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MOBILYA URETIMINDE KALITE KONTROL VE
STANDARDIZASYON ESASLARI

Prof. Dr. Ahmet KURTOGLIP

Kisa Ozet

Bu calismada son yillarda ulkemizde hizla gelismekte olan mobilya lretimin-
de blyik dneme sahip Kalite kontrol ¢alismalarinin énemi, Mobilyada kalite
kavrami, kalite kontrolde amaglanan hususlar, Mobilya Uretiminde Standardi-
zasyon, Mobilya uretiminde kalite kontrol 6zelliklerine iliskin yapilmasi gerekli
islemler ve Mobilyada aranilan kalite 6zellikleri hakkinda bilgi verilmektedir.

1. GIRtS

Son yillarda Glkemizde mobilya endustrisi hizli bir gelisme gdstermekledir. Bu gelismeye pa-
ralel olarak mobilya sanayicilerinin karlarinin belirli sinirlar dahilinde en yuksek seviyeye ¢ikmasi
ile yetinmemesi ve ayrica tiiketiciye karsi da sorumluluk tasidiklarinin da bilincinde olmalan ge-
rekmekledir. Bunun igin de kalite kontrol ile ilgili yontem ve kavramlarin bilinmesi ve optimal ka-
liteyi gelistirmek Uzere Uretimde uygulanmasina biyik ézen gdsterilmesi dnemli bulunmaktadir.

Kalite, Latince "Qualitas", nasil olustugu anlamina gelen Qualis kelimesinden dogmaktadir.
Kalitenin degisik tanimlamalari asagidaki gibi 6zetlenebilir (GURAY, 1989).

1- Kalite bir Griinin kullanima uygunlugunu belirleyen tim 6zelliklerdir.

2- Bir surecin, Grlnin veya hizmetin kalitesi tiiketicinin tatmin olma derecesidir.

3- Bir drlintin kalitesi Griiniin tasarimina veya 6zelliklerine uyum derecesidir.

Bir Grundn Kkalitesi, alicinin istekleri gézénune alinarak gerceklestirilen konsiruksiyon ile
baslamaktadir. Daha sonra urin ile ilgili 6lgme standartlan, dGretimde uygulanacak islemler ve bu
islemlerin uygulanmasinda kullanilacak alet ve makinalann secimi ve bu aletler ile Griinin belirli

1) 1.U orman Fakilltesi, Orman Enddistri Miihendisligi Bolamii Olrman Endiistrisi, Makinalan ve isletme Anabilim Dall.
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kalite standartlarina gore Gretilmesi ile ortaya ¢cikmaktadir. Yani rlinin kalitesi 6nce tasarlama
sonra ise Uretim ile ortaya ¢ikmaktadir. Daha sonra ise alicinin Uretilen Urtin haldcindaki gorusleri
de dikkate alinarak Griiniin kalitesi gézden gecirilmektedir.

Uriiniin Toplam Kalitesinin olusmasmda; 1- Konstruksiyon kalitesinin, 2- Uygunluk kalitesi-
nin ve 3- Is gérme (fonksiyonu) kalitesinin etkisi bulunmaktadir.

Konstruksiyon kalitesi; Uriintn fiziksel yapisi ve performans ozellikleri ile birlikte tasarlan-
masini ve drinin sinifim belirlemektedir. Ayni fonksiyonu géren iki triinden estetik, uzun émir
(dayanim), tamir bakim kolayhklari bakimindan tstiin olani konstruksiyon bakimindan daha kali-
telidir.

Uygunluk kalitesi ise; konstruksiyon kalitesi ile belirlenen hususlara uretim sirasinda uyulma
derecesidir. Uygunluk kalitesi arttikca hatali mal yizdesi azalmakladir. Kalite kontrol etkinligi art-
tik¢a hatali parca orani azalmakta ve malzeme, iscilik, tamir, masraf ve kayiplari azalmaktadir.

is gérme Kkalitesi ise; Uriiniin kullunun yerinde amaca uygun sekilde dayanikh olarak kullani-
labilmesini ifade etmektedir.

Mobilya dretiminde kalite kontrol konusuna girmeden dnce Kalite kontrol hakkinda genel
bilgi verilmesinde yarar bulunmaktadir.

2. KALITE KONTROL

Kalite kontrol denilince; Buffa'ya gore kalitenin kurulmasi, korunmasi, kalite standartlarinin
saptanmas! ve bu standartlarin korunup korunmadigini, uygulanip uygulanmadigini gérmek icin
gerekli 6lgcme ve kontrollerin yapilmasi, Fcingenbaum'a gore ise musterinin hosnutlulugunu ve
ekonomik yiinden (retimi en Gst diizeyde tutmayi sadlayabilmek amaci ile didinen gruplarin ¢aba-
larini organize ederek kaliteyi koruyucu ve gelistirici faaliyetleri anlasiimaktadir (GURAY, 1989).

Kalite kontrol en Ust yoneticiden, ustaya kadar tim personelin derece derece sorumluluk tasi-
dig1, hammadde girisinden, Griin tasarimina, tUretimden Griin ambarina kadar Gretimin her asama-
sinda yer alan bir faaliyet olup bu nedenle toplam kalite kontroli kavrami ortaya atilmaktadir.

Toplam Kalite Kontrol'iin 3 asamasi bulunmaktadir

1- Yeni Tasarim Kontroli
2- Gelen Malzeme Kontroli
3- Uriin Kontrolii

1- Yeni TasarimKontroli: Uretime baglamadan énce driiniin maliyet, performans ve giive-
nilirlik ile ilgili kalite standartlarinin saptanmasi ve tretimde ortaya cikabilecek kalite kontrol so-
runlarini ortadan kaldiracak ve azaltacak dnlemlerin alinmasidir.

