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Bir Yonga Levha Fabrikasinda Kalite Cemberleri Yardimiyla Siirec¢
Iyilestirme Calismasr*

Process Improvement Study with the Help of Quality Circles in a Particle
Board Factory

Batuhan SAGLAM', "“'Tarik GEDIK?

Ozet

Uretim yapilan isletmelerde kalite ve maliyeti
diistirmenin yolu siirekli iyilestirme g¢aligmalart ile
biiyiik olgiide saglanabilmektedir. Orman {iriinleri
sektoriinde artan rekabet kosullarinda; daha saglam,
daha katma degerli ve oOzellikle formaldehit
salimiminin diisiik tutuldugu, insan sagligina daha az
zarar veren ihracat Uriinlerinin satis1 siireklilik
saglamaktadir. Yapilan bu ¢alismada, kalite gemberi
caligmasi ile yonga levha fabrikasi tarafindan ihracat
iretimlerinde kullanilan melamin iire formaldehit
tutkali sonrasinda tutkal hatlarinin titkanmasi sorunu
aragtirlmistir.  Caligma  kapsaminda  kaleite
¢emberlerinden beyin firtinasi teknigi ile ¢oziimler
getirilmigtir. Tutkallama bdlgesinde yapilan bazi
kimyasal hatlarm  revizyonu ve  kullanilan
ekipmanlarin yedeklenmesi yapilmistir. Calismanin
hayata gegirilmesiyle birlikte iiretimde aylik ortalama
360 dakika olan durus siiresi 10-15 dakikalara kadar
diisiiriilmiistiir. Uretimde de aylik ortalama 441 m?
kapasite kazanci saglanmustir.

Anahtar Kelimeler: Kalite gemberi, beyin firtinasi,
yonga levha

Abstract

The way to reduce quality and cost in production
enterprises can be achieved to a large extent with
continuous operation studies. Increasing competition
risks in the forest products industry; The decrease in
exports, which is more robust, more value-added,
and especially the formaldehyde release is kept low,
causing less harm to human health, ensures
continuity in sales. With this inclusive, quality circle
study, the problem of fiber restriction blockage after
melamine urea formaldehyde fibers used in export
production by the particle board factory was
investigated. Within the scope of the study, solutions
are produced from the kaleite circles with the
brainstorming technique. Some chemical lines

in the gluing zone were revised and the equipment
used was backed up. With the reflection of the work
in life, the downtime in production, which is 360
minutes on average per month, has been reduced to
10-15 minutes. A monthly average capacity of 441
m?* was used in production.
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1. Giris

Yasadigimiz yiizyilda ¢ok hizli gelisen teknolojiyle birlikte rekabet igerisinde olan
firmalar hem sektordeki pazar paylarimi korumak hem de miisteri istek ve taleplerini
karsilayabilmek icin siirekli iyilestirme caligmalar1 ile kendini gelistirmek zorundadir.
Isletmeler, girdi maliyetleri ve kar oranlarimi kontrol altinda tutarak daha diisiik maliyetli,
daha kaliteli ve katma degerli iiriinler iiretmeyi amag haline getirmektedirler. Isletmelerin bu
sartlar1 yerine getirmek icin de sorgulayici diislince tarzini prensip haline getirip, hayal
giiclinii zorlamalar1 ve bu diisiincelerini pratige dokmeli, rakiplerinden her zaman bir adim
onde olmaya calismalidirlar.

Isletmelerde 1950°1i yillardan sonra 6zellikle Japon ve Amerikal1 bilim adamlarinin
yaptig1 ¢alisma ve katkilar ile Toplam Kalite Yonetimi (TKY) ad1 verilen yeni bir ¢calisma
ve yonetim felsefesi dogmus ve gelismeye devam etmistir (Aktan, 2012). Yapilan bu ¢calisma
ile TKY felsefesi icerisinde yer alan kalite ¢emberleri ile silire¢ iyilestirme uygulamasi
yapilmistir.

