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Mobilya Uretiminde Ahsap Levha Kesim Planlarina
Ait Bir Zaman Etiidii Arastirmasi
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OZET

Uretim sistemleri i¢cin maliyetlerin belirlenmesi ve buna bagl olarak verimliligin artirilmas1 bakimindan iiretimde islem
siirelerinin 6nceden bilinmesi ve azaltilmasi ¢abalar1 6nemlidir. Is etiidii, iiretim sisteminde ek maliyet gerektirmeksizin ya da
cok az maliyet gerektiren ve islem metotlarinin etkinligini artirabilen bir yaklasimdir. Ulkemizde mobilya iiretim sistemlerinde
onemli diizeyde isgiicii kullanilmakta ve isgiicliniin niteligi nemli sorunlar arasinda sayilmaktadir. Bu bakimdan, mobilya iiretim
sistemleri i¢in isgilicliniin etkin kullanimi 6nemlidir.

Bu ¢aligmada, bir mobilya fabrikasinda boyutlandirma makinesinde, 2800 mm x 2100 mm x 16 mm boyutlarindaki ahsap
levhalarin iki ayr1 kesim plani i¢in is etiidii calismasi yapilmistir. Arastirmada, is 6l¢iim tekniklerinden zaman etiidii teknigi
uygulanmistir. Isletmenin uyguladigi mevcut ahsap levha kesim plan1 ve bu kesim plam is etiidii kapsaminda sorgulanarak
gelistirilen ikinci bir kesim plani i¢in zaman etidi yapilmistir. Yapilan Olgiimlerle hesaplanan standart zamanlardan
yararlamlarak ahsap boyutlandirma makinesinin kesim planlarna ait kapasitesi de belirlenmistir. Olgiimlerde verilerin normal
dagilima uygunluklar1 SPSS/Tek Ornek Kolmogorov-Simirnov testi ile % 95 giivenle test edilmistir.

Caligmada, her is devresinde ahsap levha kesme uzunluklari I. kesim plan1 ve II. kesim plani i¢in sirasiyla 20,676 m ve
20,105 m olarak elde edilmistir. Is devresi standart zaman1 1. kesim plani igin 562,41 sn ve II. kesim plan1 icin 453,91 sn olarak
belirlenmistir. Islem siireleri bakimindan II. kesim plani I. kesim planin gore % 19,29 daha diisiik, ahsap levha kapasitesi ise 228
adet/giin’ den 335 adet/giin’e, % 55,7 oraninda daha yiiksek bulunmustur.

Anahtar Kelimeler: Mobilya Uretimi, Kesim Plany, Is Etiidii, Verimlilik

A Time Study Investigation Belonging to Wooden
Panel Cutting Plans in Furniture Production

ABSTRACT

Determination of costs for production systems and accordingly in terms of improving efficiency, effors of shortening
and foretold of processing times are important for processing systems in production. Work study is an approach required a little
cost or no cost increasing efficacy of process methods. Labor is significantly used in our country and its qualification is
considered among the major issues of furniture manufacturing systems. Effective usage of labor for furniture manufacturing
systems is important.

In this study, work study practice was conducted for two separate cutting plans of wooden panels sized 2800mm x
2100mm x 16mm in sizing machine in a furniture factory. In research, time study of measurement of work techniques was
directly applied. Time study was applied for existing cutting plan applied by factory and a second cutting plan questioning
existing one in the scope of work study. Capacity of wooden cutting machine belonging to cutting plans was determined taking
advantage of standard times acquired with measurements either. In measurements, whether datas are suited for normal
distribution or not is tested by SPSS/One Sample Kolmogorov-Simirnov in 95% accuracy ratio.

In study, panel cutting lengths was respectively obtained 20,676 m and 20,105 m for first and second cutting plan in each
work cycle. on top of is acquired for each panels in first cutting plan and in second apllied by method changes. Standart time of
work cycle is determined as 562,41sec for first cutting plan and 453,91sec for second cutting plan. In that processing times, it is
found that second cutting plan in accordance with first cutting plan was found a decrease of 19,29% and daily panel capacity was
found an increase of 55,7%, from 228 pcs/day to 335 pcs/day.

KeyWords: Furniture Production, Work Study, Efficiency

1. GIiRIiS (INTRODUCTION) Bu ve benzeri durumlarda is etiidii uygulamalari, uygun
Ureticiler, kaynaklarim genellikle etkin ve ve- ~ §0zlim saglayabilecek eﬂfﬂ_i bir yontemdir (1-4). _
rimli bir sekilde kullanmak istemektedir. Bu da yeni ya- Is ettidti; meveut isin nasil yapildiguni, yeni yati-
tirimlar ve ek maliyetler gerektirmektedir. Cogu isletme 1M gerektirmeksizin veya ¢ok az.yatlrlmla, nsan ve
yoneticisi ise yeni yatirimlardan ve ek maliyetlerden ka- ~ Malzeme kaynaklarinin en ekonomik ve en verimli se-

¢inmakta ve meveut iiretim ile yetinmek istemektedirler. kilde kullanilarak isin nasil tamamlanabilecegini belir-
lemek amacryla yapilmaktadir (1, 5).
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Metot etiidii, isin birim basina daha az masrafla,
daha kisa zamanda ve daha kolay yapilabilmesini sag-
lamak amaciyla biitiin faaliyetlerin sistematik incelen-
mesi ve gelistirilmesidir (1, 3, 4).

Is olciimii, nitelikli bir calisanin, belli bir isi,
belli bir ¢alisma hiziyla yapmasi i¢in gereken zamani
belirlemek amaciyla gelistirilmis bir tekniktir. s 6lcii-
miine bagl olarak, standart zaman belirlenmekte ve ge-
reksiz zaman kullanimi Onlenebilmektedir. Bu durum,
isgiiciiniin daha etkin kullanimini saglar (1, 6).

Zaman etiidii, belirli kosullar altinda yapilan belli
bir isin elemanlarimi ve derecesini kaydedip, bu yolla
toplanan verileri ¢oziimleyerek, o isin tanimlanan bir
calisma hizinda yapilabilmesi icin gereken zamani be-
lirlemekte kullanilan bir is 6l¢me teknigidir. Kronomet-
raj yontemi olarak da belirtilen zaman etiidii yontemi en
eski ve halen en yaygin kullamim alanina sahip olan bir
is Ol¢iimii teknigidir (1, 3).

Zaman etiidii ile elde edilen bilgiler asagidaki
islerde kullanilir (1, 3, 7);

1) Is plam ve programlarini belirleme.

2) Fiyat belirleme ve biitge hazirlama.

3) Ise alma, uygun isgiicii planlamasi ve is
memnuniyeti belirleme.

4)  Ucret ve tesvik sistemlerini belirleme.

5) Verimlilik kontrolii.