2- Gelen Malzeme Kontrolii: Uriiniin iretiminde kullanilacak hammadde, yanmamul, par-
¢a ve yardimci malzemelerin ambara veya dogrudan tretim hattina islenilen kalite 6zelliklerinde
girisinin saglanmasidir.

Bu safhada cesitli temin kaynaklarinin degerlendirilmesi, malzeme sartnamelerinin hazirlan-
masl, kabul kontrolleri ve test yontemlerinin hazirlanmasi veya uygulanmasi yer almaktadir.

3- Uriin Kontrolii: Uriin veya (riinii olusturan parcalarin kalite 6zelliklerinin tretim yerinde
kontroludur.
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Hammadde veya parcalarin ambar ¢ikisindan driin haline gelinceye kadar cesitli is kademele-
rinde uygulanan kalite kontrol islemleridir. Bu suretle miimkiin olan en kisa zamanda hatali ureti-
mi dizeltici dnlemler alinmasina galisiimaktadir.

3. MOBILYADA KALITE KAVRAMI

Malzemenin éngorilen kullanim amaclarina uygunlugu ve goriinusin belirledigi bitin ob-
jektif dlculerin toplami mobilyada kaliteyi olusturmaktadir.

Bu nedenle mobilyalarda kalitenin belirlenmesinde teknik 6zelliklerin yaninda form vc gi-
zelligin de degerlendirilmesi gerekmektedir.

Genel olarak mobilyanin kalitesi denince kullanim amaglarina 6rnegin oturma, yatma, gori-
nis gibi 6zelliklerine bagh olarak farklihklar gériilmektedir. Oturma durumda denge ve saglamlik,
yatma icin konfor ve saglamlik, gorinus icin de form ve st ylizey islemleri 6n plana ¢ikmaktadir.
Goruldugu gibi kalite Griintn kullanis amacina bagl olmaktadir.

Genel olarak mobilyada kalitenin belirlenmesinde asagidaki hususlar gézéninde tutulmalidir
(ROLAND/SIEBERT 1972).

1- Mobilya kullanim amacina uygun ve fonksiyonel olmasi,

2- Uygun malzemenin segilmesi ve amaca uygun islenmesi,

3- Mobilyanin formu (gérindsii)nun gtzel olmasi,

4- Konslruksiyon ve formunun modem dretim teknolojilerine gore tretilebilir olmasidir.

Bir mobilyanin kalitesi onun yararliligini ve cesitli kullanim yer ve sekilleri hakkinda énemli
fikirler vermektedir.

Genellikle kalite kesin bir deger dl¢lisi olmamakla, ortalama kalite dzelliklerini gostermekte-
dir. Kalite mutlaka “en iyi" anlamina gelmemektedir. Bir trtnin kaliteli olmasi;

1- Tuketicinin gereksinimlerine cevap vermesi (fonksiyonel ve estetik olmasi),
2- Dayanikli olmasi,

3- Kolay kullanilabilir olmasi,

4- Fiyatl,

5- Ekonomik kullanma siresi de énemli olup, sartlar agisindan en uygun kombinasyon olus-
mas| gerekmektedir.

Mobilya gibi ¢ok elemanl bir donanim malzemesinde her ayri parcanin kalitesi degisiktir.
Bu degisiklik genellikle hammadde &zellikleri, yan mamullerin durumu, kullanilan makine ve isgi-
lerin ustalik derecesine bagl olmakladir.

Mobilya endustrisinde kalitesiz bir retim genellikle su faktdrlerden ileri gelmekledir.

a- Malzemedeki 6zirler; Bunlar malzemenin kullanilmadan énce ¢ok iyi bir kontrolden ge-
cirilmesini zorunlu kilmaktadir, 6rnegin; keresle ve kaplama kalitesi, rutubet ve budakliligi, lak ve
boyalarin bayat ve kalitesiz olusu, tutkallann kalitesizligi ve metal donanimlardaki bozukluklar gi-
bi dzlrler kaliteyi distirmektedir.

b- Uretimde yapilan hatalar; Ornegin; boyutlann tam olarak kesilmemesi, yanlis zimpara
tirleriyle islem yapmak, masif malzemenin ve kaplamalarin 6zirlu birlestirilmesi vb. gibi kusurlu
islemler.
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¢- Uretimde yanhs tekniklerin uygulanmasi; 6rnegin, ust yizey islemlerde yanhs yéntem
uygulanmasi, model gelistirmenin Uretim teknolojisine uymamasi gibi islemler kalitesiz bir mobil-
ya Uretimine neden olmaktadir.

Bunlara benzer diger degisik faktorlere ajac malzeme isleyen endistri dallarinda diger en-
dustri kollarina oranla daha fazla rastlanmakladir. Bu nedenle mobilya endistrisinde kalite kontrol
o denli zor ve karmasik olmaktadir.