TKY yaklasimi igerisinde yer alan siire¢ iyilestirme teknikleri ile gerek ¢alisan sagligi
gerekse de sirket ¢ikarlarina olumlu yonde yansimalar olmaktadir (Kaya, 2020). TKY 'nin
en ¢ok kullanilan uygulamalarindan biri olan kalite ¢emberleri (KC); calisanlarinin
fikirlerinin alinarak ayni is yerinde ¢alisanlarin en az 4 en fazla 7 kisilik gruplar halinde bir
araya gelip problem ve ¢ézlimlerini bulmaya calistigi iyilestirme yontemidir (Koca, 2020).
KC ilk olarak 1960’lh yillarda Japonya’da uygulamaya baslanmis ve olumlu sonuglar
vermistir. 1970’1 yillarda ise Oonce Amerika’da daha sonra da diger batili iilkelerde
uygulamaya baglanmistir. Bu uygulamalar belirli sayida insanin katildig1 ve ekipler halinde
yapilan ¢alisma oldugundan kolektif caligma 6zelligine sahip toplumlarda basarili sonuglar
elde edilmistir (Agbuga, 2007). KC herhangi bir isyerinin kalite, verimlilik, etkenlik, maliyet
gibi bir¢ok problemi tartigmak, goriismek, ¢6ziime kavusturmak i¢in belirli plan ve program
cercevesinde sorunun oldugu bolgede ki ¢alisanlarin goniilliiliik esasina dayali olan diizenli
olarak toplanip o bolgede ki calisanlarin yaptig1 iyilestirmelere verilen ¢alisma tiirtidiir
(Bayazit, 1995). KC bir bakima, giidiilime ve ¢alisan1 tesvik etme gibi de goriilebilir. Bu
modelde c¢alisanlarin yonetim ve gorev dagilimini yapmayi hedeflenmistir. Ayrica
yoneticilerin de gorev dagilimi ve koordinasyonlarinda islerini kolaylagtirmay1 iistlenmistir
(Ozalp, 1988).

KC’nin uygulama basamaklar: sirasiyla; KC konusunun belirlenmesi, KC’i saha ve

0zel siire¢ analizi, KC mevcut durum tespiti, KC problem tanimlama, KC hedef belirleme,
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KC beyin firtinasi, KC neden-neden analizi, KC kars1 6nlemlerin uygulanmasi ve hedeflerin
tartisilmas1 ve KC c¢aligmasinin standartlastirilmasi ve yayginlastirilmas1 asamalarindan
olusmaktadir. KC uygulamalar1 ile isyerlerinde verimlilik artislar1 saglanabilmektedir.
Isletmelerde ekip calismasi bilinci yerlestirilebilmektedir. Calisanlar arasinda iletisimde
tyilesmeler saglanmaktadir. KC calismalar1 ile gerek siireclerde gerekse de firetilen
iiriinlerde kalitenin artmaktadir. Uretim ve kapasite verimliligi olumlu yonde gelismektedir.
Bunun yaninda iiretim maliyetlerinde azalmalar ortaya cikmaktadir. Is kazalari ve
ergonomik sorunlarin Oniine gecilebilmekte ve bdylece calisanlarin motivasyonlari
arttirtlabilmektedir.

Diinya niifusunun hizla artis1 ve diger yandan kisi basina tiiketilen orman {iriinlerinin
artis1 ve buna bagli olarak diinya orman varliginin azalmaya baglamasi, orman ve endiistri
atiklarinin degerlendirilmesi noktasinda aragtirilmalarin artmasina sebep olmustur. Ik yonga
levha fabrikast 1940 yillarinda Almanya da kurulmustur. Ulkemizde ise yonga levha
tiretiminin yapildig: ilk fabrika 1955 yilinda kurulmus olup siirekli gelisen ve biiyiiyen bir
pazara sahiptir (Kalaycioglu, 2009).

