir hat olusturulabilir.
Strekli Gretime donik yerlesim big¢imidir.

c) Sabit Konumlu Uriine Gére Yerlesim: Mobilya endistrisinde kullanim alani olmayan
bir yerlesim tipidir*.

d) Hucresel Yerlesim: Benzer imalat karakteristikleri gosteren Grunlerin dretimini timuyle
gerceklestirebilmek amaciyla yapilan yerlesimdir. Kigik bir sistemin etkin ve denetlenebilir olma
ozelligini blyik sistemlere tasiyan bu yerlesim tipinde birbirinden bagimsiz hicreler olusturulur.

4. MOBILYA FABRIKASININ DUZENLENMESI

4.1. Mobilya Fabrikasinin Arazi Uzerindeki Yerlesimi

Mobilya fabrikasinin arazi Gzerindeki genel yerlesiminde sahip olmasi gerekli nitelikler asa-
gidaki gibidir.

- Yaygin

- Elastik

- Gelismeye acik

- Calismaya uygun

- Cevreye saygil

Bu niteliklerin gergeklesmesini saglayacak amaglar ise su sekilde siralanabilir:
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a) Fabrikaya iliskin binalar arazinin genis tarafina yerlestirilerek, ileride genislemeye imkan
saglanmalidir.

b) Hammadde depolan; isci, malzeme ve Urinlerin hareketini engellemeyecek ve transportu
minimuma indirecek yerlere yerlestirilmelidir.

¢) Uretim faaliyetlerinin ve yardimci hizmetlerin ihtiyaci olan alanlar dengeli dagitilmalidir.

d) idari binalar ayri bir yerde olmali, bu mimkiin degilse, fabrikanin ist katinda bulunmali-
dir.

4.2. Mobilya Fabrikasinin Kapah Alani ve Uretim Alaninin Kisimlara Ayrilmasi

Mobilya fabrikasindaki is akisinin kolay planlamasi ve tagimalarin minimum diizeyde tutula-
bilmesi i¢in binanin tek katl insa edilmesi gerekil*. Uretim sekline gore her is¢i igin 15-125 m21lik

bir alan 6ngdérilmektedir. Calisma mekanlarinin taban alani 8 m-'den kiicuk, ytksekligi 2,5 m’den
az olmamalidir.

Fabrika ytksekligi 50 m2 ile 100 m2 genisligindeki calisma alanlarinda 2.75 m; 100 m2 ile
2000 m2ye kadar olanlarda 3 m, 2000 irr'den daha fazla olanlarda ise 3,25 m'den az olmamalidir.
Mobilya endistrisinde binalarin yiiksekligi 4.8-6 m, genisligi 12-30 m, uzunlugu da 24-180 m ara-
sinda degismektedir.

Mobilya fabrikasinin ¢ok kath olarak yapilmasinin zorunlu oldugu durumlarda;

- Bodrumda hammadde depolari,

- Zemin Kkatta kereste isleyen makineler (kereste kurutma ve bigme)

- Birinci katta, dzellikle yiizey isleme gibi hafif islem yapan makineler ve iriin depolari

- ikinci katta; hafifparca ve eleman montaji, déseme atdlyeleri ve sosyal tesislerin bulun-

mas! uygundur.

Ayrica bakim ve bileme atdlyelerinin, makineleri strekli ¢calisir halde bulunduracak; usta ve
teknik eleman birolarinin ise imalati surekli izleyebilecek ve kontrol edebilecek bir yerde olmasi
gereklidir.

Makinelerin is akisina gére dizenlenebilmesi igin, dretim alaninin kisimlara ayrilmasi ve bu
alanlara makinelerin yerlestirilmesi gerekmektedir. Bunun icin makinelerin ¢alisma alanlari ve
Uretimin yaruatiilebilmesine gerekli fonksiyonel alanin bilinmesi gerekir. S6z konusu alanlar belir-
lenirken; tasima, hava ve toz emme gibi yardimci tesislerin de dikkate alinmasi zorunludur.