Mobilya endustrisinde 6zellikle, tretim birbiri ile sikica bagh bir is akisina sahip oldugu icin
tek elemandaki bozukluklarin son triin haline getirilmis ¢cok sayida mobilyada kalite distrtcu ku-
surlara neden olmaktadir. Bu nedenle mobilya tretiminde sadece son Uriniin kalite kontrolinin
yapilmasi hicbir anlam tasimamakta, bunun yerine her tretim kademesinde gerekli kalite kontrolin
adim adim yapilmasi daha iyi ve giivenilir bir kalite sonucuna gotiirmektedir.

ornegin; bir boy kesme isleminde yapilacak ve zamaninda farkedilcmeyecek bir hatadan do-
gacak zararlar gézéniinde tutulursa; malzemenin kesilmesi ve kurutulmasi, birlesme yerlerinin
acilmasi, planyalanmasi veya zimparalanmasi gibi bir is ve zaman kaybi yaninda, kaybin yiksel-
mesi ve ileride tekrar kullanilmak amaciyla depolama gider ve gugcliukleri ve bu malzemeden tekrar
yararlanmak icin yeni bir Gretimin planlanmasi gereklili§i gibi cok yonli zararlar onaya ¢ikacaktir.
Belki de sonugta bu malzemenin tamamen gozden ¢ikarilmasi daha ekonomik olacaktir. Biyuk is-
letmelerde tretimdeki is akisinin bir an bozulmasiyla biyik zararlarin dogmasi kaginilmazdir.

Kalite kontroliinde amaglanan hususlari asagidaki gibi siralamak mimkindir.

a- Kalite dlizeyinin yukseltilmesi
b- Uriin tasariminin gelistirilmesi,
c- isletme maliyetlerinin azaltiimasl,

, d- Iscilik ve malzeme kayiplarinin azaltiimasi,
e- Uretim haltindaki darbogazlarin giderilmesi,
f- Alici sikayetlerinin azaltilmasi.

4. MOBILYA URETIMINDE STANDARDIZASYON

Standartlar, teknoloji ve ekonominin gelismesine paralel olarak Uretilen driin ve malzemele-
rin 6zelliklerini, Uretim ve kontrol ydntemlerini belirleyen metodlari kapsamaktadir.

Aslinda standart ve kalite iki ayn kavram olup, anlamlan birbirine ¢ok yakindir, yalniz biraz
farkhlhik gosterirler.

Standartlar resmi bir karaktere sahip olup, kamu kuruluslannca hazirlanip uygulanmakta ve-
ya yalniz kullanim icin dneriler icermektedir. Standard tuketiciye hitap eden asgari sartlari belirler-
ler. Tlketicinin ¢ikarini korur, dayaniklilik amacina uygun en ekonomik driinii ortaya c¢ikarma
esaslanni sunar. Standart kavraminda boyutlar, malzeme, tretim, kontrol ve testler, ambalaj ve de-
polama vs. gibi cesitli etkenler bulunmaktadir. Uriiniin bunlara uymasi gerekmektedir.

Mobilya endistrisinde konstruksiyon ve teknolojik nietodlar ile ilgili standartlar 6zellikle ye-
ni teknik ve ekonomik bilgilerin Ureticilere cabuk ulasmasini saglamalidir.

Standard tip mobilya tretimi sayesinde, kural olarak mobilya gruplarini olusturan elemanlar
degisebilir. Sonradan tamamlanabilir. Az sayida parcalarin Gretim kapasitesi anar. Boylece ¢ok sa-
yida, fakat ayni tur elemanlarin tretimi ile seri Gretime katilan elemanlarin sayisi cogalmaktadir.
Ayrica mobilya endistrisinde 6zellikle kiigiik isletmeler, mobilya yapi gruplarinin seri tretimi igin
kazanilmakladir.
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Bugtin cesitli mobilya elemanlari standartlara gore farkli farkl isletmelerde Uretilebilmekte-
dir.

Buyuk isletmelerde, levha kesme, kaplama ve ylzey islemleri ayri ayri hatlarda gergeklesti-
rilmekte, montaj daha sonra yapiimakladir.

Y uksek hizli, komplike ve verimli makina veya makina gruplan yardimi ile ayni mobilya ya-
pi elemanlarindan kisa siirede ¢ok sayida hazirlanabilmektedir.

Ayni islemlerin siirekli olarak yapiimasi nedeni ile makinalarda hazirhk siresi, esas islem si-
resine gore azalmaktadir. Bdylece is verimi artmakta ve is¢iden tasarruf edilmektedir.

Mobilya endistrisinde, konstruksiyon ve teknolojik metodlann, él¢i ve fonksiyonel boyutla-
rinin standartlasmasi makina ve diger tesisatlarinda yeni gelismelere uygun olarak gelismesini et-
kilemektedir.

Standart kavramlar arasinda ayni tlkedeki isletmeler arasindaki uyumluluk, diger ulkeler ara-
sinda da gerceklestirilirse, ekonomik ve teknik ydnden anlasmak daha kolay olmaktadir.

Asagidaki sekilde mobilya endistrisinde standardizasyonun yararlari sematik olarak gosteril-
mektedir.

URETIMDE iHTISASLASMA URETIM MEKANIZASYONU VE OTOMa a u N MAKINALARDA STANDARTLASMA
iSGUCU TASARRUFU YARARLARI MALZEME TASARRUFU
Sekil: 1
Mobilya Endistris'inde Standardizasyonun Etkileri (ROLAND/SIEBERT 1972)

5. MOBILYA URETIMINDE YAPILMASI GEREKLI KALITE KONTROL
iISLEMLERI:

Mobilya uretiminde hammadde kalitesinden, son urun kalitesine kadar bitin Uretim safhala-
rinda adim adim bir kalite kontrolu ve siniflandirmasi gerekmektedir.
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Mobilya tireliminde gerceklestirilmesi gerekli kalite kontrol islemleri asagidaki gibi gruplan-
dirilabilir:

1- Uretim igin gerekli hammaddeler ve malzemelerin kalite kontrolii,
2 - Uretim safhasi kalite kontroli,

3- Mamul ambara giris dncesi kalite kontrold,

4- Uretim sonrasl bitmis trtin kalite kontroli.