Zaman etiidli 9 asamada gerceklestirilir (1, 3, 4);
1) Zaman etiidi yapilacak isin, ¢alisanin ve is
istasyonunun se¢imi.
Is, ¢alisan ya da isin yapilmasim etkileyen
cevre kosullari ile ilgili biitiin mevcut bilgi-
lerin toplanmasi ve kaydedilmesi.
Yontemin taniminin kaydedilmesi ve isle-
min elemanlarina ayrilmast.
En etkili yontem ve hareketlerin kullanilma-
sin1 saglamak icin elemanlarin ayrintili in-
celenmesi.
Iscinin, islemin her elemanim yapabilmek
icin harcadigi zamanm bir cihaz (krono-
metre, vb.) ile 6lgiilerek kaydedilmesi.
Ayni anda gozlemcinin, kendi standart ca-
lisma hizi kavramina gore isgérenin galis-
masi1 sirasindaki etkin hizinin derecelendi-
rilmesi.
Gozlenen zamanlarin temel (normal) zaman-
lara doniistiiriilmesi.
Islemin temel siiresine ek olarak ayrilacak
paylarin belirlenmesi.

9) Islem standart zamaninin belirlenmesi.

Zaman etiidii uzmani isletme, makine, ¢evre ve
calisana iliskin verileri kaydettikten ve uygun yontemi
belirledikten sonra isi Ggelerine (elemanlarina) ayirir.
Eleman, bir igin gozlemini, 6l¢iimiinii, ¢oziimlenmesini
kolaylagtirmak i¢in se¢ilmis o ise ait bagimsiz bir par-
cadir. Is devresi ise, bir isin yapilabilmesi ya da bir bi-
rim {iretimin elde edilmesi i¢in gerekli elemanlar dizisi-
dir (1, 3).

Isin elemanlarina ayrilmasinda uyulmas: gereken
kurallar asagida verilmistir (1, 3, 4);

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)
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a) El ile yapilan islerle makine ile yapilan igler
birbirinden ayrilmalidir.

b) Elemanlarin, baslangi¢ ve bitis noktalar1 ko-
layca belirlenebilmelidir.

€) Her ¢evrimde tekrarlanan islerle tesadiifi is-
ler birbirinden ayrilmalidir.

d) Farkl tempolu isler elemanlarina ayrilmali-
dir.

e) Elemanlarin zamanlari, 6lgiilebilecek uzun-
lukta olmalidir.

f) Sabit elemanlar degisken elemanlardan
ayrilmalidir.

Zaman etiidiinde, 6lgme sayist veya Ornek bii-
yiikligii istenilen giiven araligina gore belirlenir. Bu
amagla istatistik bilimlerden yararlanilir.

Derecelendirme ya da tempo takdiri, gozlemcinin
standart hiz kavramia gore, isgorenin ¢alisma hizinin
degerlendirilmesidir. Tempo, isgérenin ¢aligmasi si-
rasinda ulastigi hizdir. Makinenin calismasi sirasindaki
hiz1 ayn1 sonucu vermesine ragmen, insanin hizi ayn
calisma kosullarinda bile farkli degerler gosterebilir. Bu
degisimin ve derecesinin zaman etiidiinde dikkate alin-
masi, analizin gegerliligi agisindan énemlidir (1, 3, 4).

Tirkiye’deki mobilya endiistrisinin iiretim ile
ilgili sorunlar1 genel olarak; yetersiz hammadde, nitelik-
siz ve kararsiz isgiicii, teknolojik yeniliklere ulagamama
ve 6zlimseyememe, antropometrik agidan Tiirk insanina
uygun modeller gelistirememe, gerek yurt i¢inde ve ge-
rekse yurt disinda hedef kitleyi dogru belirleyememe,
plansiz ve programsiz iiretimdir. Bunun sonucu, verim-
siz bir iiretim ve yliksek fiyath fakat diisiik kaliteli tiriin
ile yeni pazarlara girilememe ve girildiginde de rekabet
edemeyip pazari birakma kaginilmaz olmaktadir (2, 8-
10).

Literatiirde, mobilya endiistrisinde kullanilan is
etiidii teknikleriyle ilgili kisitli ¢alismalar bulunmakta-
dir; Dizdar ve Ozen (2001)’de metot etiidii ile levha bo-
yutlandirma makinesine ait tiretim zamanini ve tiretim
miktarini incelemislerdir. Buna gore; is devresi standart
zamaninin 13,6 dakikadan 4,55 dakikaya indigini, boy-
lece % 66,5 oraninda zaman tasarrufu ve % 590 ora-
ninda da iiretim artig1 saglandigini ortaya koymuslardir
(10).

Akyliz (2012), levha tipi mobilya {iireten bir is-
letmede, bir yatak odas1 takiminda zaman etiidii yapmis
ve bu triine iliskin kapasiteyi belirlemistir. Sonug olarak
iiretim standart zamani 281,72 dak. olarak belirlemis ve
belirlenen hat lizerinde giinde 3 adet yatak odasi takimi
iiretilebilecegi ortaya konulmustur (11).

Torunoglu (2006) bir mobilya fabrikasinda kapa-
site lizerinde etkili olan faktorleri incelemis, iiretimdeki
kesilen levha sayisi veya iglem yapilan makinede her-
hangi bir degisiklik yapmadan levha boyutlandirma
makinesi i¢in 5 ve 2 adet gozlem ve farkli kesim
planlarim1 kapsayan iki ayr1 6lglim yapmustir. Sonug
olarak; makinenin pratik kapasitesini 33,74 m*h olarak
belirlemis ve bu degerden yaralanarak % 28’lik bir
kapasite kullanim orani hesaplanmustir (12).
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Bunlarin yaninda mobilya endiistrisi disinda da
farkli sektorlerde is etiidii ¢alismalar1 bulunmaktadir.

Bircan ve Iskender (2005), bir hastanede endos-
kopi islemi iizerinde verimlilik degerlendirmesi yap-
mislardir. Mevcut sistemde bir endoskopi iglemi i¢in
harcanan zaman ile hesaplamalar sonucunda elde edil-
mis standart zaman karsilastirilmis ve bu ikisi arasin-
daki farka neden olan kaginilabilir etkin olmayan za-
manlar, ig 6geleri ve sebepleri incelenmistir (13).

Gencer (2006), bir elektrometalurji sanayi islet-
mesindeki bidon iiretim tesisinde zaman etiidi ile ve-
rimliligin arttirilmasina yonelik c¢aligmalar yapmustir.
Mevcut is ve Onerilen yeni i i¢in zaman etiidii yapil-
mustir.  Yapilan degisiklikler sonucu bidon tiretiminde;
% 26,22 tiretim artis1, % 27,78 zaman tasarrufu, % 8,33
personel tasarrufu ve % 29,58 bidon basina is¢ilik mali-
yetinden tasarruf saglanmistir (14).

