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OZET

Is hayatinda maliyetlerin diisiiriilmesi, dolayistyla verimliligin arttirilmasi agisindan iiretim zamanin énceden
tespit edilmesi ve kisaltilmasi biiyiik ehemmiyet tasimaktadir. Is Etiidii bu soruna, iiretimin standart zamanini
hesaplayarak ve mevcut metotlarin etkinligini artirarak ¢éziimleme yoniinden yaklasmaktadir. Tiirkiye' de kiiciik
Olceklilikten biiyiik dlgeklilige gecme asamasindaki mobilya endiistrisinin iiretimle ilgili sorunlar1 maliyetleri
artirmakta, sonucta da ekonomikliligin, karliligin ve nihayet verimliligin diismesine sebep olmaktadir. Bu itibarla
caligmada s Etiidiiniin ahsap mobilya endiistrisinde uygulanmasi konu olarak secilmistir. Makalede
Tiirkiye’deki ahsap mobilya endiistrisinin tretimle ilgili sorunlarina deginilmis, ayrica bir igyerinde mevcut
metot incelenerek, bir lirline ait liretim zamani ve {iretim miktari tespit edilmistir. Yapilan metot ve zaman etiidii
diizenlemeleri ile % 66,5 oraninda zaman tasarrufu, % 590 oraninda da {iretim miktar1 artig1 saglanmistir. Bu
oranlar, sermaye ve yatirim imkanlariin az oldugu ahsap mobilya endiistrisi i¢in dnemli bir sonugtur.

Anahtar Kelimeler: Ahsap Mobilya Uretimi, Is Etiidii, Verimlilik

WORK STUDY APPLICATIONS IN WOODEN FURNITURE INDUSTRY
FOR THE PRODUCTION PRODUCTIVITY

ABSTRACT

Determination of time and reduction thereof have a great importance in terms of the reduction of the cost in
business life accordingly increase of the productivity. The Time and Motion Study (Work Study) approaches to
the solution of such problem by calculating the standard time and increasing the effectiveness of the existing
production methods. The problems of the furniture industry in the transition stage between the large scale and
small scale industry increase the cost and therefore decreases economical reasonability and profitability and
hence the productivity. For this reason, Work Study and application in furniture industry was chosen as subject
in this study. In the paper, the problems of the wooden furniture industry in Turkey was mentioned, and also the
current state of the production is investigated in a workplace and after some improvements a decrease of 66.5%
in time and an increase of 590% in production amount is obtained. These results are very promising for wooden
furniture industry.
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1. GIRIS
Ahsap mobilya endiistrisinin iiretim ¢iktisint olumsuz bir sekilde etkileyen bir ¢ok sorun vardir ki bunlarin temel

sebebi iiretim faktdrlerinin optimum bir sekilde kullanilamamasidir. Ulkemizde, giiniimiize kadar bu endiistride
verimliligin artirilmasina yonelik aragtirmalar incelendiginde yeteri sayida ¢alismaya rastlanamamustir [19-26].
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Mobilya endiistrisinin iiretim verimliligi ile ilgili sorunlarma deginen bu calisma, Is Etiidii tekniklerinden
faydalanilarak verimliligin mobilya endiistrisinde ek bir yatinm gerektirmeden artirilabilmesi hususu
aragtirilmistir.

2. MOBILYA ENDUSTRIiSININ GENEL DURUMU ve URETIM SORUNLARI

Ulkemizde ahsap mobilya, kiigiik 6lcekli atdlye tipi aile isletmelerince iiretilmeye baslamis ve giiniimiize kadar
da bu isletmeler faaliyetlerini devam ettirmislerdir. Ancak son 40 yil igerisinde kismen ya da tamamen seri
iiretim yapan biiyiik 6l¢ekli isletmeler de faaliyete gegmistir.