Y ukaridaki kalite kontrol islemlerinin gerceklestirilebilmesi igin 6rnegin kabin tipi mobilya
Ureten bir fabrikada kalite kontrol drgitu asagidaki (Sekil 2) gibi olmalidir.

Genelde kalite kontrol isi Teknik Genel Mdir yardimcisina baglh olarak islev yapmakta ve
kalite kontrol sefi tarafindan yuritilmektedir.

Kalite kontrol sefi ise gerek Gretim icin gerekli hammadde ve malzemelerin ve gerekse Ureti-
min ¢esitli safhalarindaki, mamulin ambara giris 6ncesi ve aksesuar kalite kontrollerini kalite
konLrol teknisyenleri ile yiritmektedir.

Yukanda belirtilen dort grup Kkalite kontrol islemi, 6zelliklerine gére genisletilerek glnlik,
aylik, haftalik ve t¢ aylik pcriyodlar halinde yapilmaktadir.

Agac mobilya endustrisinde ortaya ¢ikan kalite degisikliklerinin gesitli nedenleri bulunmak-
ladir.

Bunlari sdylece 6zetleyebiliriz:

1- Uretim igin gerekli hammadde ve malzemelerin 6zellikleri:

a- Kereste dzellikleri: Rutubet miktari, budak sayisi ve buyuklugu, 6zgil agirlik, direng 6zel-
likleri,

b- Hammadde ve Yarimamul 6zellikleri: Kaplama levha, yonga levha, lif levha ve plastik
levhalar, ,

2- Uretim Safhasi Ozellikleri:

a- Makinadan gecirilmis bilesenlerin boyutlarinin dogrulugu: Kalinlik, genislik, uzunluk,
birlestirmeler, formlar.

b- Montaj yapilan Urinlerin boyutsal dis ve i¢ dlgiler, hareketli kisimlar arasindaki tolerans.

c- Ust yiizey kalitesi; Yiizey diizgiinligi, renk esitligi, parlakligi.

3- Uriin halindeki kalite 6zellikleri:
a- iscilik kalitesi: Yiizey diizgiinligu, tutkalli bilesimlerin saglamhgi, tolerans.
b- Biten Griintin saglamhigr.

1) Uretim igin gerekli hammaddeler ve malzemelerin kalite kontroli islemleri:

islem gorecek veya kullanilacak malzemelerin kontrolii kalite kontrol siirecinin ilk asamasi-
dir. Bu asamada 1- Malzemeyi satin alirken veya siparis verirken, 2- Gelen malzemeyi satin alir-
ken, 3- Malzemeyi islemeden veya kullanmadan kontrol yapilmahdir.

Uretici firmalardan gelen hammadde ve malzemelerin bir kismi ambar girisi yapilmadan g6z
ve el muayenesi ile kontrol edilir. Masif kerestede agac turd, budak sayisi, buyukliga, dagilimi,
yarik ve catlaklar, renk farklhihgi, lif yapisi, rutubeti ve boyutlari kontrol edilir.
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Ambar girisinde gelen yonga levhalarin dncelikle boyutlari ve rutubeti kontrol edilir.

Yonga levhanin dozaj (serme) kontroli deneyimli kalite kontrol teknisyenlerince yapilarak
homojen olmayanlar ayrilmahdir. Bunun yaninda yonga levhanin dért kdsesinde kalinlik dlglimleri
yapilarak kalinligin bitin yiizeyle ayni olup olmadigi kontrol edilmektedir.

Kaplama levhalarin tird, renk esitligi, lif yapisi, kaimlik, ylzey dizginligi, rutubet miktar
kontrol edilmelidir.

Uretici firma tarafindan gonderilen boyalar ilk etapta aplikatér ile plaka tzerinde sahit renk
ile kontrol edilmelidir. Gerekirse sézkonusu boya uretim sartlarinda silindirlerde kontrol edilerek
bir dnceki renk ile karsilastiriimahdir. Aynca vernik ve boyalarin laboratuvar testleri yapilarak kati
madde durumu incclenmelidir.

Cesitli firmalardan gelen aksesuarlar, ambar girisleri sirasinda her kutu veya paketten belirli
oranlarda alinarak; el, giiz ve élcii muayenesi yapilarak evsafina uygunlugu kontrol edilerek
(komple eksantrik, musta kulp gibi) kontroliinin yapilmasinda yarar bulunmaktadir.

Cam mamullerin tek tek yizey, kismen delik ve kanal 6lguleri ylzeyde ¢izik kirik olaylari
kontrol edilmelidir.

2) Uretim Safhasi Kalite Kontroli

Tum hatlarda islem g6éren mamuller ginliik olarak kontrol edilmeli, herhangi bir aksaklik,
aninda Uretim sefine iletilmeli ve aksakhgin giderilmesine cahisilmalidir. Bu safhada yapilan gin-
luk kalite kontrol calismalari sdylcce 6zetlenebilir:

a- Makina Hatti Kalite Kontroli

Uretim hattinda bulunan gesitli islem sahfalarmda yapilan kalite kontrol islemleri soylece
Ozetlenebilir:

1- Levha kesme: Hammadde Uretime girerken belirli bir tolerans +15 mm ile kesilmektedir.
Burada toleransh kesimlerin kontroll yapilmalidir.

