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Seri Uretim sisteminde pargalarin strekli bir sekilde akmalari, imalat ve
montaj hatlarinin dengeli olmasina baglhdir. Bu ¢alismada, uygulama alani ola-
rak bir cekmece atdlyesi alinmakta ve ¢éziime kavusturulmaktadir.

1. GiRIS
Oncelikle akici bir yapiya sahip trtnlerin Gretimi igin tasarlanan, daha sonra diger endustri-

yel Urlnlerin Uretiminde de kullanilan seri Uretim; surekli seri Uretim ve kesikli seri tretim olmak
Uzere ikiye ayrilmaktadir.

Bu dUretim sisteminde parcalarin ideal olarak is akisi dogrultusunda, diizgiin ve sirekli bir se-
kilde akmalari gerekmektedir. Bu parca akisi strekli seri retim sistemlerinde duzenli iken, kesikli
seri Uretim sistemlerinde bazi dizensizlikler gorulebilmektedir. Duzensizlikleri en aza indirmek ise
Urdniin tasarimina ve dretim hatlarinin dengesine baghdir.

2. HAT DUZENLEME

Uretim sistemlerindeki makinalann yerlesimi "Prosese Gore Yerlesim, Sabit Konumlu Uriine
Gore Yerlesim ve Hucresel Yerlesim” olmak tizere dort farklh grupta toplanmakla beraber; uygula-
mada en ¢ok goriilen Prosese Gore Yerlesim, Uriine Goére Yerlesim ve bunlarin farkli kombinas-
yonlaridir.

Siparis tipi Uretimde gorilen Prosese Gore Yerlesim'de ayni islemi géren makinalar biraraya
getirilirken (Fonksiyonel Dizenleme); seri iretimde goriilen Uriine Gére Yerlesim'de ise makina-
lar, hammadde Uriine donisiinceye kadar is akisina uygun olarak (Hat Diizenleme) yerlestirilmek-
tedir (KOBU 1987; TANRITANIR 1990; KURTOGLU/TANRITANIR 1995).

Uriine goére yerlesimin en onemli 6zelliklerinden biri is istasyonlarinin birbirine bagimh ol-
masi, is akisinin aksi yonunde parca hareketinin olmamasi ve herhangi bir asamadaki aksamanin
tim uretimi durdurmasidir.

1) i.U. Orman Fakiltesi, Orman Endistrisi, Makinalari ve isletme Anabilire Dalr.
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imalat Hatti ve Montaj Hatti olmak Gzere ikiye ayrilan’bu hatlarda ii¢ farkh model gériilmek-
tedir (ACAR / ESTAS 1986; DURMUSOGLU 1994):

a) Tek Modelli Hatlar: Tek tip Uriin veya modelin tretiminde kullanilan hatlardir.

b) Cok Modelli Hatlar: Bir Urlinlin iki veya daha fazla benzer tipi ya da modelinin ayri yi-
ginlar halinde Uretildigi hatlardir.

¢) Karisitk Modelli Hatlar: Ayni anda iki veya daha fazla benzer iriin ya da modelin dretil-
digi hatlardir.
3. HAT DENGELEMENIN AMACI

Cevrim suresi, dncelik diyagrami ve is elemanlarinin islem zamanlan hat dengelemenin kisit-
landir. iste bu kisitlar altinda hat dengeleme ile amaglananlar,

- Is elemanlanni is istasyonlanna veya is merkezlerine tahsis etmek,
- Kayip zamani en aza indirmek,

- Denge kaybini en aza indirmek ve

- Denge kaybini is istasyonlan arasinda esit olarak dagitmaktir.

Uygulamada denge kaybi olmayan bir hat dengelemesi yapmak mumkiin degildir. Clnki is-
lem zamanlannm bos zamanlara yayilmasi yluzinden, hat dengelemesi ¢alismalannda ortaya ¢ikan
kayip zamanlar tam anlamiyla gézlenememektedir. Bu nedenle kabul edilebilir denge kaybi % 5
ile % 20 arasinda degismektedir.

Bu ¢alismada modiler mobilya icin cekmece dreten bir atélyenin imalat ve montaj hatti den-
gelenerek; denge kaybi ve is istasyonlarinin olusturdugu is merkezi sayisi en aza indirilecektir.

4, MATERYAL VE YONTEM

Atblyede Uretilen gekmecelerin montaj semalari incelenerek olusturulan 6ncelik diyagrami
ve islem zamanlan Sekil I'de, islemlerin tanimlan ise Cizelge I'de verilmistir.

Sekil 1. Oncelik diyagrami.

Montaj hatti dengeleme sorunlanni ¢6ziimlemek icin Kilbridge ve Wester, Helgerson ve Bir-
nie, Arcus, Raouf, Tsui, El-Sayed tarafindan cesitli yontemler gelistirilmistir. Bu ¢alismada Hel-
gerson ve Birnie'nin gelistirdigi ""Pozisyon Agirligr Yéntemi* uygulanacaktir. S6zkonusu yon-
tem; diger yéntemlere gore daha kabul edilebilir cgziimler veren, hizli fakat yaklasik bir yontemdir
(TANYAS 1987, ASLAN 1981).