Tiirkiye'de, mobilya iireten isletmelerin sayisi, bu isletmelerin ne kadar is¢i calistirdigi, makine parki ve
kapasitesi, liretim miktari, kullandigi hammadde odun miktar1 gibi bu endiistrinin mevcut durumunu gésteren
kesin veriler bulunmamaktadir. Bununla birlikte bu endiistride faaliyet gosteren is yerlerinin sayisi kirk bin
adedin iizerinde, isttihdam seviyesinin de iiz yiiz bin civarinda oldugu tahmin edilmektedir [15, 21, 26].

Mobilya endiistrisindeki iiretim artis1 imalat sanayiinin diger kollarindan daha az olmakla birlikte grubunda
bulundugu orman iiriinleri sanayiinin diger endiistrilerine gére oldukga yiiksektir. Ornegin mobilya endiistrisinde
son 8 yilda iiretim % 60.7 oraninda artarken, bu artig imalat sanayiinde % 75.7 ve diger orman {iriinleri
sanayiinde %25.5 olmustur [21, 25, 26].

Ote yandan ahsap mobilya endiistrisindeki istihdam artisinin hem imalat sanayii ve hem de diger orman iiriinleri
sanayiinin istihdam artislariyla kiyaslandiginda oldukca yiiksek oldugu anlasiimaktadir. Ozetle ahsap mobilya
endiistrisindeki liretim artig hizi istihdam artig hiz1 oraninda olmamistir. Bu da ahsap mobilya endiistrisindeki
isgiicii verimliliginin diisiik olmasindan kaynaklanmaktadir [15, 21, 26].

DIE' nin yayinladig1 imalat sanayii anket sonuglaria gore ahsap mobilya endiistrisinde kapasite kullanim orani
ortalama % 70’ler civarindadir. Ancak bu tiir anketler 25 ve daha fazla is¢i ¢alistiran isyerlerinde yapildigi, buna
kargilik mobilya endiistrisinin agirlikla kiiglik 6lgekli isletmelerden olustugu géz oniinde bulundurulursa bu
oranin daha da kii¢lik olacagi ortadadir. Ciinkii kiiglik 6lcekli isletmeler, bazi makinelerini bir kez kullandiktan
sonra, bir ya da iki hafta kullanma ihtiyact duymamaktadirlar [24-26].

Bu endiistri kolu, olusturdugu istihdam kapasitesinin 6tesinde, orman {iriinleri sanayii iginde yer alan lif levha,
yonga levha, MDF, kaplama ve kontrplak gibi ahsap levha iireten sanayilerin iriinlerini islediginden bu
sanayilerin de lokomotifi durumundadir. Bu durumda ahsap mobilya endiistrisinin daha verimli ¢alismasini,
diger taraftan da diinya standartlarinda ve daha kaliteli mobilya iretmesini saglamak amaciyla arastirma
caligmalar1 yapmak gereklidir.

Mobilya endiistrisi, gerek endiistrinin evrensel, gerekse Tiirkiye’ye 6zgii kosullar1 nedeniyle pek ¢ok sorunu da
beraberinde tasimaktadir. Ulkemizde mobilya endiistrisi, ¢esitli olgekteki isletmeleriyle bir biitiin teskil
etmektedir. Bu isletmelerin sorunlart biiyiik 6lciide benzerlik gostermekte, belki dlgek degistikge sorunlarin
agirhiginda farkliliklar olabilmektedir.

Tiirkiye’deki mobilya endiistrisinin iiretim ile ilgili sorunlar1 genel olarak, gerek nitelik ve gerekse nicelik olarak
yetersiz hammadde, niteliksiz ve kararsiz isgiicii, teknolojik yeniliklere ulasamama ve Ozlimseyememe,
antropometrik ac¢idan Tiirk insanina uygun modeller dizayn edememe, gerek yurt icinde ve gerekse yurt diginda
hedef kitleyi dogru saptayamama, plansiz ve programsiz iiretimdir. Bunun sonucu, verimsiz bir iiretim ve yiiksek
fiyath fakat diigiik kaliteli iiriin ile yeni pazarlara girilememe ve girildiginde de rekabet edemeyip geri ¢ekilme
ka¢inilmaz olmaktadir [20-26].