2- Kalibrasyon: Zamanla zimparada olusan lokal asinmalarin zimparalamada neden oldugu
hatalar burada kalinlik kontrolli sonucunda ayiklanmaktadir.

3- UV (Ultraviyole) Macun: Kalibreden gelen plakalar dnce ince zimpara (180-220) ile zim-
paralanmak, daha sonra silindir yardimi ile yizeye seffaf macun (100-110 gr/m2) sirilmelidir.
Macunlanmis yiizeyde c¢izik ve ¢ukurlar kalibre hatalari bulunmamalidir. Eger kalibre hatasi var
ise levha fazla macunlanir veya hi¢ macunlanmaz. Bu hatalar deneyimli elemanlarca ayrilmalidir.

4- Kaplama Yapistirma: Kalibreden gelen levhalarin bir kisminin aga¢ kaplama levha ile
kaplanmasi icin dnce tutkallama makinasina sonra da prese girmektedir. Presle silindirlerin levha-
ya az miktarda tutkal surmesi sonucu iyi yapismayan kaplamalar iskartaya ayrilmaktadir.

5- Kaplama-Pres: Pres isisi, pres basinci, presleme zamani, kaplamalarin yapismasi, kaplan-
mis yizeyle aynlma ve gdgiikler ve diger kusurlar kontrol edilmelidir.
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Goz yiuksekliginde ve daha asagida olan ust plaka yuzeyleri kapak ve cekmece 6n ylzeyleri
kusursuz ve kaliteli kaplamadan yapilmalidir. Pres sonrasi yuzeylerde kusur olmamalidir.

s - Kenar isleme: Presten veya macunlama initesinden gelen toleransli pargalar, kenar isle-
me makinasmda gonyesine getirilerek kalinligi iceren dort kenarina kaplama yapistiriimahidir. Ay-
rica kaplamalara zimparalari yapiimali ve fazlaliklarinin alinarak +15 mm'lik toleranslar net 6l¢u-
ye getirilmelidir. Bu safhada kaplamalarin kalitesine, rengine, lamba ve kinislerin dogru acilip
aclimadigina, zimparalamaya, net dlcide kesilip kesilmedigine ve kesim kiriklan olup olmadigina
dikkat edilmelidir. Kenarlarda catlaklik, kmIma, bozuk zimpara agisi, levha kdsegenlerinde ve lev-
ha ebatlannda boyut farki, catlak ve kirik masif, kinis ve lambalarda 6l¢u farki olmamalidir.

7- Delik Delme: Delikler Model Gelistirme Bélimi'niin dnceden hazirlamis oldugu teknik
resimlere gore yapiimalidir. Delme isleminden sonra delikler arasi mesafeler ve delikler kontrol
edilmelidir. Hatali delinmelerde makina durdurularak yeniden ayarlanmali, hatali delinenler 1skar-
taya ayrilmahidir. Delik derinliklerinde 1 mm'ye kadar fazlahk kabul edilebilir. Ancak deliklerde
patlama, catlama ve kaymalar olmamalidir.

s- Masif isleme: Masiflerin islenmesi sirasinda dlculeri, genellikle boyanmalari sirasinda ise
ylzey durumlari kontrol edilmelidir. Masiflerde boyut farki, biikiilme ve bicak izleri olmamalidir.

9- Yuzey Zimparalama: Delik delme makinasmdan ¢ikan ylzey kaplamali veya macunlu
levhalar, macunlu yiizeyde 220 kum, kaplamali yiizeyde ise 180 kum zimpara ile zimparalanmail-
dir. Burada zimparanin dogru takilip lakiknadigi, zimparanin asinma durumu, zimparanin yiizeyle-
ri cizmesi, macunu veya kaplamayi asiri zimparalamasi kontrol edilmelidir.

b- Yizey islemi Hatti Kalite Kontroli

Bu safhada tiim levhalar silindirik firca ile fircalanarak ylizey zimpara tozundan temizlen-
mektedir. Bunu takiben birinci ve ikinci astar ¢ekilerek firinlarda kurumaktadir.

Silindirdeki herhangi bir iz nedeniyle astann az veya fazla strildigu hatal parcalar aynima-
hdir.

Kaplamali levhalara dolgu vernik zimparasini yapmak igin Tilleke Zimpara makinasi kulla-
nilmaktadir.

Birinci ve ikinci baski makinalarinda ise macunlu levhalarin izerine gesitli desenler uygulan-
maktadir. ilk baskida hafif olan renkler ikinci baskida daha da koyulasmaktadir.

Burada boya hazirlarken her 1/2 saatte renk kontrolii yapiimahdir. Yonga levhanin dogal ren-
ginin ve astarin etkileri nedeniyle boya astar ¢ekilmis levha tzerinde ton farkliliklanyla hatalar or-
taya gikabilmektedir.

ikinci baskidan gelen levhalara 90 gr/m2, kaplamalarda ise 140 gr/m. yan mat son kat vernik
saraldr.

Verniklenen levhalar kurutma firininda tedrici artan sicaklikta hareketli olarak kurutulmali-
dir.
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c- Montaj Hatti Kalite Kontrola

Bu islem safhasinda aksesuarlarin baglanti delikleri delinerek bir b6limu yerlerine monte
edilmelidir. Monteli halde sevk edilen Unitelere pres ile basm¢ uygulanmahdir.

Preslerden ¢cikan mamullerde kdse birlestirmelerinde aciklik, tutkal akintisi, kdsegenlerde 61-
¢ farki, yuzeylerde bozukluk, aksesuar deliklerinde 1 mm'den fazla sapmalar, cekmece kizaklar-
nmda mesafe farklari olmamalidir. Hatalar rétus islemi ile giderilir.