Giimiisay (2006), ekim makinesi iiretimi yapan
bir isletmede bu makinenin akis gruplarina iliskin
standart zamanlar1 ve toplam i¢indeki oranlart belirle-
mis, bulunan degerleri kendi alanindaki diger ¢aligma-
larla karsilagtirmistir. Zaman etiidii ¢aligmalarinin dne-
mini vurgulayarak, yoneticilerin bu is etiidii ¢aligmala-
rinin yapilmasina anlayis gostermelerini ve katki sagla-
malarmin gerektigini belirtmistir (15).

Demirbas (2010), bir hazir giyim isletmesinde is
etlidii tekniklerinden metot etiidii uygulayarak is veri-
mini arttirmaya ¢aligmustir. Sonug olarak; her caligsanin
performansinda yaklasik % 10’luk bir artis ile tasima ve
bekleme siirelerinde de azalma olmasina ragmen verim-
lilikte artis saglanamamasinin nedenleri ortaya konul-
mustur (16).

Cengiz ve Orbak (2010), bir siit ve siit triinleri
isletmesinde is ve zaman etlidii ¢alismasi ile verimliligin
arttirtlmasina iligkin arastirma yapmuslardir. Sonuglar
kullanilarak, firmada iiretim planlama ve maliyet he-
saplamalarinda kullanilmak iizere segilen iiriinlerin sa-
atlik kapasiteleri belirlenmistir. Ayrica iiretim siiregleri-
nin verimlilik diizeylerini arttirict oneriler getirilmistir.
Sonug olarak; tereyag: iinitesindeki darbogazlar belir-
lenmis ve kaymakli yogurt iinitesinde % 20’lik kapasite
artigt saglanmistir (17).

Calismada, levha tipi mobilya {ireten bir islet-
mede; ahsap levha boyutlandirma makinesinde (18) is
etlidii tekniklerinden yararlanilarak iiretim kapasitesinin
belirlenmesi ve attirilmasi, kesim planlarinin is verimi
tizerindeki etkilerinin incelenmesi amaglanmustir.

2. MATERYAL ve YONTEM (MATERIAL and
METHOD)

2.1. Materyal (Material)

Calisma, Trabzon’un Arsin Ilcesi Organize Sa-
nayi Bolgesi’nde Kurulu ve seri iiretim yapan Giin-
dogdu Mobilya A.S.’de yapilmistir. Isletmede masif ve
ahsap levhalara dayali mobilya ve dograma yaninda,
metal mobilya ve yatak iiretimi yapilmaktadir. Aras-
tirma, levha tipi seri mobilya iiretiminde yapilmistir.
Uretimde ana hammadde olarak 16 mm kalinliginda ya-
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pay kaplamal1 yonga levha ve arkalik i¢in 8 mm kalinli-
ginda tek ylizeyi yapay kaplamali yonga levha kullanil-
maktadir.

Caligma, tiretimin baslangicini olusturan bilgisa-
yarli ahgap levha boyutlandirma makinesinde (Gabbiani
Galaxy 125) yapilmustir.

Bilgisayarli ahsap levha boyutlandirma makine-
sine ait teknik 6zellikler sunlardir (18):

1. Kesim programini ve makinenin kontroliinii
saglayan bilgisayar iinitesi,

Maksimum kesme kalinligr 115 mm,
Maksimum besleme hizi 150 m/dak.,
Asansorlil yiikkleme sistemi,

Kesilecek levha sayisina goére otomatik tes-
tere yiikseklik ayar1

Yiizeyi kaplanmig levhalar icin 6zel ¢izici
tinitesi,

7. Pnomatik testere degistirme,

2.2. Yontem (Method)

Calismada, ahsap levha boyutlandirma makine-
sinde I. metoda (mevcut metot/I. kesim plani) ve is
etiidii yontemi kapsaminda sorgulanarak olusturulan II.
metoda (gelistirilen metot/I1. kesim plani) iliskin zaman
etiidii yapilmustir.

Mevcut metot olarak degerlendirilen 1. kesim
plant elestirel yaklagimla sorgulanarak gelistirilmis II.
metoda ait degisiklikler kaydedilmistir. Iki ayr1 kesim
planina iligkin kesme uzunluklar1 ve standart islem sii-
resi belirlenmistir. Caligma, mobilya tesisinin levha bo-
yutlandirma makinesi ile sinirh tutulmustur.

abrwn

6.

Kesim planlar1 benzerlik gostermekle birlikte,
elde edilen parga sayisi ve kesme uzunluklart farklidir.
Kesim planlarinin ortak &l¢iitii olmak {izere kesis uzun-
luklar1 degerlendirilmistir.

Yapilan gozlemlere gore, levha boyutlandirma
makinesinde I. metotta yapilan ana islemler asagida be-
lirtilmistir:

1. Asansore 36 adet yapay kaplamali yonga
levha yiiklenmesi.

Usta tarafindan kesim planinin makine bilgi-
sayarina girilmesi.

Enine yonde asansérden makineye gelen
2800 mm x 2100 mm x 16 mm boyutlarin-
daki 4 adet levhanin, c¢aliganlar tarafindan
boyuna yonde cevrilerek kesim igin sipere
dayandirilmasi.

Kesme isleminin levhaya dik olarak gergek-
lestirilerek 4 levhanin iki gruba ayrilmasi.
Kesilen ilk levha grubunun makinenin kul-
lanilmayan bolgesinde bekletilmesi ve diger
grubun calisanlar tarafindan tekrar cevrile-
rek kesim igin sipere dayandirilmasi.

Kesilen her bir mobilya elemanma ait
pargalarin paletlere taginmasi.

Tezgahta bekletilen levha grubunun c¢evrile-
rek sipere dayandirilmasi ve kesim iglemi
sonrasi parcalarin ayni sekilde paletlere tasi-
narak kesim isleminin tamamlanmasi.

2.



Ali CAKMAK, Kemal UCUNCU, Abdulkadir MALKOCOGLU / POLITEKNIK DERGISI, CILT 16, SAYT 2, 2013

II. metotta I. metoda gore yapilan degisiklikler

ise sOyledir:

1. Kesim planina iligkin veriler, makine
bilgisayarma daha deneyimli olan operator
tarafindan girilmistir.

2. Makine 115 mm kalinliga kadar kesim yapa-
bilmektedir. Uretimde genellikle 16 mm ka-
Iinliginda yonga levhalar kullanildigi goz
oniinde bulundurulursa, makinede yedi adet
levhanin (112 mm) ayn1 zamanda islem gore-
bilecegi ortaya konulabilir. Ancak her bir ke-
sim isleminde dort adet levha kullanilmakta
olup ayni1 boyutlar i¢in levha sayisi 5’e ¢ikar-
tilmistir (% 25 arttirilmistir).

3. Kesimin gergeklestigi tezgdhin yakinina
asansorli bir palet yerlestirilerek, biiyiik par-
calarin palete aktarilmasinda kolaylik sag-
lanmigtir. Dolayisiyla tasima iglemi daha ko-
lay ve hizli yapilabilmektedir.