Mobilya endiistrisinde tiretimle ilgili sorunlar1 kalitenin, verimliligin, ekonomikliligin ve karliligin diisiik olmas1
sonucunu dogurmaktadir. Uretimin yetersizligi ile ilgili sorunlar endiistrinin kendi bir takim &zelliklerinden
kaynaklanmaktadir ki bunlardan bazilart su sekilde siralanabilir: kaliteli teknik personelin yetersizligi, modern
maliyet sistemlerine dayanan rasyonel bir sevk ve idare ile fiyat olusumu eksikligi, iyi planlama ve programlama
eksikligi, ergonomik 6nlemlerin yetersizligi vb. sayilabilir [20-26].

Yukarida bahsedilen sorunlara, daha pek coklarmni ilave etmek miimkiindiir. Ancak burada Onemli olan
problemlere belli bir sistem i¢inde yaklasmak ve ¢6ziim Onerileri gelistirerek uygulamaya koymaktir.
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3. VERIMLILIK ve i$ ETUDU

Cagimizin rekabet sartlar altinda yasayabilmek ve belli bir iliretim faaliyetini siirdiirebilmek igin gerekli olan
canli ve cansiz kaynaklardan miimkiin oldugunca ekonomik ve akilct bir sekilde yararlanilmasi gerekmektedir.
Hangi ¢alisma alaninda olursa olsun, esas amag eldeki kaynaklar1 en iyi sekilde kullanarak yiiksek verimin
almmasidir. Kaynaklar kisitli ise, konunun énemi daha da artmaktadir. Bu sebeple yoneticilerin kaynak kaybina
veya kaynaklarin yetersiz kullamimina neden olabilecek, dolayisiyla verimi azaltacak muhtemel problemleri
onceden goriilebilmelerini saglayacak teknikleri kullanmak zorundadirlar [1, 2, 3, 11, 12, 13, 14, 17, 18].

Verimlilik hemen her zaman, yeni ve gelismis makine ve donatima yatirim yapmakla artirilabilir. Uzun dénemde
verimliligi artirmanin en etkili yolu, daha modern tesis ve donatim kurmaktir. Oysa bu tiir stratejiler biiyiik
sermaye gerektirir ve eger elde yeterli sermaye bulunmuyorsa dis kaynak gereksinimi dogar. Ayrica, yiliksek
performansli bir makineyi gelistirmek icin gerekli olan arastirma ve gelistirme programlari da genellikle masrafli
ve zaman alicidir. Elde edilen neticenin, bu ise harcanan zaman ve parayi karsilamamasi ihtimali de mevcuttur.
Ayrica verimlilik artirma sorununa siirekli ileri teknoloji alimi ile yaklagilmak istenmesi, i olanaklarini
cogaltma hedefini engelleyici bir ortam da olusturabilir. Ayrilabilecek sermayenin az oldugu ve verimlilik
artisinin ¢ok acil oldugu sanayilerde meseleye bu sekilde yaklagsmak miimkiin dahi olmayabilir [1-10, 16].

O halde tiretim faktorlerini en optimum sekilde birlestirme imkanlarini aramak sarttir. Yani, eldeki {iretim
faktorleri dyle etkin ve rasyonel bir sekilde diizenlenmeli ki mevcut kaynaklardan maksimum netice alinarak
iiretimin verimliligi arttirilabilsin. Bu amaca hizmet edecek temel maliyet azaltma ve verimlilik artirma
metotlarindan birisi de Is Etiidii teknikleridir. Is Etiidii, yaptig1 yeniden diizenlemelerle mevcut kaynaklarla
gerceklestirilebilecek iiretimi, cok kiiciik bir yatirimla veya hi¢ yatirim gerektirmeksizin artirmak amaciyla
kullanilmaktadir [1-10].