Montaj hattmda giinlik calismalar sirasinda aksesuar ve diger yardimci deliklerin diizgtinli-
gu, preslerdeki stkma zamani, yari monteli mamullerin temizlik kontroli yapilarak kalite kontrol
etiketi veTSEK Kalite Belgesi yapistinimalidir.

Demonte olan Uniteler ise polietilen ile ambalajlandiktan sonra 280-290 °C sicaklik altindaki
bir firindan gegirilerek karton kutulara konulmali ve mamul ambarinda isliflenmclidir.

3) Mamul Ambara Giris Oncesi Kalite Kontrolii:

Montaj .preslerinden ¢ikan monteli Uniteler (G. MasasI-T. Masasi-Cek. Dolaplari vb. rotus
batimdan son kez kontrol edilip, uygun yerlerine kalite kontrol etiketi yapistinimalidir. Yari mon-
teli veya Unite teskili icin hazirlanan parcalar (Dolap alt + Ust plakasi - Dolap yan plakalari + Ka-
paklar + Karyola yanlan vb.) paketlerdeki istifler kontrol edilmeli ve her paketin tizerine bir adet
olmak tzere kalite kontrol etiketi yapistinimahidir.

Paketleme sirasinda i¢ ylizeyler en alla ve iste getirilerek paketlenmelidir. Koselere kose ta-
kozu konulmalidir. Her Unitenin iginde montaj talimati ve tanitici etiket bulunmalidir. Renk ve de-
sen numaralari karton kulunun dstune de yazilmahdir.

Yikleme, mamullerin hasar gérmeyecegdi sekilde yapilmahdir. Bilhassa acik kamyonlarda
ylkleme isi bittikten sonra branda gekilmeli ve branda ile, baglanacak ip arasma (Mamullerin k6-
selerine isabet edecek kisimlarina) ahsap kose takozlari yerlestirilmelidir.

' Yukaridaki yazili maddeler dogrultusunda yapilan calismalar kalite kontrol teknisyenleri ta-
rafindan, her hat icin ayri olarak hazirlatilan formlara islenip, mesai bitimine kisabir zaman kala
veya ertesi sabah kalite kontrol sefi tarafindan kontrol edilmelidir.

Her ayin sonunda bu formlardaki degerler toplanarak, yine bu formalr dogrultusunda hazir-
lanmis olan diger form ve cizelgelere dokiimi yapilmali ve kontrol edilen parca miktan-anzali
miktar-saglam miktar cinsinden islenerek o aya ait kalite diizeyi ve diger bilgiler ilgili departman-
lara verilmelidir.

6. MOBILYADA ARANILAN KALITE OZELLIKLERI VE STANDART TESTLER

Cesitli mobilya gruplarinin dayanim ve kullanim &zelliklerine iliskin kalite kontroli, ancak
laboratuvarlarda gerceklestirilecek standart kontrol yontemleriyle saptanabilmektedir. Bu amag ile
uygulanan testlerin, gtinlik hayatta kullanilan normal boy ve élgilerdeki her tirli mobilya unitesi-
ne uygulanabilir olmasi gerekmektedir.
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Mobilyanin kullanim amaci ve mobilyadan islenen en dnemli 6zelliklerin iyi bir sekilde ana-
liz edilerek belirlenmis ve standartlarinda buna gére gelistirilmis olmasi sarttir.

ozellikle mobilyalar ginlik hayatta her an kullanildigi icin geregince dayanikli ve dengeli
olmali, kullanim sirasinda ¢kme, kirilma, sallanma ve devrilme gibi kusurlarinin olmamasi, mo-
bilyanin uzun sireli kullanimi icin kalitenin 6n kosullaridir.

Mobilyada bulunmasi gereken diger dnemli dzellikler ise, yizeylerin kolayca renk degistir-
memesi, bozulmamasi ve ¢izilmemesidir.

Uzun sireli kullanimlar igin oturma ve yatma uniteleri bozulmaz, viicut ile iyi bir uyum sag-
layan dinlendirci 6zelliklerini korumahdir.

Mobilyada kalite kontrol testlerinde uygulanacak yéntemlerin mimkiin oldugu kadar gergcek
kullanimla uyumlu, basit ve sadece laboratuvarlarda degil, endistride ve hatta bazi durumlarda sa-
tis magazalarinda dahi uygulanabilir olmasinda yarar bulunmaktadir.

Bir mobilya unitesinde aranilan genel 6zellikleri sematik olarak siniflandirmak ve siniflama-
ya gore gerekli testlerin uygulanmasi daha pratik ve gecerli sonucglarin alinmasini kolaylastirmak-
tadir.

Asagida bir mobilya Unitesinde aranilan genel 6zellikler sematik olarak gdsterilmektedir.
(Sekil 3).

Asagidaki sekilde sematik olarak g6sterilen mobilya tnitesi genel 6zelliklerinden en énemli-
leri fonksiyonel 6zelliklerdir.

A- L FOILhSIVONEI, LIiKIER
KONFOR EMNIYET GEVRE Il E UYUM 3 DEPOLAMA KAf'ASITEQL
m Soyutlar ve fc-rm Devrilme ( Deng? )
2 Tasima ve temizleme tok me

kolayhg: Tutusmo ve yanma

FNE

3 Oturma ve yolmada Zehirlenme
yaylanma o6zelligi

4  Vucut isisini ve terim gecirme

1 Yay dayanikhhg:
1 Baglanti  dayanikhilig:
3 Doéseme dGycnikl I8l

G GORUNUM OZELLIKLERI

FORM RENK MALZEME VE iSGILIK KALITESI

Sekil: 3
Bir Mobilya Unitesinde Aranilan Genel Ozelliklerin Siniflandiriimasi
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Taban, kapi, gekmece, kepenk gibi mobilya elemanlarinin timinin fonksiyonel olmasi ge-
rekmektedir. Bu elemanlardan birinin gorevini yerine getirmemesi, mobilyanin tuminin fonksiyo-
nunu yerine getirmesini engellemektedir.