Alan ihtiyacinin belirlenmesinde saptanmasi gereken en énemli bélim Net Uretim Alani
(Ajvj)'dir (Sekil 6). Mobilya fabrikasinda Uretim Alani (Ayl'ni olusturan diger bélimler; Ara Stok
Alani (As), Tasima Alani (Aj*) ve Yardimci Alanlar (Ay)'dir. Tasima alani; hammadde, yarimamiil
ve Urinlerin is istasyonlar arasinda transportunu saglayan alandir, yerlesim tipine ve tasima tiriine
baglidir.

Ara stok alani, yarimamil ve emniyet stoklarinin bulundugu alanlarin toplamidir. Bunu etki-
leyen faktorler kullanilan Gretim sistemi ve yerlesim tipidir. Yardimci alanlar ise; uretim igin ge-
rekli usta odasl, kalite kontrol odasi gibi alanlardan olusmaktadir.

Sonug olarak dretim alani bir formil ile ifade edilecek olursa asagidaki gibi yazilabilir:

Ao = Afj + Ay + As + Ay
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Sekil 6: Uretim alaninin kisimlara ayrilmasi

Bu alanlarin biyuklikleri dretilen triinlere gore degismektedir. Asagidaki tabloda mobilya,
kereste, yongalevha, iskelet ve sandik tUretimindeki alan miktarlari ve oranlari karsilastirmali ola-
rak gorilmektedir (Tablo 1).

Tablo 1: Orman endistrisinde tretim alanlari (ROCKSTROH 1981).

Uriin Tipi
Alan Mobilya Kereste Yonga levha iskelet  Sandik
Maks. Viin.

Uretim Alani
(AU) m2 16570 6230 27100 6000 2370 6690
Net Uretim alani  m?2 5930 2290 2300 900 430 1190
(An) % 35.8 36.8 8.5 15 18.1 17.8
Ara Stok Alani m2 5750 1870 12900 3500 980 3580
(As) % 34.4 30 47.6 58.3 41.4 53.5
Tasima Alani m2 3290 1370 6600 1000 460 1310
(At) % 19.8 22 24.3 16.7 19.4 19.6
Yardimci Alan m 1680 700 5300 600 500 610
(Ay) % 10 11.2 19.6 10 21 9.1

4.2.1. Makine Yerlesim Alanlarinin ve Makinelerarasi Mesafelerin Belirlenmesi

Fabrika kapali alaninin belirlenmesinde bilinmesi gereken en 6nemli faktorlerden biri, maki-
nelerin verimli sekilde calisabilecekleri yerlesim alanlarinin buyuklikleridir. Makineler arasindaki
mesafenin gereginden fazla olmasi, tasima uzakhgini ve gerekli alan miktarini artirir, dolayisiyla
sabit ve degisken maliyetleri de ylkseltir. Yine makineler arasindaki mesafenin az olmasi, is yik-
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lemesini zorlastirir, ara stok depolarinin makinelerden uzakta olusturulmasini gerektirir. Bu ise,
fabrika icindeki malzeme trafiginin karismasina ve tasima maliyetlerinin ylikselmesine neden olur.

Makinelerin yerlestirilmesinde baslica u¢ faktoriin dikkate alinmasi gerekir (Sekil 7):

Apy . Af Apffl |

At

Aem AQJ

Ak

Sekil 7: Makine alanlari

a) Makinenin fiziksel (net) alani ve ¢calisma alani,
b) islenen malzemenin 6lgiileri

¢) Ara stok alani

Makine yerlesim alani su formdal ile bulunur:

A —Af+ Ac+ At+ As+ Ab + Aa

Af= Makinenin fiziksel alani

Ajj= Makinenin dizenli ve kazasiz olarak ¢alisma alani
At=Ariza, ayar, tamir ve bakimin yapildig alan
As=Ara stok giris (Aas) ve ara stok ¢ikis (Ags) alani

Apy=Parca ylkleme alani

A’pa- islenen parcay! alma alani
Bu alanlar her makineye gore degisebilir. Bu nedenle asagidaki genel formili, her makineye

gore uygulamakta yarar vardir:

AN;iIA,

Aj=Sistemi olusturan her makinenin net alanidir.