Is Etiidii teknikleri genel olarak Metot ve Zaman Etiidii yontemlerinde olusur. Metot Etiidii uygulamalarinda,
problemin tanimlamasi yapilir ve ilgili bilgiler toplanarak analiz edilir. Gereksiz islerin elenmesi, baz1 is veya
elemanlarin birlestirilmesi, siralarmin degistirilmesi, basitlestirilmesi gibi degisik ¢6ziim yollart arastirilarak
mukayeseler yapilir ve uygun alternatif secilerek mevcut sisteme uygulanir. Zaman Etiidii ise, belirli bir faaliyeti
belli bir performans standardinda yapmak icin gereken zamani, belli sayida gdzlemlerle, miimkiin olan
dogrulukta tespit etmek i¢in kullanilan bir is 6l¢timii teknigidir [1-10, 16].

4. UYGULAMA

Uygulama caligmasi, seri ya da seriye yakin iiretim hatlarina sahip ve tam entegrasyona yakin bir fabrikada
gerceklestirilmistir. Modern bir makine parkina sahip olan fabrikanin yaklasik 110 bin m?® acik alan ve 200’
askin vasifli is¢inin calistigi 40 bin m? kapali tesis alani vardir. Fabrika iiretim siirecinde tasarim, etiit ve proje
biirosu, liretim planlama biirosu, panel kesim atdlyesi, (levha Ol¢imlendirme iinitesi, kaplama hazirlama
departmani, zimparalama departmani, presleme initesi, U.V. departmani, dopel departmani) panel cila hattt
(boya, vernik-desen baski), panel montaj atdlyesi, masif kesim atdlyesi, masif cila hatti, masif montaj atolyesi,
Ozel imalat atolyesi, doseme atOlyesi, kalite kontrol, ilk madde ve mamul madde ambar iiniteleri ile bakim-
onarim atdlyeleri yer almaktadir. Uretim programini ise yatak odasi, yemek ve oturma odasi, banko, dograma,
kap1 ve mutfak guruplari, biiro ve santiye mobilyasi liretim ¢esitlerini olusturmakla beraber, bunun yam sira,
ozellikle turizm alaninda oteller, tatil koyleri gibi biiyiik yatirnmlarin mobilya donatim ve dekorasyon hizmetleri
de olusturmaktadir.

Uygulamada yapilan etiitler otomatik besleme yogun kismi makine denetimli panel kesim atolyesinde
gerceklestirilmistir. Bu atdlyenin tercih sebebi, fabrikadaki diretimin kilit noktasini teskil eden departman
olmasidir. Dolayisiyla bu departmanda saglanacak iyilestirme fabrikanin timiine yansiyacaktir.

Bu atdlyeye standart boyutlarda getirilen yar1t mamul levhalar (yonga levha, lif levha, kontrplak, kaplama vb.)
istenilen Olgiilere getirilerek isin niteligine gore gerekli operasyonlardan gecirilmek suretiyle (levhalarin kesimi,
zimparalanmasi, kaplamalarin presi, levhalarin kenarlarina masiflerin ¢ekilmesi ve kavela deliklerinin agilmasi
gibi) iist ylizey islemlerine (panel cilaya) gonderilmek tizere hazirlanir.

Uygulama calismasi bu atdlyenin yatay levha kesme makinesinde gergeklestirilmistir. Bu makinenin tercih
sebebi, makinenin Oniinde olusan birikme ve dolayisiyla iiretim hattinda meydana gelen yavaslamadir. Bu
tezgah, tam otomatik olmakla beraber birim zamanda istenen miktarda levha kesememekte, dolayisiyla liretimi
yavaslatmaktadir!



AHSAP MOBILYA ENDUSTRISINDE iS ETUDU UYGULAMASI

Oncelikle mevcut durum igin bir Zaman ve Metot Etiidii (Tablo 1-7) yapilmus, siirecteki teknik yanhslhiklar ve

gereksiz igler tesbit edilmistir:

+« Standart boyutlarda tezgaha getirilen yonga levhalar (is emrindeki Olgiiler gore) maksimum sayida levha
elde edilecek sekilde kesilmesi gerekmektedir. Bu kesim programi, tezgahla beraber verilen paket programa
gerekli verilerin girilmesi ile yapilmaktadir. Mevcut metotta, her is devresinin basinda makina operatorii
elindeki is emrine gore programa verileri girmektedir (A 6gesi). Verilerin operatdr tarafindan bilgisayara
girilmesi ise yaklasik 4 dakikay1 bulmakta ve bu durum is devresinin uzamasina sebep olmaktadir (bu durum
giinde ortalama 40 defa tekrar ettiginden, makina kullanim oranmi da diismekte ve dolayistyla giinde kesikli
olarak 2,3 saat kayip zaman olugsmaktadir).