Saglam bir konstruksiyon ile yiiklemelere karsi elemanlarin sekil degismeleri dnlenerek, mo-
bilyanin saglam durusu saglanmalidir, dnceleri pek gézéniinde tutulmayan, mobilya statigi adi al-
tinda 6zetlenen bu husus son zamanlarda gittikce énem kazanmaktadir.

Bu nedenle cesitli Glkelerde (ingiltere, BRD, Polonya) gesitli yiiklemeler altinda mobilya ele-
manlarinin fonksiyonlarim yerine getirip getirmedigininTcontrolu igin yonergeler ¢ikarilmis bulun-
maktadir.

Dogu Almanya'da yapilan arastirmalarda, taban, ayak iskeletleri ve birlesme yerlerinin iyi se-
cilmesi halinde mobilyanin kullanim degerinin % 30 oraninda artti§1 saptanmistir.

Genelde mobilyalarin kullanim sireleri uzun olup, bazen btin yasam boyu kullaniimaktadir.
Bunun i¢in 6zellikle mutfak mobilyalarinda, is gorilen yiizeyler mekanik ve kimyasal etkilerden
zarar gérmeden fonksiyonunu sirekli yerine getirmelidir. Bu durum mobilya aksesuarlari icin de
geccrlidir. Mutfak mobilyalarinda rutubetli kosullarda korozyona ugramadigi icin plastik aksesuar-
lar uygundur. Ancak plastik donanimlarin mekanik yiklemelere az dayanikli oldugunu gézéniinde
tutmak gerekmektedir.

Aksesuarlarin fonksiyonunu yerine getirip, getirememesi ayni zamanda mobilyalarin kalite
siniflandirmasini da etkilemektedir.

Mobilyalarin fonksiyonel olup olmadiginin belirlenmesi igin diger 6nemli bir nokta da, gesitli
hassas alet ve gereclerin kusursuz sekilde galismasini saglayacak tarzda saklanabilmesi de dnemli
bulunmaktadir.

Ayrica sokulup, takilabilen montaj mobilyalarinda, mobilya elemanlarinin kolayca sékulip
takilabilmesi birlesme yerlerinin kapi ve ¢cekmece gibi hareketli elemanlarin uyumluluguna bagh-
dir.

Mobilyada yukarida belirlilen gesitli kalite 6zellikleri ile ilgili standart testler sistematik ola-
rak asagida sunulmaktadir (ILHAN, 1977).

1. Yuzeylerin dayanimi

Bitin mobilya turlerinde yapilan testlerdir. Burada, bunlarin sadece isimleri ve bazi sekilleri
belirtilecektir.
a. Yduzeylerin sivilara (alkole, kahveye, yag vb.) dayanikliliginin testi,
b. Yduzeyleri boyayan, solduran (mirekkep, her tiirli boya, lastik, biiro makine yaglan vb.)
maddelere dayanim testleri,
. Yuzeylerin isik ve atmosfere dayanimi testleri,
. Yuzeylerin klimatik degismelere (isi ve rutubet degisimleri gibi) dayanimi,
. Yuzeylerin mekanik etkilere (kazinma, asinma gibi) dayanimi,
Yizeylerin sicakhiga (yemek pisirme, tencereleri ve kizartma tavalarinin sicakliklarina)
dayanimi.

- ® o O

2. Direng Ozellikleri
Tasiyici elemanlann;
1. iskelet ve cercevelerin (distan gelen bir yiike karsi) direnci,
2. iskeletin, raflann, raf dayanaklarinin, kilitlerin ve cekmecelerin yiik tasima kapasitesi.
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. Cekmecelerin cekme ve ilmeye karsi direnci,
. Kapi, kapak ve diger elemanlarin (surekli agma, kapamaya karsi direnci),

o b w

. Yataklarin (karyolalarin)

Tabanlaniun ylklenmeye karsi direnci,

. Yatak bas tablalari ve ayaklarin direnci,

. Yatak iskeletlerinin yuk ¢cekme direncleri.

w N e

. Oturma mobilyalarinin
. Koltuk ve kanapelerin basinca karsi direngleri,
. Sandalye ve taburelerin basinca karsi direncleri,

Q N R O

. Masalarin
1. iskeletlerinin (birlestirme yerlerindeki) direnci,

2. Masa Ust tabla ve ek tablalarinin eklenti yerlerinin kapasiteleri.
3. Dayanma (Direng) Ozellikleri

a. Tastyici elemanlarda

1. Raflarin yik ¢ekmesi,

2. Cekmecelerin yik ¢cekmesi,

3. Kapilara yiiklenildiginde dayanma,

4. Kapaklara yiklenildiginde dayanma,

b. Yataklarin (karyolalarin)

1. Ustten yiik bindiginde,

2. Cocuk karyolalari ve ranzalarinda yanlardan yik bindiginde.
c. Masalarin

1. Masa Uzerine ve eklentilerine yik kondugundaki dayanimlari.
4. Devrilme Ozellikleri

a. iskelet ve tastyici elemanlarin;