Ajvj=Net lretim alani

Makineler arasi mesafenin belirlenmesinde calisma alani kavrami etkili hale gelir. Calisma
alan1 makinenin net alani ve parca giris-gikislari icin gerekli alanlarin toplamindan olusur.
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Makinelerde isleme girecek malzemelerin ve makineden ¢ikan parcalarin dlgileri, makineler
aras| mesafe layininde ana kriterdir.

Bunu bir drnekle aciklayacak olursak; levha kesme makinesi, kutu mobilya lretiminde ilk
makinedir. Buna bagli olarak bu makinenin, fabrikada yerlestirilmesi gereldi ilk makine olmasi ge-
rekir. Dolayisiyla bu levha kesme makinesinin yerlestirilmesinde g6z dnune alinacak ilk faktdr
makinenin kesiksiz ¢alisabilmesi igin bir ara stok alaninin olusturulmasidir. Bu alanin olusturulma-
sinda makinenin kendi kapasitesi ve uretim igerisindeki iligskili makinenin kapasitesi esas alinir. 71k
etapta, tastyici araglarin (genellikle forklift) malzeme deposundan aldiklari malzemeyi ara stok
noktasina birakabilmeleri icin duvar ile makine arasindaki mesafenin en az malzemenin en genis
Olcusl kadar olmasi gerekil- Bu 6lcu yatay ahsap levhalarda 366 cm + tolerans pay! - 450 cm'dir.

Ancak burada bir noktanin daha gézéniine alinmasi gerekir. O da tezgah girisinin boslugudur.
Malzemenin tezgaha rahatlikla yiklenebilmesi ve gerektiginde malzemenin ¢evrilebilniesi igin ye-
terli alanin birakilmasi gerekir. Bu alan malzemenin kdsegenleri ile ilgilidir. Ancak ara depoya
malzeme girisinin belli zamanlarda yapilacag! distntlerek ara faktdr késegenler alinirsa, her iki
faktor tatmin edilmis olur. Bu durumda, duvar ile makine arasi 8 m alinirsa rahat bir calisma orta-
mi saglanmis olur.

Kesikli seri tretim yapan fabrikalarda uretim icerisinde, levha kesme makinesine iliskili ma-
kine silindirli zimpara makinesidir. Dolayisiyla sonraki asama, levha 6l¢lilendirme ile silindirli
zimpara makinesi arasindaki mesafenin belirlenmesidir. Burada gz Untine alinacak ana faktor,
levha él¢ulendirmeden cikan ve silindirli zimparaya giren parcalarin maksimum 6lg¢usuduir. Sonug
olarak; makineler arasi mesafenin belirlenmesinde asagidaki kurallar gecerlidir.

Ardisik Makinalara Girebilecek Tolerans

iki Makina En Biyik Parca Boyu Pay!

Ara Depolu Birinci Makinadan ikinci Makinaya

o ) Tolerans
Iki Makina Cikan Maks. Parca Giren Maks. Parga Pay!
Arasi Mesafe Boyu Boyu

Tasimalarin konveydrlerle yapilmasi durumunda, tolerans payina yatay tasima makaslarinin
Olcust eklenmelidir.

Daha 6nce agiklandigi gibi, makineler arasi mesafelerin belirlenmesinde makinelerin kesiksiz
calisabilmesi icin, ara stok alanlarinin dikkate alinmasi gerekmektedir. Bu alanlarin makineler ara-
sinda olusturulmasiyla bu mesafenin buyuyecegdi aciktir. Ancak, bazi istisnalar disinda cogu maki-
nelerin iki yaninda 6li noktalar olmasi, pratik bir kural olarak ara stok alanlarini makinelerin yan-
larinda olusturulmasini gerekli kilar. Boylece, makine etrafindaki alandan etkin bir sekilde yararla-
nilabilmekte ve toplam déseme alanindan tasarruf saglanarak sabit giderler azaltilabilmektedir. Bu
nedenle, ilke olarak, ara stok alanlari makine yanlarinda olusturulmalidir.