« Makine, bir kesimde 18 mm’lik yonga levhadan iist iiste dort taneyi birden kesebilme kapasitesine sahiptir.
Mevcut metotta makineye iki tane sunta verilmekte ve bu sekilde par¢a basi standart zamanim iki kat
uzamasina sebep olunmaktadir.

« Boyuna kesimi yapilmis yonga levhalar ara istife alinmakta ve enine kesim i¢in tekrar (insan giici ile)
tezgaha tasinmakta ve enine kesim sayisi kadar bu is tekrarlanmaktadir. (D, E ve F 6geleri is devresinde
dorder kez tekrarlanmaktadir). Gelistirilen yeni ydntemde, boyuna kesimi yapilmis levhalar makinenin
tezgahi tlizerinde bekletilmekte ve sonradan enine kesim igin g¢evrilerek hepsi yan yana getirilip kesim
yapilmaktadir. Bu sekilde is devresi bagina 4,65 dakikalik bir diisme gergeklestirilmistir.

Tablo 1. Levha kesme siirecinde dgeleri ve ayirma noktalari

OGELER VE AYIRMA NOKTALARI

Parga: Hobby Mob. Iki Rafli Dolabi, Ust Tablast, 555 (900 x 460)
Resim: 012325
Malzeme: | I8 mm Yonga Levha
Islem: Ebatlama (Briit)
Tezgah: Yatay Sunta Kesme, HOLLMA, 1002
Boliim: Panel Kesim
Ogeler ve Ayirma Noktalar*
A Is emrinde verilen boyutlara gore, standart élgiilerdeki suntadan, maksimum sayida parca elde
edecek sekilde programa verilerin girilmesi.
Ayirma Noktasi: ENTER
B Levhalarin makinaya yiiklenmesi, boyunun (1 cm.) traslanmast.
Ayirma Noktast: Ust baskinin kalkmast.
C Ust baskinin inmesi, bicagin kesimi yapmasi, iist baskinin kalkmasi, levhamn (ileriye itilip)
olgiiye getirilmesi.
Aywrma Noktasi: Levha iticilerinin durmasi.
D Boyuna kesimi yapilmis levhalarin ara istiften makina tezgahina tasinarak enine kesim icin
hazirlanmasi.**
Aywma Noktasi: ENTER
E Levhanin élgiiye getirilmesi, eninin (1 cm.) traslanmasi.
Aywrma Noktasi: Ust baskinin kalkmast.
F Yan baskinin inmesi ve levhalari sitkistirmasi; iist baskinin inmesi, bicagin kesimi yapmast, iist
baskilarin kalkmasi, levhanin olciiye getirilmesi.
Ayirma Noktasi: Levha iticilerinin durmasi.

(*) A ve D ogeleri dis islerdir. B, C, E ve F 6geleri makina denetimli siirelerdir. C ve F ogeleri is
devresinde ard arda dorder defa gozlenmektedir.

(**) D, E ve F ogeleri (makina denetimli siireler) her is devresinde ardarda dorder defa
tekrarlanmaktadir.

Mevcut yontem igin yapilan Zaman Etiidii sonucu, birim basina standart zaman 0,423 dk. olarak (Tablo 7)
bulunmustur.