Calisma sirasinda isin yapilmasiyla ilgili olusan

aksakliklar ve beklenmeyen siireler yapilan dlgiimlere
katilmamig olup asagida gosterilmistir:

1. Makine bakim onariminda gegen zamanlar.

2. Beklenmeyen uzun siireli aksakliklar.

3. Aktarma paletlerinin getirilmesi, pargalarin
aktarilmast ve diger islemler igin tekrar pa-
letlere aktarilmasi.

4. Bazi durumlarda kesim islemine {igiincii ¢ali-
sanin katildig1 zamanlar.

5. Calisanlar arasinda dikkat dagitict ve oyala-
yic1 hareketler gibi islemin uzamasina ya da
durmasina neden olan zamanlar.

Oncelikle is akis1 belirlenmis, elemanlarma ay-
rilmig ve makine i¢in kullanilacak paylar belirlenmistir.
Daha sonra gozlenen zamanlar belirlenip, temel za-
manlar ve standart zamanlar hesaplanmustir. Is etiidii
teknikleri ile gereksiz uygulamalarin 6niine gecilmeye
ve yeni uygulamalarla kapasitenin arttirilmasina cali-
stlmastir.

Ahsap levha boyutlandirma makinesinde I. ve I1.
metotta yapilan on etiitler icin % 95 giivenle yapilmasi
gereken 6l¢iim sayilart belirlenmistir.

Gereken gozlem sayisinin belirlenmesinde %95
giiven diizeyi ve + %5 hata pay1 ile su esitlik kullanl-
mugtir (1, 3, 19);

2
N = (EEE) e (1)
Burada;

N = On etiitte yapilan gozlem sayis1 (adet)

n = %95 giiven diizeyi ve = %5 hata pay1 ile ya-
pilmasi gereken gbzlem sayis1 (adet)

x; = Okunan degerler

Yapilan 6l¢iim sayisi, bu giiven araligi igin he-
saplanan Ol¢iim sayisindan yiiksek bulunmustur. Buna
gore ahsap levha boyutlandirma makinesinde 1. metotta
44 ig elemanina ait 10 adet, II. metotta ise 41 is elema-
nina ait 8 adet gézlem yapilmasi yeterli olmustur.

I. ve II. metoda ait gozlenen zamanlarin belir-
lenmesinde kullanilan levha kesim planlar kesis uzun-
luklariyla birlikte Sekil 1 ve Sekil 2’de gosterilmis,
bunlarin elemanlar1 ve ayrima noktalar: da Tablo 1 ve
2’de belirtilmistir.

Kesim planlarinda parcalar igin verilen olciiler
(mm) net 6lgiiler olup, enine ve boyuna yonde toplam
isleme toleranslart sekiller iizerinde gosterilmistir.

Verilerin normal dagilima uygunlugunun belir-
lenmesinde SPSS paket programindan yararlanilarak
Tek Ornek Kolmogorov-Simirnov testi ile normal dag1-
lim gosterip gostermedikleri % 95 giivenle test edilmis
ve tiim verilerin normal dagilim gosterdigi belirlenmis-
tir.

2100 - 30

396, 396 _ 396 _ 396 396 90
g K|[K|K|K]| KF
g
B
[ AL | AL | AL [ R
& F2

529 460

Sekil 1. I. metoda ait levha kesim plan
(K; Kapak, AL; Alt Levha, R; Raf, F1; Fire 1, F2; Fire

2)
2100 - 26
o
8 | D D | b|D
8
&
8
N
8 | R | R| R|R
499 499 499 499 78

Sekil 2. 1. metoda ait levha kesim plani
(D; Sag-Sol dik orta, R; Sag-Sol yatay raf, F1;
Fire 1, F2; Fire 2
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Tablo 1. I. metotta ahsap levha kesim planina iliskin elemanlar ve ayirma noktalari

is Elemanlar1 ve Ayirma Noktalar
Parga | Kapak, alt levha ve raf
Malzeme | 16 mm x 2100 mm x 2800 mm yapay kaplamali yonga levha
Islem | Boyutlandirma
Tezgah | Ahsap levha boyutlandirma makinesi (Gabbiani Galaxy 125)
Boliim | Levha boyutlandirma
Elilrgan Eleman Adi Ayirma Noktasi
1 Kesim planinin bilgisayara girilmesi ve optimize edilmesi Start tusuna basilmasi
2 Iticilerin, asansére dogru hareketi ve levhalarla ilk temasi mmlerm levhalani  tezgdha
itmeye baglamasi
3 Levhalarin tezgaha yerlestirilmesi Iticilerin durmast
4 Enine yonde tezgéha . .ye.:rlestirilen levhalarin  ¢aliganlar Start tusuna basilmast
tarafindan boyuna yonde iticilere dayandirilmasi
5 Makinenin ¢ekiciler yardimiyla levhalar1 enine kesime Ust baskinin baslatimast
hazirlamasi
6 Enine kesimin yapilmasi Ust baskinin sonlandirilmasi
7 ticilerin, levhalar1 iki gruba ayirarak kesime hazirlamasi Ust baskinin baglatiimasi
8 Kesimin yapilmasi Ust baskinin sonlandirilmasi
Alt levha ve raflarin kesilecegi grubun tezgéhin atil bolgesinde | ; .. .
9 Iscilerin son temasi
beklemeye alinmasi
10 Iticilerin, levhalari ikinci enine kesime hazirlamasi Ust baskinin baslatilmasi
11 Ikinci enine kesimin yapilmasi Ust baskinin sonlandirilmasi
12 Kapaklarin kesilecegi levha grubunun dondiiriilerek sipere Start tusuna basiimas:
dayandirilmasi
13 Iticilerin, grubu kapaklarm kesimine hazirlamasi Ust baskinin baglatilmasi
14 Kenarin diizeltilmesi Ust baskinin sonlandirilmasi
15 Iticilerin, grubu ilk kapaklarin kesimine hazirlamasi Ust baskinin baslatilmasi
16 Kesimin yapilmasi Ust baskinin sonlandirilmasi
17 Ik kapaklarin palete tasinmasi Iscilerin levhalarla son temasi
18 Iticilerin, grubu ikinci kapaklarmn kesimine hazirlamasi Ust baskinin baslatilmasi
19 Kesimin yapilmast Ust baskinin sonlandirilmasi
20 ikinci kapaklarin palete taginmast Iscilerin levhalarla son temast
21 ticilerin, grubu iigiincii kapaklarin kesimine hazirlamasi Ust baskinin baglatilmast
22 Kesimin yapilmast Ust baskinin sonlandirilmasi
23 Ugiincii kapaklarin palete tasinmasi Iscilerin levhalarla son temasi
24 Iticilerin, grubu dérdiincii kapaklarm kesimine hazirlamas: Ust baskinin baslatilmasi
25 Kesimin yapilmasi Ust baskinin sonlandirilmasi
26 Doérdiincii kapaklarin palete tasinmasi Iscilerin levhalarla son temasi
27 Iticilerin, grubu besinci kapaklarm kesimine hazirlamas: Ust baskinin baslatilmasi
28 Kesimin yapilmast Ust baskinin sonlandirilmasi
29 Besinci kapaklarin palete taginmast Iscilerin levhalarla son temast
30 Tez.géhlrvl. atil bélgesir}de bekletilen alt levhalarin ve raflarin Start tusuna basilmast
kesilecegi grubun gevrilerek sipere dayandirilmasi
31 Iticilerin, grubu alt levhalarin kesimine hazirlamasi Ust baskinin baglatilmasi
32 Kenarin diizeltilmesi Ust baskinin sonlandirilmasi
33 Iticilerin, grubu birinci alt levhalarin kesimine hazirlamasi Ust baskinin baslatilmasi
34 Kesimin yapilmasi Ust baskiin sonlandirilmast
35 Birinci alt levhalarin palete taginmasi Iscilerin levhalarla son temasi
36 ticilerin, grubu ikinci alt levhalarin kesimine hazirlamasi Ust baskinin baslatilmasi
37 Kesimin yapilmast Ust baskinin sonlandirilmasi
38 Ikinci alt levhalarin palete tasinmasi Iscilerin levhalarla son temasi
39 ticilerin, grubu iigiincii alt levhalarmn kesimine hazirlamasi Ust baskimin baglatilmast
40 Kesimin yapilmasi Ust baskiin sonlandirilmast
41 Ugiincii alt levhalarm palete taginmasi Iscilerin levhalarla son temasi
42 Iticilerin, raflarin kesilecegi levhalar1 kesime hazirlamasi Ust baskinin baslatiimasi
43 Kesimin yapilmast Ust baskinin sonlandirilmasi
44 Raflarin palete taginmast Iscilerin levhalarla son temasi
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Tablo 2. II. metotta ahsap levha kesim planina iliskin elemanlar ve ayrima noktalari