1. Iskeletlerin farkli yonlerden yiiklenmeye karsi devrilmeleri,

b. Masalarin;

1. Ustten yiiklenme aninda devrilmeleri,

2. Yandan dayanildigmda devrilmeleri.

5. Rahatlik (Konfor) Ozellikleri

a. Yataklarin;

1. Yataklarin yaylanma, yumusaklik, 1s1 ve rutubet gecirme o6zellikleri.
b. Oturma mobilyasinin;

1. Koltuk, kanepe ve sandalyelerin yaylanma, yumusaklik, 1si ve rutubet gecirme 6zellikleri.

2. Statik elektriklenmesi.

Yukarida belirtilen testler ile ilgili yontemler gesitli Mobilya Arastirma Enstitlleri tarafindan
gelistirelerek uygulanmakta ve test sonuclarina gére Kalite Belgesi vermektedirler. Kalite belgesi-
ni kullanmak artik her mobilya ireticisinin amaci olmus bulunmaktadir.

Bu belgede gdsterilen kalite 6zelliklerini her mobilya Ureticisi tesbit ettirerek satis i¢in gon-
derdigi her mobilyasina takmaktadir. Musteri bu belgeden satin aldigi mobilyanin gergek kalitesini
ve standartlara uygunlugunu kolay ve givenilir bir sekilde, hemen satin aldi§1 zaman dgrenmekte
ve bilingli olarak hareket etmek olanaklarina kavusturulmus olmaktadir. Bu testlerin hepsi ayn ayri
yapilmis standartlarda belirtilen esaslara gore yapiimaktadir.

Kalite belgesi verilmesi konusunda yapilan testler asagidaki gizelgede goriilen esaslara gore
yaptimaktadir.
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Mobilyada Direng Ozelliklerine Ait Testler

Testi isteyen Kurulus

Standart esaslara gore yapilan

testler:

1- FONKSIiYONLAR

Uzunluk (icten)

Genislik (icten)

Yan yukseklikleri (igten)
iskelet yan latalan arasi
mesafe (iglen)

Omurgalar arasi mesafe

Yan birlestirmeler

Aksam ve kose birlestirmeleri
Birlestirme tarzlar

DIRENCLER

a- Testten sonra iskeletin
oynama durumu 2 X test

b- Taban direnci. Basing
testleri 5 x 1000 test

c- Yan lata direncleri

YUZEYSEL DIRENCLER

a-
b*

c-

Suya dayanim

Yaga dayanim
Cizilmis yizeyde yaga
dayanim

Cizilmeye dayanim

MATERYAL VE iSCILIK

KALITESI

a- Materyal kalitesi: Agag, tekstil,
metal

b- Egilme ve burkulma

c- Birlestirmeler

d- Kaplamalar

e- Bukme parcalar

f-  Aksesuar

g- Yduzeysel dizgunlik

Yizey islemleri
Doseme Ozellikleri

Cizelge: 1

(BERGLUND 1976)

(TEST SERTIFIKASI Nr: )

Mobilya Tipi:

Uretici Firma:
Materyal:

Test

Sonuglan
cm
cm
cm

cm
cm

24 h Tirnakla
Tirnakla

istenen
Olumsuz

FA

ozellikleri
Olumlu

om 3 8
o X0

67

Ara 3(—«
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Cizelge No: |'in devami

Bu sertifikanin tam halde ISVEC MOBILYA ARASTIRMA ENSTITUSU
yayini enstitinlin iznine
baghdir.
Sonuclar verilen bir érnege
aittir.
Ayni 6zelliklerde Uretilen
mobilya icin asagidaki kalite
belgesi kullanilabilir.
TEST SONUGLARININ OZETI
(Test edilen Unitenin adi)

MUBEL Normal Y iiksek Ekstra
FAKTA Ozellik Ozellik Y tiksek
Ozellik
iskelet kismi Direng
ozellikleri
Oturma yeri
direnci G
Materyal kalitesi
0

ve isgilik

isvec Mobilya Arastirma
Enstitist'nce saplanan 6zelliklere uygunlugu

Seri Uretimde model sayisi belirli oldugu ve bir modelden biyiik miktar Gretildiginden, tre-
tim giderlerinin disik olmasi nedeniyle, kalite kontrolii kolay, seri ve bunun icin de biraz daha
fazla gider ayrilmasini mimkin kilmaktadir. Otomasyon uygulanan tretim teknolojisinde kalite
kontroliiniin ¢ok iyi uygulanmasi gerekmektedir. Daha énce de belirtildigi gibi aksi halde ufak bir
hala sonucunda zararin blyulk olacagi ortadadir.

Seri Uretimde Ornekler uzerinde kalite kontroli ile birlikte matematik istatistik yontemlerle
kalite kontroliiniin yapilmasi daha etkin ve guvenilir sonug vermektedir.

Genelde kalite kontroliinde partilerdeki mobilya elemani sayisina gdre alinacak numune sayi-
si degismektedir. Asagida koltuk ve sandalyelerde kalite kontrolde alinacak numune sayilari belir-
tilmektedir.

Partideki Sandalye-Kolluk Alinacak Numune Koltuk
Sayisi Sayisl

25'e  kadar

26-50
51-150
151-500
501-3200
3201-10.000

N =
O Woutw
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Ancak bunun igin de iyi bir degerlendirici elemanin bu islerin kontrol ve yiratilmesiyle so-
ruml bulunmasi gerekir. Zira, isletmenin verimlilik ve pazarlama olanaklari kalitenin bir sonucu
olmaktadir.
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