Yapilan Metot Etiidii ile tesbit edilen aksakliklarin incelenmesi ile gelistirilen yeni metoda gore su tedbirler

alinmustir:

v Veriler kesim programina liretim planlama tarafindan girilerek, tezgaha kurum igi bilgisayar agi ile
gonderilmistir. Bunun neticesi, islem standart zamaninda 3,5 dakikalik bir diisme gergeklesmistir.

v" Kesim i¢in tezgaha yonga levhalar dorder adet yiiklenmistir. Bu sekilde iiretim iki katina ¢ikmigtir.
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v" Boyuna kesimi yapilmig levhalar enine kesime kadar makine tezgahi iizerinde (61ii noktalarda) bekletilmis,
ara istifleme olay1 iptal edilmistir. Bu sekilde ig devresi basina 4,65 dakikalik bir tasarruf ger¢eklesmistir.

Onerilen yeni metot tatbik edildikten sonra yapilan ikinci Zaman Etiidii ile birim basina standart zaman 0,079 dk.

olarak bulunmustur (Tablo 8). Bu sekilde her iki (eski ve yeni) metot arasindaki zaman ve dolayisiyla {iretim
farklart bulunmustur (Tablo 9).

Tablo 2. Levha kesme tezgahina ait Zaman Etiidii

ZAMAN ETUDU

BOLUM: Panel Kesim ETUD NO: 1
ISLEM: Levha Kesme (biiriit boyutlarda) SAYFA NO: 1
TESISAT/MAKINE: Yatay Sunta Kesme BASLANGIC SAATI: 09.00
NO: 1002 BITIS SAATI: 09.50
EL VE OLCU GECEN SURE: 50.00 dk.
ARACLARI: ----- KART NO: 26845
URUN/PARCA: Hobby Mob. NO: 555 (900 x 460) ETUD YAPAN: Erciiment N. Dizdar
RESIM NO: 012325 MALZEME: 18 mm YL TARIH: ..ocooooi.
KALITE: is emrine gire ONAYLAYAN: S.Colak
OGE TAN. D 0z CZ TZ OGE TAN. D 0z CZ TZ
Goz. oncesi 150 5 A 105 | 3330 370 389
1 A 110 515 365 402 B - 98 68 -
B - 83 68 - C - | 3478 80 -
C - 663 80 - D 90 | 3523 45 40
D 95 705 42 40 E - 55 32 -
E - 37 32 - F 3639 84
F - 821 84 -
6 A 110 | 3999 360 396
2 A 100 | 1216 395 395 B - | 4067 68 -
B - 84 68 - C - | 4147 80 -
C - 1364 80 - D 95 92 45 43
D 115 97 33 38 E - | 4224 32 -
E - 1429 32 - F - | 4308 84 -
F - 1513 84 -
7 A 110 | 4658 350 385
3 A 90 | 1943 430 387 B -| 4726 68 -
B - | 2011 68 - C - | 4806 80 -
C - 91 80 - D 90 49 43 39
D 110 | 2125 34 37 E - 81 32 -
E - 57 32 - F - | 4965 84 -
F - | 2241 84 - 2005
4 A 95 | 2661 420 399 saat durdu 5000
B - 2729 68 - gozlem son. 35
(8 - 2809 80 - Kontrol 2810
D 100 44 35 35 2005
E - 76 32 - 150
F - | 2960 84 - 35
gecen 5000
2810

Not: D=Derece, OZ=Okunan Zaman, CZ= Cikarilan Zaman, TZ= Temel Zaman
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Tablo 3. Levha kesmede yapilan Zaman Etiidiiniin analizi

CALISMA FORMU
Etiit No: 1 [ Parca No: 555 [ Resim No: 012325

Oge: A B C D E F MDS
Devre 1.7 G.Z. G.Z. 1.7 G.Z. G.Z. G.D.
1 4.02 0.68 0.80 0.40 0.32 0.84 2.64
2 3.95 0.68 0.80 0.38 0.32 0.84 2.64
3 3.87 0.68 0.80 0.37 0.32 0.84 2.64
4 3.99 0.68 0.80 0.35 0.32 0.84 2.64
5 3.89 0.68 0.80 0.40 0.32 0.84 2.64
6 3.96 0.68 0.80 0.43 0.32 0.84 2.64
7 3.85 0.68 0.80 0.39 0.32 0.84 2.64
Toplam | 27.47 4.76 5.60 2.72 2.24 5.88 18.48