is Elemanlar1 ve Ayirma Noktalar
Par¢a | Dik orta ve raf
Malzeme | 16 mm x 2100 mm x 2800 mm yapay kaplamali yonga levha
Islem | Boyutlandirma
Tezgah | Ahsap levha boyutlandirma makines: (Gabbiani Galaxy 125)
Boliim | Levha boyutlandirma
Eleman | Eleman Adi Ayirma Noktasi
No
1 Kesim planinin bilgisayara girilmesi ve optimize edilmesi Start tuguna basilmasi
2 Iticilerin, asansore dogru hareketi ve levhalarla ilk temas1 mmlerm levhalan  tezgdha
itmeye baglamasi
3 Levhalarin tezgdha yerlestirilmesi Iticilerin durmas1
4 Enine y§pde .tstz.géha gelen levhalarin ¢aliganlar tarafindan Start tusuna basiimast
boyuna yonde iticilere dayandirilmast
5 Makinenin ¢ekiciler yardimiyla levhalari enine kesime Ust baskinin baslatiimas
hazirlamasi
6 Enine kesimin yapilmasi Ust baskinin sonlandirilmasi
7 Iticilerin, levhalari iki gruba ayirarak kesime hazirlamas Ust baskinin baslatilmasi
8 Kesimin yapilmasi Ust baskinin sonlandirilmasi
9 Sag/so_l raﬂ_arln (SR) kesilecegi grubun tezgahin atil bolgesinde fscilerin son temast
bekletilmesi
10 Iticilerin, levhalari ikinci enine kesime hazirlamasi Ust baskinin baslatiimasi
11 Ikinci enine kesimin yapilmasi Ust baskinin sonlandirilmasi
12 S?g/s‘(.)ln dik orta (SDO) levhalarin kesilecegi grubun Start tusuna basilmas:
dondiiriilerek sipere dayandirilmasi
13 Iticilerin, grubu SDO levhalarin kesimine hazirlamasi Ust baskinin baslatilmasi
14 Kenarin diizeltilmesi Ust baskinin sonlandirilmasi
15 Iticilerin, grubu ilk SDO’lar1 kesimine hazirlamas: Ust baskinin baglatilmasi
16 Kesimin yapilmasi Ust baskinin sonlandirilmasi
17 ilk SDO levhalarin palete tasmnmast Iscilerin levhalarla son temasi
18 Iticilerin, grubu ikinci SDO’larm kesimine hazirlamasi Ust baskinin baslatiimasi
19 Kesimin yapilmast Ust baskinin sonlandiriimast
20 Ikinci SDO levhalarin palete tasinmasi Iscilerin levhalarla son temasi
21 Iticilerin, grubu iiciincii SDO’larm Kesimine hazirlamasi Ust baskinin baslatiimasi
22 Kesimin yapilmast Ust baskinin sonlandirilmast
23 Ugiincii SDO levhalarin palete tasinmasi Iscilerin levhalarla son temasi
24 Iticilerin, grubu dordiincii SDO’larin kesimine hazirlamasi Ust baskinin baslatilimasi
25 Kesimin yapilmasi Ust baskinin sonlandirilmasi
26 Dordiincii SDO levhalarin palete taginmast Iscilerin levhalarla son temasi
27 Tezgahm at.ll bolgesinde bekletilen SR’lerin kesilecegi grubun Start tusuna basilmast
cevrilerek sipere dayandirilmasi
28 Iticilerin, grubu SR kesimine hazirlamasi Ust baskinin baslatilimasi
29 Kenarin diizeltilmesi Ust baskinin sonlandirilmasi
30 ticilerin, grubu birinci SR kesimine hazirlamasi Ust baskinin baslatilmasi
31 Kesimin yapilmasi Ust baskinin sonlandirilmasi
32 Birinci SR’lerin palete taginmasi Iscilerin levhalarla son temasi
33 Iticilerin, grubu ikinci SR kesimine hazirlamas: Ust baskimnin baslatilmasi
34 Kesimin yapilmasi Ust baskinin sonlandirilmasi
35 Ikinci SRpalete tasinmasi Iscilerin levhalarla son temasi
36 Iticilerin, grubu {igiincii SR’lerin kesimine hazirlamasi Ust baskinin baslatilmasi
37 Kesimin yapilmasi Ust baskinin sonlandirilmasi
38 Ugiincii SR palete taginmasi Iscilerin levhalarla son temast
39 Iticilerin, grubu dérdiincii SR’lerin kesimine hazirlamasi Ust baskinin baglatilmasi
40 Kesimin yapilmasi Ust baskinin sonlandirilmasi
41 Dérdiincii SR palete taginmasi Iscilerin levhalarla son temast
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Temel ve standart zamanin hesaplanmasinda
asagidaki esitlikten yararlanilmigtir:

TZ = GZ x D [sn] @)

Burada;
TZ : Temel zaman

GZ : Gozlenen (6lgiilen) zaman

D : Derece (Tempo takdiri)

Standart zamanin hesaplanmasinda su esitlikten
yararlanilmistir:

SZ=TZx(1+ a) [sn] 3)
Burada;

SZ : Standart zaman

TZ : Temel zaman

o, : Paylar (toleranslar)

Levha boyutlandirma makinesinde standart
zamanin belirlenmesinde kullanilan paylar, dinlenme
paylar1 tablosundan (1) yararlamlarak belirlenmis ve
Tablo 3’de belirtilmistir.