5. UYGULAMA

Cekmece atdlyesinin talebi incelendiginde Cizelge 2'deki durum ile karsilasiimaktadir.
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Cizelge 1. islemlerin Tanimi ve iglem Sareleri.

iISLEM iISLEMIN YAPILDIGI SURE

NO MAKINA (sn)
1 NC Levha Ebatlama Makinasi 190

2 Kenar isleme Makinasi 34

3 Matkap 7

4 Daire Testere 24

5 Bantli Zimpara Mak. 40

6 Freze 13

7 Cekmece Kasnaginin Toplanmasi 108

8 Cekmece Althginin Cakilmasi 93

9 . Cekmece Kizaklarinin Takilmasi 13
10 Zimparalama 22
11 On Montaj 32
12 Cekmece Kizaklarinin Alistinimasi 87
13 Temizlik islemi 34
14 Ambalaj 245

Cizelge 2: Gekmece Talep Miktarlari.

MoODUL TALEP MIKTARI
Gardrop 36 adet/ gln
Vitrin 6 adet/ glin
Sifonyer 18 adet/gin
Calisma Masasi 14 adet/ glin
TOPLAM 74 adet/ glin

Bu talep miktarlarina gore cekmece cevrim suresi;

C =480:74 = 6,5 dakika/ adet = 390 saniye / adet

olmaktadir.
Bu atdlyede olmasi gereken minimum istasyon sayisi (n);
t = ig istasyonlarindaki islem sureleri
C = cevrim siresi, olmak Uzere

" minimum= o 9"

Buna gore en az 942: 390 = 2.42 ~ 3 adet is merkezi bulunmasi gereklidir.

is merkezleri belirlenirken uyulmasi gereken kurallarin éncelik sirasi asagidaki gibidir:
- Oncelik diyagrami bozulmamali yani is akisi anlamsiz hale getirilmemelidir.

- Is merkezlerinin toplam sireleri, gevrim siiresini asmamalidir.

- Pozisyonel agirlik sirasi biyikten kigtige olmalidir.
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Pozisyon Adirh§i Yontemi uygulanarak is istasyonlarinin is merkezlerine dagihmi asagidaki
gibidir:

isTASJONU | 2 3 456 7 8 9101 213U SIBLR%E’%'I POA%%E&EL

(PA)
1 1+ + o+ o+ 4+ 190 629
2 \ 1+ + o+ A 439
3 \ + o+ o+ 4 7 405
4 \' I+ + + + 4+ + + + 0+ 24 711
5 W\ 1+ + + + + + 4+ 4 40 637
6 \ 1+ 4+ + 4+ o+ + o+ 13 647
7 \' 1+ + + + + o+ 108 634
8 1 o+ o+ o+ o+t 93 526
9 V' 1+ + o+t 13 433
10 \ 1o+ o+ 4 22 420
u 1o+ 4 32 398
2 \ 1+ 87 366
133 \ 1 K] 279
14 \ 245 245

iSTAS@ONU 4 5 6 7 1 8 2 9 10 3 11 12 13 14 TOPLAM

iSLEM
s%REsi 24 40 13 108 190 B 34 13 2 7 3R 8 34 245 42
pA 711 687 647 634 629 526 439 433 420 405 398 366 279 245
ONCELIK - 4 5 6 - 7 1 8 9 2 3101 12 13
i% } iISLEM Pa ONCELIK iSLEM  BIRIKIMLI. TAHSIS
MERKEZi NUMARASI SURESI  iSMERKEZIi  EDILMEMIS
SURESI IS MERKEZI
SURESI
4 711 . 24 24 366
5 687 4 40 64 3%
6 647 5 13 77 313
7 634 6 108 185 205
1 629 - 190 375 15
8 526 7 B3 93 297
2 439 1 &) 127 263
9 433 8 13 140 250
10 420 9 N 162 228
2 3 405 1 7 169 211
n 308 310 R 201 189
© 366 n 87 288 12
13 279 © A 32 &8
3 1 245 13 245 245 T 145
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6. SONUGC

STORM bilgisayar destekli tretim programi ile yapilan uygulama sonunda atolyede 3 adet is
merkez olmasi gerektigi bulunmustur. is istasyonlarinin is merkezlerine dagihimi Sekil 2'de goriil-
mektedir.

fin >2 ——>3—n

Sekil 2:« Is istasyonlariin is merkezlerine dagilimi.

is istasyonlarinin is merkezlerine dagitimi sonunda sistemdeki denge kaybi (DK);

C = Cevrim slresi
n = is merkezi sayisi
t = is istasyonu slresi, olmak uzere

formulu ile belirlenmektedir.

Buna gore ¢cekmece atélyesindeki denge kaybi;
DK= -.(39022 942 + 100 = % 19.49
3 (390)
olarak gerceklesmistir.

7. ONERILER

Sozkonusu ¢ekmece atdlyesinde glinlik ortalama talebin Gretilebilmesi icin, is istasyonlari
asagida belirtilen sekilde dagitilmahdir:

1. is Merkezi:

- Daire Testere

- Banth Zimpara Makinesi

- Freze

- Cekmece Kasnaginin Toplanmasi
- NC Levha Ebatlama Makinesi

2. is Merkezi:

- Cekmece Althginin Cakilmasi

- Kenar isleme Makinesi

- Cekmece Kizaklarinin Takilmasi
- Zimparalama

- Matkap
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- On Montaj
- Cekmece Kizaklarinin AlistmImasi
- Temizlik islemi

3. is Merkezi:

- Ambalajlama
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