Oluslar 7 7 7 7 7 7 7
Ort. 3.92 0.68 0.80 0.39 0.32 0.84 2.64

7 6
N n=N - - n>N - - -
yeterli yeterli

MDS = 2.64 Gercek Dakika
(D1s is) A+D = 4.31 Temel Dakika

Tablo 4. Levha kesmede yapilan Zaman Etiidiiniin ¢6ziimlenmesi

ETUT COZUMLEME

Boliim: Levha Kesme
Tezgah: Yatay Sunta Kesme, 1002
Isci: H. Kése, D. Darka

Parca: Hobby Mob. 555 (900 x 460)
Resim No: 012325
Etiit No: 1

Islem: Ebatlama (Biiriit élciilerinde)
Malzeme: 18 mm Yonga Levha

Etidi Yapan: Erciiment N. Dizdar
Etiidii Onaylayan: Sefik Colak

Oge Oge Tanimi* Olay Basina Zaman Oge Iglslgil;l Birim Birim Bagina Zaman (Dak)
A Dis Is Ogesi 3.92 Temel Dk. 2 x16) 0.1200 T. D.
B MDS 0.68 Gergek Dk. 2 x 16) 0.0213 G. D.
C MDS 0.80 Gergek Dk. 2x4)x4 0.0250 G. D.
D Dis Is Ogesi 0.39 Temel Dk. 2x 4) 0.0487 T. D.
E MDS 0.32 Gergek Dk. 2 x4 0.0400 G. D.
F MDS 0.84 Gergek DKk. 2 x1) x4 0.1050 G. D.

(*) : C ve F ogeleri her is devresinde dorder defa gozlenmektedir.

Tablo 5. Levha kesmede yapilan Zaman Etiidiine iliskin dinlenme paylarinin hesaplanmasi
(Peter Steele and Partners Zorluk ve Puan Doniis. Tablolarindan yararlanarak hazirlanmustir)

DINLENME PAYI HESAPLAMA TABLOSI

Makine: Yatay Levha Keseme, 1002
Parca: Hobby Mob. 555

Islem: Ebatlama
Caligma Kosullart: Iyi

i Top D. Yorgunluk
OGE* | O.G. D. DY. | GY. G. L/N. Top. Puan Pay(%) Pay1 (%)

A - A-1 | ¢-15 | A4 - - 20 8

B - - - - - - - -

C - - - - - - -

D C-80 | A-1 - - - - 81 46 41

E - - - - - - - -

F - - - - - - - -
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Tablo 6. Levha kesmede dinlenme paylarinin hesabi

DINLENME PAYI HESAPLAMA TABLOSU

A)Yorgunluk Pay1 Temel Zaman Yorgunluk (%) Pay (dakika)
IcIs Ogesi - - - =
Toplam i¢ Is (Temel Zaman) = = =
Disis Ogesi A 0.120
D 0.050

Arzi Pay (TTZ %5) 0.009 Z z zgz

(A+D) x (0.05) )
Toplam Dis Is (Temel Zaman) 0.179
Toplam Yorgunluk Pay1 0.035
B) Kisisel Yorgunluk Pay1
(Toplam D1s Is+MDS) ' 1n % 5'i - - 0.018

TDi+(B+C+E+F) x (0.05)

Toplam Dinlenme Payi 0.053

TTZ: Toplam Temel Zaman,

TDI: Toplam Drs s

Tablo 7. Levha kesmede dnceki (eski) metoda gore (birim basina) standart zamanin hesabi

Dis is (A+E+Arizi Pay)

I¢ Is:
MDS (B+C+E+F)
Dinlenme Pay1

0.179 Temel Dakika

0.191 Gerg¢ek Dakika
0.053 Dakika

Standart Zaman (I)

0.423 Standart Dakika

Tablo 8. Levha kesmede gelistirilmis (yeni) metoda gore (birim bagina) standart zaman