Makineler icin ara stok alani ihtiyaci; makinenin kendi kapasitesine, proses iginde iligkili ma-
kinenin kapasitesine, tasima aracinin tiiriine ve Gretim organizasyonuna bagl olarak degisir. Maki-
neler arasi mesafelerin tayin edilmesi ile ilgili veriler kati kurallar degildir. Bunlar, makinelerin
yerlestirilmesinde ilk yaklasimdir, tiretim asamasindaki ihtiyaca gére degistirilebilir.

Makineler arasi mesafeyi etkileyen bir diger faktdr de is akis tipidir ve tezgahlarin gergek ko-
numlan, secilen akis tipine baglidir.
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4.3. Yardimci Tesislerin Duzenlenmesi

Mobilya endistrisinde galisma yeri sicakhigi 16-20°C, bagil nem ise % 50-65 arasinda olmali-
dir. imalatta ¢ikan toz oraninin yiiksek olmasi bol 1sik ve temiz hava dolasimini zorunlu kilmakta-
dir. Bu amagla toz oraninin kritik nokta olan 12 gr/m3iu asmamasi icin ¢cok iyi bir toz emme ve ha-
valandirma sistemi kurulmahdir. Ozellikle yiizey islemleri hattinda dikkat edilmesi gereken diger
bir konu temizlik ve zararli gazlarin konsantrasyonudur. Konsantrasyonun azaltilabilmesi hava de-
gisimine baghdir ve bu degisimin minimum miktan asagidaki formal ile belirlenebilmektedir:

a _ M.%Toks. 10 000
m" T. MAKS. V
Qmin Minimum hava degisimi (m3/ saat)
M Kullanilan vernik miktan (kg)
Toks Buharlasan toksik madde miktan (%)
T Calisma suresi (saat)
MAKS MAK degeri
\Y Caligma alani hacmi (m3)

Mr bilya dretimi esnasinda suya dogrudan gereksinim olmamakla beraber, vernikleme isle-
minde su perdesi olarak, sicak su ve buharlamada, ayrica yangin sondiurme tesislerinde kullanil-
maktadir. Genellikle her galisan igin 80-120 it igme suyu, her m3 kereste veya levha triini igin ise
0,7-2,8 m3suya ihtiyag vardir. Sicak su ve buhar ileten borulann iyi izole edilmesi kdmirlesme
tehlikesini (amonyak buhari ve yangin tehlikesi) ile ¢alisma odalan arasinda gurultu ve yansimala-

ri azaltir. S6z konusu borular insa edilirken yonga, toz ve artiklar yigilmamak ve yiizeydeki sicak-
lik 90°C'yi asmamalidir.

Mobilya endiistrisinde elektrik tiiketimi 110-480 kw/m~ arasinda degismektedir. isyeri gi-
venligi bakimindan elektrik donanimlarinin standartlara uygun yapilmasi sarttir.

Civi cakma, montaj, zimpara ve delme makineleri, plsklrtme tabancalari ile preslerde kulla-
nilan basingl havanin ortalama 6-8 Atm. olmasi gerekmektedir.

is veriminin artirlimasinda diger bir énemli konu 1sik olup, imalatta 100-500 liiks arasinda
degismektedir (KURTOGLU 1991).

4. SONUG

Mobilya endustrisinde basarili bir fiziksel planlamanin yapilabilmesi icin 6nce fabrika yeri
isabetli segilmelidir. Segilen bu yerde fabrika ici yerlesimin temel faktorleri ve tretim tipine fabri-
ka alani kisimlara ayrilmali; makineler ve yardimci tesisler verilen bilgiler dogrultusunda yerlesti-
rilmelidir.
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