Metot etiidiiniin sonraki asamasinda, her iki
metot igin levha boyutlandirma makinesinde yapilan
isler elemanlarina ayrilmistir. . metoda gore yapilan
Olgtimlerdeki 44 elemandan 14’4 ve Il. metoda gore
yapilan 41 6l¢limden 13’0 ¢alisana bagl, digerleri ise
makineye bagl elemanlardir.

3. BULGULAR ve TARTISMA (RESULTS and
DISCUSSION)

I. ve II. metoda ait elemanlarin standart
zamanlarmin ortalama ve standart sapma degerleri
sirasiyla Tablo 4’te ve Tablo 5°te belirtilmistir.

Tablo 6°da I. ve Il. metoda ait toplam standart
zamanlar, kesis uzunluklar1 ve ortalama kesme hizlari
gosterilmistir.

Burada, Il. metotta I. metoda gore daha diisiik
islem siiresi oldugu goriilmektedir. Devre basina %
19,29’Iuk bir azalma gergeklesmistir.

Kesis uzunluklar1 ve ortalama kesme hizi I.
metot icin sirastyla 20,676 m ve 2,206 m/dk, II. metot
icin ise swrastyla 20,105 m ve 2,660 m/dk olarak
belirlenmistir.

Uretim miktar1 isletmenin bir giin igindeki
calisma saati dikkate almarak belirlenmistir. Isletmenin
giinliik ¢aligma siiresi 10 saattir. Bu siireden 45 dk. olan
0gle molast ve 15 dk. olan cay molast ¢ikarildiginda
kalan mesai stiresi 9 saattir (540 dk). Buna gore elde
edilen is devresi standart zamani, giinliik devre sayist ve
kesilen levha sayisi Tablo 7°de gésterilmistir.

Tablo 3. Dinlenme paylar1 ve levha boyutlandirma makinesi i¢in se¢ilen paylar (1, 3, 4)

DINLENME PAYLARI

FAKTORLER Alt Faktorler Secilen Paylar (%)
A.KISISEL iHTiYACLAR 2-5 2
B.YORULMA PAYLARI

1.Bedensel ¢aba yorgunlugu ve beceri Orta agirlikta ve ustalik isteyen 8
2.Diisiinsel ¢aba yorgunlugu % 30 - 40 yogunluk 1
3.Calisma sirasinda durus konumu Ayakta 2
4. Guriilti Konugmak igin sesi yiikseltmek 1
5. Gbz yorgunlugu Ciplak gozle yapilan isler 0
6. Cevre kosullart Duman, yag kokusu vb faktorler 3
C. GECIKME PAYLARI Aksakliklar 1
TOPLAM 18
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Tablo 4. I. metot (I. kesim plani) i¢in standart zamanlar (sn) ve standart sapmalar

is Elemanlarinin Standart Zamanlari ve Standart Sapmalari
; . Pay Oram
Islem: Ahsap Levha Boyutlandirma %18
Elilrr;an Eleman Adi X S
1 Kesim planinin bilgisayara girilmesi ve optimize edilmesi 194,38 | 28,93
2 Iticilerin, asansore dogru hareketi ve levhalarla ilk temasi 17,49 0,20
3 Levhalarin tezgdha yerlestirilmesi 22,85 0,35
Enine yonde tezgdha gelen levhalarin calisanlar tarafindan
4 - e 26,98 3,04
boyuna yonde iticilere dayandirilmast
5 Makinenin  ¢ekiciler yardimiyla levhalari enine kesime 754 0,35
hazirlamasi
6 Enine kesimin yapilmasi 12,61 0,24
7 Iticilerin, levhalari iki gruba ayrirarak kesime hazirlamas 4,10 0,09
8 Kesimin yapilmasi 9,86 0,09
9 Alt levha ve raflarin kesilecegi grubun tezgahin atil bolgesinde 627 041
beklemeye alinmasi ' '
10 fticilerin, levhalari ikinci enine kesime hazirlamast 6,10 0,08
11 Ikinci enine kesimin yapilmasi 14,53 0,24
12 Kapaklarin kesilecegi levha grubunun dondiiriilerek sipere 26,62 2,59
dayandirilmast
13 Iticilerin, grubu kapaklarin kesimine hazirlamasi 6,54 0,25
14 Kenarm diizeltilmesi 11,25 0,20
15 Iticilerin, grubu ilk kapaklarin kesimine hazirlamasi 3,63 0,17
16 Kesimin yapilmast 8,60 0,29
17 11k kapaklarin palete tasinmasi 5,82 0,44
18 Iticilerin, grubu ikinci kapaklarin kesimine hazirlamasi 3,66 0,05
19 Kesimin yapilmasi 8,76 0,09
20 ikinci kapaklarin palete taginmasi 6,17 0,47
21 Iticilerin, grubu tiglincii kapaklarin kesimine hazirlamasi 3,47 0,09
22 Kesimin yapilmast 8,77 0,14
23 Ugﬁncﬁ kapaklarin palete taginmast 6,55 0,31
24 Iticilerin, grubu dordiincii kapaklarin kesimine hazirlamasi 3,57 0,12
25 Kesimin yapilmasi 8,80 0,09
26 Dérdiincii kapaklarin palete taginmasi 6,38 0,23
27 ticilerin, grubu besinci kapaklarin kesimine hazirlamasi 3,74 0,11
28 Kesimin yapilmasi 8,77 0,13
29 Besinci kapaklarin palete tasinmasi 5,98 0,21
Tezgahin atil bolgesinde bekletilen alt levhalarin ve raflarin
30 . .. . . 7,26 0,37
kesilecegi grubun gevrilerek sipere dayandirilmasi
31 [ticilerin, grubu alt levhalarin kesimine hazirlamasi 7,58 0,22
32 Kenarin diizeltilmesi 8,49 0,10
33 Iticilerin, grubu birinci alt levhalarin kesimine hazirlamasi 3,82 0,15
34 Kesimin yapilmast 7,13 0,10
35 Birinci alt levhalarin palete taginmasi 8,47 0,46
36 Iticilerin, grubu ikinci alt levhalarin kesimine hazirlamasi 3,71 0,12
37 Kesimin yapilmasi 7,28 0,29
38 ikinci alt levhalarin palete taginmast 7,93 0,27
39 Iticilerin, grubu iigiincii alt levhalarin kesimine hazirlamasi 3,94 0,11
40 Kesimin yapilmasi 7,43 0,40
41 Ugiincii alt levhalarin palete taginmast 7,23 0,58
42 Tticilerin, raflarm kesilecegi levhalari kesime hazirlamasi 3,77 0,09
43 Kesimin yapilmast 10,50 0,16
44 Raflarin palete taginmasi 8,19 0,48
TOPLAM 562,41
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Tablo 5. 1. metot (1. kesim plan1) i¢in standart zamanlar (sn) ve standart sapmalar