Calisma 6zel bir yonga levha isletmesinde gergeklestirilmistir. Ulkemizde odun esash
levha iiretim fabrikalarinda gelismis son sistem teknolojik makineleri ile yiiksek kalite ve
yiiksek kapasite de iiretim yapilmaktadir (istek ve ark., 2017). Tiirkiye odun esasli levha
tiretim sektdriinde tiim levha gesitleri tiretiminde Diinya’da 5. Avrupa’da ise 2. Sirada yer
almaktadir. Yonga levha iiretiminde ise Diinya’da 5. Avrupa’da ise 3. sirada yer almaktadir.
2021 yilinda Diinya yonga levha tiretim kapasitesi olarak ilk sirada bulunan Cin’in {iretim
kapasitesi 33046000 m*® olmustur. Cin’i sirasiyla 6731000 m? ile Rusya, 6036276 m? ile
Almanya, 4136077 m? ile Amerika ve 4075000 m? ile Tiirkiye takip etmektedir (FAO, 2023).
Yildirim ve Emiroglu (2022) tarafindan yapilan degerlendirmede yonga levha endiistrisi
icin Cin harig tutularak yapilan istatistiksel analizde Rusya’nin ayr1 bir grup, ABD, Polonya
ve Almanya’nim ikinci bir grup, Belarus, Romanya, Ispanya, Ukrayna, Italya, Birlesik
Krallik, Brezilya, Tiirkiye, Avustralya, Kanada, Fransa ve Tayland’in ise ii¢lincii sirada ve

ayr1 bir grup olarak diinya iiretiminde-ticaretinde sdz sahibi olduklar1 belirtilmistir.

2. Materyal ve Yontem

Calismanin yapildig1 6zel isletme bir holding yapisindadir ve Tiirkiye’de 6 farkh
lokasyonda, yurtdisinda da 5 iilkede fabrikasi bulunmaktadir. Isletme ilk {iretimine 1969
yilinda baglamigtir. Sirketin tiim fabrikalarda toplam c¢alisan sayisi 7072 calisan

dolaylarindadir. Sirket biinyesindeki isletmelerle orman {iriinleri sanayisinde Tiirkiye’de
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1’inci, Avrupa’da 4’iincii, Diinya’da ise 7’inci sirada yer almaktadir. Bu ¢alismanin yapildig:
fabrika 478000 m? agik, 135000 m? kapal1 alanda ham ve melamin kapli yonga levha, MDF,
laminat parke ve boyali levha iiretimi yapmaktadir. Isletmenin yillik 520000 m*/y1l yonga
levha tiretim kapasitesi mevcuttur. Calismanin yapildigi isletmede 75 mavi yaka, 7 mithendis
ve 1 ustabasi calismaktadir. Isletmede ortalama her aym 7 giinii ihracat iiretimi
yapilmaktadir. Sirket Tiirkiye’de 2021 yilinda Istanbul Sanayi Odast ilk 50 sirket arasinda
48. sirada yer almistir (1SO, 2021).

Calisma kapsaminda TKY siire¢ iyilestirme teknikleri icerisinde yer alan ve en ¢ok
kullanilan yontemlerden biri olan KC ile siire¢ iyilestirmesi uygulanmistir. Siirekli
tyilestirme teknikleri igerisinde yer alan farkli iyilestirme tekniklerinin aksine KC genellikle
iiretim sektoriinde daha fazla kullanilmaktadir. KC’de yapilan is ile ilgili olarak ¢alisanlarin
her tiirlii detaya hakim olduklar i¢in daha fazla yarar saglanabilmektedir. Bunun yaninda
calisanlara sorun ¢6zme noktasinda sorumluluklar verilerek onlarin ise olan motivasyonlari
da arttirilabilmektedir. Bu kapsamda KC uygulamasi ile ayda 7 gilin yurtdist iiretim igin
kullanilan tutkal tiirlinden kaynakli olarak ortaya ¢ikan tutkal hatlarinin tikanmasi sorunu ele
almmustir. Oncelikle sorun tanimlanmus, soruna bagli olarak hedefler belirlenmis, KC ekibi
kurulmus, kurulan ekip ile diizenli toplantilar yapilarak beyin firtinasi yapilmis, beyin
firtinas1 ¢aligmalarinda neden-neden analizi yapilmis ve gerekli onlemler belirlenmis ve
hedefler tartisilarak KC calismasinin standartlastirilmas: gerceklestirilmistir. KC ekibi
kurulurken goniilliiliik esasina dayali olarak, igsletme icerisinde ¢alisma yapilacak boliimden
mutlaka 1 kisinin olmasi saglanarak toplam 5 kisiden olusturulmustur. Calisma ekibine

liderlik yapmasi i¢in bir de vardiya miihendisi bulunmaktadir.