Dis Is (A+E+Arnizi Pay)

0.032 Temel Dakika

Ic1s:

MDS (B+C+E+F) 0.040 Gercek Dakika
Dinlenme Pay1 0.007 Dakika
Standart Zaman (1) 0.079 Standart Dakika

Gelistirilen yontemin uygulamaya alinmasiyla standart zamanda ve dolayisiyla iiretim miktarinda 6nemli bir
iyilesme gergeklesmistir. Tablo 9’dan da goriildiigi lizere, toplam devre zamani (is devresi std. zamani) 13,6
dk’dan 4,55 dk’ya ¢ekilmis, yani siire ii¢te iki oraninda diisiiriilmiis ve buna bagl olarak da iiretim miktart
yaklagik alt1 kat artmigtir.

Tablo 9. Levha kesme iinitesinde yapilan metot degisikliginin karsilastirmali sonuglari

Tasarruf ve Kazang 1. Metot I1. Metot

Is devresi std. zamani 13.6 4.55

Zaman
(std. dak.)

Birim basina std. zaman 0.423 0.079

Giinlik kesim alani 550 3247

Uretim
Miktar1
(m® / giin)




AHSAP MOBILYA ENDUSTRISINDE iS ETUDU UYGULAMASI

Etiit sonucu bulunan yeni zaman standartlari iiretim planlamasi i¢in Snemli bir veri teskil etmis, {iretim
planlamada ve ayrica maliyet denetiminde de kullanilmistir.

5. SONUC

Giliniimiize kadar ahsap mobilya endiistrisinde verimliligin artirilmasina yonelik yapilan arastirmalar
incelendiginde c¢aligmalarin yeterli sayida olmadigi gozlenmistir. Bu yilizden bu c¢alismada, séz konusu
endiistrinin acil ihtiyac1 olarak gériilen iiretimdeki verimlilik arayisi icin Is Etiidii tekniklerinin {iretime getirileri
gozlenmeye ¢alisilmistir.

Verimlilik, kiyaslanabilir iki @iretim periyodunun sonuglarinin oranlanmasi olarak tanimlanir. Uygulamadan elde
edilen sonuglara gore artan verimliligin iiretkenlige olan katkist oldukga biiyiik bir oranda olmustur. Harcanan
ayn1 zaman biriminde elde edilen bu yiiksek kapasite artisinin, birim maliyetleri ne sekilde diisiirecegi asikardir.

Yapilan uygulamadan da goriildiigii iizere, tek bir tezgahta dahi hemen hi¢ ek yatirim yapmadan {iretim miktart
alt1 kat artirilmistir. Buradan soyle bir neticeye ulasilabilir: Is Etiidii teknikleri masrafsizdir ve iiretimde biiyiik
oranlarda verimlilik artigina gotiiriir. Diger bir anlatumla, yanlis veya hatali metotlarla ¢aligmanin {iretim
iizerindeki etkilerini masrafsiz olarak ortaya cikaracak Is Etiidii, verimliligin artirilmasinda firmalarin bas
vurabilecegi en 6nemli tekniklerden birdir. Bu nedenle, diisiik kapasiteyle galisan ve sermaye sikintisi ¢eken
ahsap mobilya endiistrisinde, mevcut kaynaklarla gergeklestirilebilecek tiretimi, ¢ok kiiciik bir yatirimla veya hi¢
yatirim gerektirmeksizin artirmak amaciyla Is Etiidii tekniklerinin kullanilmas1 kaginilmazdir.

Amacimiz mobilya endiistrisinin iiretimle ilgili sorunlarina ¢6ziim getirebilecek goriisleri, egilimleri ve genel
kanitlar1 ortaya koymaktir. Bununla birlikte, endiistrinin ig¢inde bulundugu sorunlara standart ¢oziimler
bulunamayacag1 gergegini vurgulamak gerekir. Unutulmamalidir ki herhangi bir soruna en iyi ¢dziim, onun
ancak kendi 6zel durumuna iliskin olan belirli kosullarindan ¢ikarilabilir.
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