Is Elemanlarinin Standart Zamanlar1 ve Standart Sapmalan
. Pay Oranmi
Islem: Ahsap Levha Boyutlandirma zA) 18
Eleman Eleman Adi X S
No
1 Kesim planinin bilgisayara girilmesi ve optimize edilmesi 92,46 6,84
2 Iticilerin, asansére dogru hareketi ve levhalarla ilk temasi 17,51 0,12
3 Levhalarin tezgdha yerlestirilmesi 22,81 0,36
4 Epipe yonde tezgaha gelen levhalarin ¢alisanlar tarafindan boyuna yoénde 29,70 1,78
iticilere dayandirilmasi
5 Makinenin ¢ekiciler yardimiyla levhalar1 enine kesime hazirlamasi 7,58 0,17
6 Enine kesimin yapilmasi 12,59 0,26
7 Iticilerin, levhalari iki gruba ayirarak kesime hazirlamasi 4,69 0,10
8 Kesimin yapilmast 9,86 0,09
9 E:a/:gllm;asliﬂann (SR) kesilecegi grubun tezgdhin atil bolgesinde 6,50 0,11
10 Iticilerin, levhalar1 ikinci enine kesime hazirlamasi 7,44 0,15
11 Ikinci enine kesimin yapilmasi 14,55 0,24
12 Si?)%/rseoaa()i/ial; d(:;ciclmiles\llhalarm (SDOL) kesilecegi grubun dondiiriilerek 30,72 0,93
13 ticilerin, grubu SDOL kesimine hazirlamasi 6,54 0,28
14 Kenarn diizeltilmesi 11,42 0,07
15 Iticilerin, grubu ilk SDOL kesimine hazirlamasi 3,74 | 0,14
16 Kesimin yapilmasi 10,44 0,26
17 ilk SDOL palete taginmas1 553 | 0,22
18 fticilerin, grubu ikinci SDOL kesimine hazirlamasi 3,72 0,23
19 Kesimin yapilmast 10,28 0,07
20 Ikinci SDOL palete tasinmasi 548 | 031
21 Iticilerin, grubu iiciincii SDOL kesimine hazirlamasi 3,76 0,25
22 Kesimin yapilmast 10,33 0,12
23 Ugﬁncﬁ SDOL palete taginmast 5,61 0,10
24 Iticilerin, grubu dérdiincii SDOL kesimine hazirlamasi 3,67 0,08
25 Kesimin yapilmast 10,18 0,11
26 Dordiincii SDOL palete taginmasi 5,46 0,24
27 ;;igr;zlg:yaa:ltglrﬁglag;sinde bekletilen SR kesilecegi grubun cevrilerek 8,87 0,36
28 fticilerin, grubu SR kesimine hazirlamasi 7,54 0,16
29 Kenarm diizeltilmesi 8,40 0,06
30 Iticilerin, grubu birinci SR kesimine hazirlamast 3,65 0,14
31 Kesimin yapilmast 7,86 0,09
32 Birinci SR’lerin palete taginmasi 7,77 0,24
33 Iticilerin, grubu ikinci SR kesimine hazirlamas: 3,69 0,10
34 Kesimin yapilmasi 7,79 0,08
35 Ikinci SR palete taginmast 7,45 0,20
36 Iticilerin, grubu iiglincii SR kesimine hazirlamast 3,67 0,04
37 Kesimin yapilmasi 7,85 0,04
38 Ugiincii SR palete tasinmas1 7,61 0,31
39 Iticilerin, grubu dérdiincii SR kesimine hazirlamast 3,79 0,06
40 Kesimin yapilmast 7,81 0,04
41 Dordiincii SR palete taginmast 7,61 0,14
TOPLAM 453,91
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Tablo 6. I. ve Il. metoda ait toplam standart zamanlar, kesme
uzunluklar1 ve ortalama kesme hizlari

Ortalama
Kesis
Standart Kesme
Metot Uzunlugu
Zaman (sn) ™ Hiz1
m

(m/dk)

l. Metot 562,41 20,676 2,206
1. Metot 453,91 20,105 2,660

Tablo 7. Ahsap levha boyutlandirma makinesinde elde edilen

sonuglar
Is .
Giinliik . Kesilen
. Devresi Devre
Mesai Levha
Metot Standart Sayisi
Siiresi Sayisi
Zamam | (adet/giin)
(dKk) (adet/giin)
(dk)
I. Metot 540 9,37 57 228
1. Metot 540 7,56 71 355

Tablo 7’ye gore; is devresi standart zamant,
devre sayist ve kesilen levha sayisi I. kesim plani i¢in
sirastyla 9,37 dk, 57 adet/glin ve 228 adet/giin ve Il.
kesim plani igin sirastyla 7,56 dk, 71 adet/giin ve 335
adet/giin  olarak  belirlenmistir. ~ Ahsap  levha
kapasitesinde ise % 55,7 oraninda bir artis olmustur.

Iscilerin I. ve Il. metoda ait islem siirelerinin
ortalamalar1 Tablo 8’de gosterilmistir.

Tablo 8’de wverilen 1. ve Il
elemanlarin icerigi sdyledir;

metoda ait

1 nolu eleman: Kesim planimin bilgisayara
girilmesi ve optimize edilmesi: Bu eleman, is devresi
icinde birinci kesim planinda % 62,25, ikinci kesim
planinda ise % 37,42 olmak {iizere en yiiksek standart
zamana sahiptir. Bu nedenle, 1 nolu eleman f{izerinde
yapilacak metot etiidii 6nemlidir. I. metoda gore II.
metodun, siireyi kendi iginde % 64,65 oraninda azalttig
gorilmiistiir.

4 nolu eleman: Tezgiha enine yonde gelen

levhalarin,  c¢evrilerek  boyuna  yonde  sipere
dayandirtlmasi: Il.  metotta siire % 1.57 oraninda
artmisgtir.

9 nolu eleman: ilk kesilen levha grubunun
tezgdhm kullanmilmayan boliimiine ¢ekilmesi: I. metoda
gore gozlenen artigin kendi iginde % 2,22, is devresi
standart zamanina goére ise % 0,02 olmasi, levha
sayisinin arttirilmasina baglanabilir. Ancak, ¢alisanlarin
bu islemde fazla zorlanmadig1 gézlenmistir.