3. Bulgular ve Tartisma

Yonga levha iiretim tesisinde gerceklestirilen ¢alismada ¢ok farkli sorunlarin
yasandig1 yonga levha iiretim prosesinde kullanilan tutkal tiiriiniin degistirilmesi asamasinda
ortaya ¢ikan sorunlar ele alinmaya calisilmistir. Bu sorun belirlenirken de KC ekibinin
oylamasi ile tespit yapilmistir. Konu degerlendirme asamasinda KC ekip tiyeleri tarafindan
4 adet calisma konusu onerilmis olup puanlama sisteminde degerlendirme kriterleri olarak
sirket politikas1, kalite, maliyet, sevk, ISG-cevre ve ¢alismanin aciliyeti olarak 6 baslik
altinda degerlendirme yapilmistir. Ekip tiyeleri tarafindan ¢alisilmasi istenen tutkal tiiriiniin
degisiminde hatlarin tikanmasi problemi oylama ile 26 puan alarak ilk calisilmas1 gereken
konu olarak oy birligi ile kararlastirilmistir. Sonugta KC ekibi ¢alisma kapsaminda ele alinan

sorunu “Uretimde kullanilan tutkal degisimlerinde hatlarin tikanmas1” seklinde



49

tanimlamistir. Bu sorunun olugmasina neden olarak farkli iiretim tiirlerine bagli olarak
kullanilan farkli tutkal tiirlerinin degistirilmesi sirasinda tutkallama hatlarinin tikanmast
gosterilmistir. Bu sorunu ortadan kaldirmak ve tutkallama siiresini kisaltmak i¢in KC
uygulamasi yapilmasina karar verilmistir. Bu amagla goniilliillik esasina gore ilgili
boliimlerle alakali en az bir kisinin ekipte yer aldigi ve 5 kisiden olusan KC ekibi
kurulmustur. Kurulan ekip isboliimii yapmis ve ekip ismi grup tiyeleri tarafindan “Grup
Zincir” olarak belirlenmistir.

Ekip Grup Zincir 6ncelikle KC ile siire¢ iyilestirme konusunda bilgilendirilmis ve
ortalama ayda 1 toplant1 yapilarak sistem isletilmistir. Kalite cemberi ¢alismasini yapacak
ekip belirlenen tarih ve saate gore bir araya gelerek toplanti1 yapmaktadir. Bir araya gelinen
bu toplantilarda ¢emberin gidisatina dair kararlar alinarak dokiiman halinde ekip {iyelerinin
de imzasi ile plana alinmistir. Belge haline getirilen toplant: tutanaklari gember ¢aligmasinin
toplant1 formlar1 sayfasinda yaymlanmistir.

Yoga Levha Isletme Miidiirliigii'nde ilk toplant1 01.06.2019 tarihinde 10:00-12:00
arasinda yapilmistir. Toplantida KC c¢alisma plani hazirlanip ¢calismanin yapilacagi sahada
mevcut durum tespitleri yapilmasina karar verilmistir. Grup Zincir ekibi tarafindan 6ncelikle
4 soruna ¢dziim bulunmasi énerilmis, bunlardan “Uretimde kullanilan tutkal degisimlerinde
hatlarin tikanmas1” Onerisi en yliksek skorlar ele alinmasi gereken sorun olarak
belirlenmigtir. Ele alinan bu sorun durum tespitinde “Kurutmada kurutulan yongalar elekte
elendikten sonra tutkallama bolgesine tasinmakta, taginan bu yongalar yonga bunkerinden
dokiiliip kantardan gegirilmekte, kantardan gecen yonga miktarina gore tiikketilmesi gereken
tutkal miktar1 dozajlama pompasi vasitasi dozajlama tanklarindan ¢ekilmekte, tutkallama
makinesine nozullar vasitasiyla noktasal piiskiirtme yapilarak da yonga i¢ine niifuz etmesi
saglanmaktadir. Dozaj tanklar1 ile tutkallama makinesi arasinda tasiyict hatlar
bulunmaktadir. Bu tastyict hatlar belli bir bolgede tutkal, parafin, sertlestirici ve su ile
birlesip statik mikser ad1 verilen karistiricida karigarak tutkallama makinesine taginmaktadir.
KC konusunda ihracat iiretimlerinde kullanilan melamin iire formaldehit (MUF) tutkali bu
karistirict hattin igerisinde donarak hattin tikanmasina ve iiretimin durmasma neden
olmaktadir.” Seklinde tanimlanmistir.

KC calismasinda onceliklerin belirlenmesi ve ¢alismanin yiiriitiilmesi i¢in MUDA-
Israf Analizi tespitleri yapilarak bu israflara karsi nlemler belirlenmistir. MUDA-Israf
Analizinde 6 adet kriter belirlenmistir. Bu kriterler sirasiyla gereksiz islem: Tutkallama
islemi istenilen sartlarda gerceklesmedigi zaman levhanin fiziksel ve mekaniksek test

degerleri istenilen degerlerin altinda geldigi i¢in iiretim tekrar yapilmaktadir. Gereksiz
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hareket: Tutkal hatlarindan homojen akis saglanamadigi zaman hizli aksiyon almak ve
sikigiklig1 gidermek icin ¢alisma baslatiliyor. Tagima: Kalite kontrol ekibi tarafindan levha
zimparalama sonrast depo ve sevk uygunlugu onaylanmayan levhalar tasnif yapilmak {izere
fabrika icerisinde tekrar taginiyor. Bekleme: Tikanan tutkal hatlarinin temizligi igin {iretim
durduruluyor ve buda iiretimde istenmeyen plansiz kapasite kayiplarina neden oluyor. Fazla
iiretim: Yonga tutkallama kalitesi diisiik olan uygunsuz iiriinlerin yerine plan dis1 fazladan
iretim yapiliyor. Kusurlu {iretim: Tutkallama makinesinde homojen tutkallama
yapilamadiginda kalitesi bozuk tiriinler ikinci kalite veya 1skartaya ayriliyor.

Yapilan durum tespitinde levhanin orta ve dis tabakasinda kullanilan tutkalin
hatlardaki donmalar1 sebebiyle tikanan yerlerin sokiilmesi, temizliginin yapilmasi ve ayrica
temizligi miimkiin olmayan vana ve ekipmanlarin degisimi ya da yakilarak temizlenmesi
gerekmektedir. Hatlarin temizlenmesi ve tiretim i¢in elverigli hale getirilmesi tutkallama
operatorii tarafindan yapilmakta ve tikanikligin seviyesine gore yaklasik 1-2 saat kadar
siirdiigii tespit edilmistir. Isletmenin ihracat verileri irdelendiginde siirekli bir artis gosterdigi
goriilmiistiir. Calismanin yapildigi1 donemde yani 2020 yilinda 1311521 adet levha tiretimi
gerceklestigi belirlenmistir. Uretim miktar1 arttikga durus ve atil kapasitede arttigindan
yapilan bu kalite gember ¢alismasina daha c¢ok ihtiya¢ duyuldugu goriilmektedir.

03.08.2019 tarihinde 10:00-12:00 saatleri arasinda yapilan ikinci toplanti sonucunda
calisma sonrasinda problem tanimlamasi yapilarak bu problemin proses sartlar
degerlendirilmistir. Calisma sonucunda ulasilmasi gereken hedefler belirlenmis ve beyin
firtinas1 yapilmigtir. Calismanin yapilacagi an ve yapildiktan sonraki zamanlarda ortaya
cikabilecek sorunlar i¢in acil eylem planlar1 degerlendirilmistir. Calisma sonrasinda elde
edilecek kazanimlar degerlendirilerek bir sonraki toplant1 i¢in tiim ekip iiyelerince de uygun
bulunan toplanti tarihi belirlenmistir.