12 nolu eleman: Ikinci levha grubunun kesim
i¢in gevrilerek sipere dayandirilmasi: 9 nolu elemandan
farkli olarak |. metoda gére % 1.71 oraninda azalma
goriilmektedir.
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Tablo 8. Ahsap levha boyutlandirma makinesinde 1. ve II.
metotta ¢aliganlara bagli elemanlarin islem siireleri

(sn) ve yiizdeleri
o| E
52| =& —_ = —_ x
B8 | S| E S E S 8
= | 5| % < z < £
w| = =
= =
M/G 184,70 | 62,25| 65,28 | 37,42| -1194
M/IG| 4 | 24,78 8,35| 25,17 | 14,43 0,39
M/G| 9 5,39 1,82 551 3,16 0,12
M/G | 12 | 26,25 8,85 258 14,79 -0,45
M/G | 17 5,32 1,79 4,88 2,80 -0,44
M/G | 20 5,52 1,86 4,71 2,70 -1,25
M/G | 23 5,40 1,82 4,95 2,84 -0,45
M/G | 26 5,46 1,84 4,82 2,76 -0,64
M |30
6,25 2,11 7,52 4,31 1,27
G |27
M |35
7,26 2,45 6,59 3,78 -0,67
G |32
M |38
6,87 2,32 6,32 3,62 -0,55
G |35
M |41
6,35 2,14 6,46 3,70 0,11
G |38
M | 44
7,17 2,42 6,45 3,70 -0,72
G |41
Toplam | 296,7 100 | 1745 100 | -122,3

M: Mevcut I. metoda ait eleman numarasi,
G: Gelistirilen II. metoda ait eleman numarast,
M/G: Her iki metoda ait ortak eleman numarasi

17, 20, 23 ve 26 no’lu eleman: Kesimi yapilan
pargalarin asansorlii palete taginmasi: Burada |. metoda
gore tagima siirelerindeki azalma orani; elemanlarin
kendi i¢inde toplamda % 2,78, is devresi standart
zamanina gore ise % 0,5°tir. Bu azalmada asansorli
paletlerin etkili oldugu s6ylenebilir.

27 ve 30 no’lu eleman: Tezgahin kullanilmayan
boliimiindeki levha grubunun kesim icin sipere
dayandirilmast: I. metoda gore kendi icindeki % 20’lik
artig, levha sayisinin artmasina baglanabilir.

32, 35, 38, 41 ve 44 no’lu eleman: Kesimi
tamamlanan parcalarin palete taginmasi: . metoda gore
bu siirelerdeki ¢ok az miktardaki azalma ve artiglarda,
levha sayis1 ve beklenmeyen siirelerin etkili oldugu
sOylenebilir.

Calismadaki sonuglar literatiirle karsilastiril-
diginda; Dizdar, E. ve Ozen, R. (2001)’e gore levha
boyutlandirma makinesinde daha diigiik {iretim artis1 ve
zaman tasarrufu elde edilmistir. Bunun nedeni, s6zii
edilen literatiirdeki iglemde kesilen levha sayisinin iKi
katina ¢ikarilmasi (2 adetten 4’e) ve kesim plam igin
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ikinci bir islem yerine, ¢alismada ara depolamanin
yapilmasi olarak gosterilebilir.

Calismada, kullanilan makine Ozellikleri ve
isletme tiretim planlamasi geregi levha sayist ancak %
25 (4 adetten 5°e) oraninda arttirilabilmistir.

Bu uygulamada farkli kesim planlarina ait kesis
uzunluklarmin  standart ~ zamanla  iliskisi de
degerlendirilip, kapasite ve standart zamanlarda benzer
caligmalara gore (Dizdar ve Ozen, 2001) farkli degerler
elde edilmistir. Bunlar da calismalardaki materyal ve
metot farkliliklarina baglanabilir.

4. SONUC ve ONERILER (CONCLUSION AND
SUGGESTIONS)

Devre basina standart islem siiresi bakindan II.
kesim planinda I. kesim planina gére % 19,29 oraninda
azalma yaninda, boyutlandirma makinesinde gunliik
levha kapasitesi % 55,7 oraninda (228 adet/giin’den 355
adet/giin’e) artmustir.

Belirlenen kesme uzunluklarina ve standart
zamanlara gore; ortalama kesme hizi I. kesim planinda
ve II. kesim planinda sirasiyla 2,206 m/dak ve 2,660
m/dak’dir. 5 levhanin kesildigi ikinci kesim planinda
kesme hizt % 20,58 oraninda artmustir. Burada, iyilesme
lizerinde en Onemli etkinin kesim planinin operator
tarafindan makine bilgisayarina girisinde oldugu
gorilmiistiir.

Tablo 8’de goriildiigii gibi, el ile yapilan islerde
ise, Il. kesim planinda |. kesim planina oranla toplam
islem siiresi % 41,2 azalmistir.

Levha sayisinin % 25 oranmnda arttirilmasi (4
adetten 5’e¢ ¢ikarilmasi) makine kapasitesini de
arttirmistir. Ancak artan kapasitenin, boyutlandirmadan
sonraki  hatlarda ¢ok fazla stok yapmadan
karsilanabilmesi gerekir. Uretimin devamindaki ana
makinelerden, 4 adet kenar bantlama makinesinin ve 6
adet delgi makinesinin  bu  kapasite artisin
karsilayabilecegi diigiiniilmektedir. Kesim planlart 5
adet levhaya gore yapilmali ve artisin diger hatlarda
nasil karsilanacagi belirlenmelidir. Boylece, fabrikada
mevcut tretim veya diger cesitli mobilya tiplerine ait
iiretim kapasitelerinin artabilecegi ortaya konulabilir.

Kesilen ahgap levha sayisi artisinin (Tablo 8),
calisanlarin levhalarla yapilan islem siirelerini ¢ok fazla
etkilemedigi gérilmiistir. Makinenin maksimum kesim
yiiksekligi 115 mm’dir. Dolayisiyla ahsap levha sayisi
ve kullanilan testere ¢api arttirilarak makine kapasitesi
daha fazla arttirilabilir.

Makinede, kesici ve ¢izici testere olarak iki farkli
markaya ait tiriin kullanilmigtir. Bu testerelerden birinin
diger marka testerelerine gore daha ¢abuk koreldigi ve
malzemelerin kesim iglemlerinde kaplanmig ahsap levha
yiizeylerinde kusurlara neden oldugu goézlenmistir. Bu
da makinenin sik sik durdurularak kesim islemini
aksatmakta ve {iretim kapasitesini disiirmektedir.
Caligmanin yapildigi makinede uzun siire keskinligini
koruyan markali testereler kullanilmigtir. Ancak, kesici
ve ¢izici testerelerde sadece bu ve benzeri diizeydeki
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markalarin kullanilmasi1 ile karsilagilabilecek zaman
kayiplar1 onlenebilecek ve tiriin kalitesi
arttirilabilecektir.
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