Calismada belirlenen soruna ¢oziim bulmak icin beyin firtinasi yapildiktan sonra
neden-neden analizi yapilarak beyin firtinasindaki sorunlar ele alinmistir. Beyin
firtinasindaki en yiiksek oyu alan kategori gz dniinde bulundurularak bu problemlerin kdk
nedeni, bu kok nedene bagli alinmasi gereken acil 6nlemler konusulmustur. Saha ¢alismalari
tiretim esnasinda ya da iiretim durdugunda devam edecegi i¢in kok nedenin olugmasini
engellemek adina alinacak 6nlemler degerlendirilmistir. Yapilan neden-neden analizine gore
tikali hatlarin kok nedeni sertlestirici ve suyun ayrilmasi oldugu ve bu kok nedene gore
sertlestirici ve su hattinin kolektérden beslenmesi yerine karistirict makineye direk baglamak
icin hattin ayrilmasi seklinde sonug¢ ¢ikarilmistir. Bu sonugtan yola ¢ikarak tutkallama

hattinda tliretime verilen su, ortak hattan ayrilip karistirict ve kolektore girmeden karistirici
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makineye beslenmeye baslanmistir. Bu hat 4 vana ile ayr1 kolektore baglanmis ve tiretimde
ki ihtiya¢ durumuna gore ayri ayri acilip kapanabilecek sekilde tasarlanmistir. Ure
formaldehit (UF) tutkal ile yapilan {iretime gecilecegi zaman bu hatlara gelen sertlestirici
ve suyun ana vanalar1 kapatilarak ortak kolektérden iiretim yapilmaya devam edilmistir.
Boylece tutkallama makinesinde donma sorunu ¢oziilmeye calisilmistir.

Yapilan KC ¢alismast sonucunda MUF tutkali ile yapilan ihracat iiretimleri bittikten
sonra ortak kolektdr ve karistirict mikser hatlar1 agilip kontrol edilmistir. Kontrol sonrasinda
tikali hatta rastlanmadigi belirlenmistir. Daha 6nce temizlik ve kontrol i¢in yapilan durus
stirelerinin bu calisma ile Oniine geg¢ilmis oldugu belirlenmistir. Calismanin yapildig:
donemde ihracat tiretimlerinden kaynakli bu sorunlarin durus ve bekleme siireleri Cizelge
1’de gosterilmistir. Calisma kapsaminda isletme veri tabanindan g¢ekilmis ve toplamda
ithracat iretimleri esnasinda iki yilda toplamda 8487 dakika durus ve bekleme siiresi
meydana geldigi hesaplanmigtir. 2018 ve 2019 yillarinda toplamda ortalama 141 saat durus
oldugu ve bu durus siiresinin ortalama iki yilda 6 giinliik durus ve beklemeye sebebiyet
verdigi hesaplanmistir. Yapilan hesaplamalar sonucunda sistem diizgiin isleseydi normal
tiretim sartlarinda 6 giindeki bu durus siiresi boyunca 90000 adet 18x2100x2800 mm
Olciilerinde yonga levha iiretilebilecekti.

Calisma yapilmadan Once hatlarin temizlik ve kontrol icin gegirilen siire aylik 360
dakika olarak hesaplanirken KC calismasi yapildiktan sonra %94 ile hedeflenen 20-30
dakikalik durus stiresi %97 oran ile ger¢eklesmis olup aylik 10-15 dakikaya diisiiriilmiistiir.
Uretim i¢in ayrilan aylik 10 dakikalik durus siiresi ise her iiretim gecisinde hatlarmn ayrilmasi
esnasinda yasanan 1-2 dakikalik zaman olarak gerceklesmistir. Karistirict ve kolektorde
ayrilan sertlestirici ve su hatlar1 sadece vanalarin kapatilip diger vanalarin agilmasi esnasinda
gecen zaman olarak gergeklesmektedir. Calisma yapildiktan sonra serme {initesinde {iretim

kesilmeden sadece tiriin degisikligi duruslarinin meydana geldigi goriilmiistir.

Cizelge 1. 2018 ve 2019 yillarina ait ihracat iiretiminin aylara gére durus stireleri (dk).

2018 ve 2019 yillarina ait ihracat iiretiminin aylara gore durus siireleri (dk)
2018 yihh Durus Siiresi 2019 yih Durus Toplam Durus
(dk.) Siiresi Siiresi (dk.)
Ocak-Subat-Mart 1110 Ocak-Subat-Mart 1121 2231
Nisan-Mayis-Haziran 1035 Nisan-Mayis-Haziran 1073 2108
Temmuz-Agustos-Eyliil 1160 Temmuz-Agustos- 998 2158
Eyliil
Ekim-Kasim-Aralik 940 Ekim-Kasim-Aralik 1050 1990
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06.09.2019 tarihinde saat 14:00-16:00 arasinda yapilan ii¢lincii ve son toplantida
tutkallama hattinin donmas1 aninda alinacak aksiyonlar i¢in saha kontrolleri yapilmistir. Veri
taramasit yapilip lretimde kullanilan tutkal degisimlerinde hatlarin tikanmasi sorununun
uzun slirmemesi i¢in kayip ve kazanimlar degerlendirilerek gerekli olan veya o anda
degistirilmesi gereken ekipman ve malzeme siparis listeleri belirlenerek kayit altina
almmistir. KC calismas1 yapildiktan sonra c¢aligmanin standart hale getirilmesi i¢in
calismanin yapildig1 bolgedeki tutkal operatorlerine ¢alismanin durumu anlatilmistir. UF
tutkali ile yapilan tiretim bittikten sonra MUF tutkalina gecilmesi anindaki hatlarin ayrilmasi
ile ilgili saha egitimleri verilerek c¢alismanin devamliligi standart hale getirilmistir.
Sertlestirici ve su hattinin ortak hattan ayrildiktan sonraki baglanti malzeme ve
ekipmanlariin yedeklenebilmesi i¢in siparis kodlar1 olusturulmustur. Kalite cemberleri ile
elde edilen iyilestirilmelerin yayginlagtirilmasi ve standartlagtirilmasi i¢in gerek firmanin
yurti¢i gerekse de yurt dist lokasyonlarinda yapilan bu iyilestirme ¢aligmalart ve ¢oziim
yollar1 paylasilmistir. Bunun yaninda ¢ aligmanin standart hale getirilmesi i¢in tutkallama
sahasinda tutkal operatorlerine ¢alisma hakkinda gerekli bilgiler verilmis ve UF tutkali ile
yapilan tiretim bittikten sonra MUF tutkalina gegilmesi gerektiginde hatlarin ayrilmasi ile

ilgili saha egitimleri gergeklestirilerek ¢aligmanin devamliligi standart hale getirilmistir.

4. Sonuclar

Bu ¢alisma kapsaminda mobilya iiretiminde yart mamul olarak iiretilen yonga
levhalarin ham levha haline getirilene kadarki asamalarinda tutkallama iinitesinde tutkal
tiiriniin degismesinde meydana gelen tutkallama hatlarinin tikanmasi sorunu incelenmistir.
Yapilan calismada ile verimlilik artis1 saglanabilmesi i¢in KC ekip tiyeleri ile birlikte plan
ve program esas alinarak ¢alisilmalar yliriitilmiistiir.

Saha uygulamas: siirecinde neden-neden analizleri yapilarak sorunun kok nedenine
inilmeye calisilmistir. Problemin kok nedenine inmek igin ortaya konulan tezler sahada tek
tek incelenmis ve sirayla bu sorunlar elenerek sorunun kaynagimin MUF tutkali igerisinde
bulunan melaminin, su ve sertlestirici ile hizli reaksiyona girerek heniiz yongaya niifuz
etmeden katilagmaya basladigi sonucuna ulagilmistir.

Uretimine 2014 yilinda baslanan ve her gegen yil say1 ve kapasitesi artan ihracat
iretimi, meydana getirdigi sorunlarin ¢6ziimiinde kalite ¢emberi sayesinde %97 oraninda
¢ozlilmiistiir. Problemin kaynag: belli olduktan sonra gerekli malzeme ve ekipman listesi

olusturularak iiretim devam ettigi esnada yeni yapilmasi gereken hatlarin hazirliklar
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yapilmis ve planli bakim asamasinda uygulamaya koyularak basarili sonuglar elde
edilmistir.

Yapilan kalite iyilestirme calismalar1 sonucunda isletmede iiretimde aylik ortalama
441 m? (4 900 adet levha) artis saglanmistir. Yillik bazda bakildiginda ortalama 5 292 m?
(58 800 adet levha) fazla iiretim saglanmistir. Yillik bazda elde edilen bu kazanim 3
vardiyada yaklasik 3 giinliik iiretim siirecine denk gelmektedir. Kaya (2019) tarafindan
yapilan ¢aligmada da kaizen yaklasimlarindan 5S teknigi uygulamas: ile 17 dakika olan
temizlik isleminin 10 dakikaya diistirildiigli belirlenmistir. Uygulama sonucu son 2 yilin
tiretiminde ortalama iiriin metrajinda 5S teknigi sonucu %38.4 oraninda artig saglandigi
belirtilmistir. Elde edilen bu sonuglar dikkate alindiginda isletmelerin siirekli iyilestirme
tekniklerini kullandiklarinda kesinlikle isletmelerde pozitif yonde kazanimlar sagladiklari ve
her igletmenin de bu uygulamalara yonelmelerinin gerektigi 6nerilmektedir.

Yapilan kalite iyilestirmeleri ¢aligmalari sonucunda melamin iire formaldehit tutkali
kullanim1 sonrasinda hatlarin tikanmasini gidermek i¢in proses motorlari, hatlarin agilmasi
beklendigi esnada bosta ¢alismaktayds. Isletmede ayda ortalama 360 dakika bosta calisan bu
motorlara kalite iyilestirme calismasi i¢in saya¢ baglanip bosta calistigi esnadaki enerji
tiikketimleri hesaplandi. Motorlarin sayag¢ degerlerinden alinan bosta ¢alisma enerji tiiketim
miktarlarina gore ayda 4392 kW (9750 TL) bosta enerji tiiketimi yapan bu motorlarin bosta
enerji maliyetlerinin Oniline gecildi. Yillik bazda motorlarin bosta calisma enerji
sarfiyatlarindan elde edilen bu kazanim 52704 kW (117000 TL) denk gelmistir. Melamin
tire formaldehit tutkali kullanimindan sonra tikali hatlarin agilmasi i¢in verimi diismek
zorunda kalian kurutma bolgesindeki iki biiyiik fanin 170 kW/saat tiiketimi engellenerek
yillik bazda 27172 TL tasarruf saglanmustir. Ogiing ve Dogru (2017) tarafindan yapilan
kaizen yaklasimlarindan TKY’nin verimlilik ve maliyet {izerine etkisi ¢alismasinda talag
temizleme islemini yillik 50 dakikadan 16 dakikaya indirerek ¢alismanin yapildig: sirkete
yillik bazda 25500 TL tasarruf saglamistir. Yaptig1 ¢alismada bor yag tiikketiminde girdi ve
cikt1 tilkketim miktarlarin1 diizenli hale getirerek yillik bazda 43390 TL tasarruf saglamayi
basarmistir. Kaizen ¢aligmalari ile elde edilen bu sonuglar kiigiik iyilestirme ¢aligmalari ile
uzun siirecte ¢aligilan sirkete hem enerji bakimindan hem de parasal agidan biiylik kazanglar

elde ettirdigini rakamlarla ispatlamis bulunmaktadir.
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Tesekkiir

Bu ¢alisma, Batuhan SAGLAM tarafindan hazirlanan, Diizce Universitesi, Lisansiistii
Enstitiisii, Orman Endiistri Miihendisligi Anabilim Dali’nda “Kaizen Yaklagimiyla Bir
Orman Uriinleri Isletmesinde Siire¢ Iyilestirme” isimli Yiiksek Lisans tezi verilerinden

tiretilmistir.
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