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Ozet:

Bu ¢alismanin amaci, Tirkiye de gelenecksel olarak faaliyet gerceklestiren
agac isleri Uretim tesislerinin kesim islemlerine yonelik bir siire¢ iyilestirmesi
uygulamasi1 yapmak ve isletmeye kesim hattina ham iriiniin daha kisa siirede
gelmesini ve hattan daha kisa siirede ¢ikmasini saglayacak senaryolar sunarak mali
acidan tasarruf etmesini temin etmektir. Bu amaca yonelik olarak, yalin iiretime
gecis caligmalart siiren bir aga¢ isleri atOlyesinin kesim hattinda siire¢ analizi
gerceklestirilmigtir. Mevcut durum analizinde, kesim hattinda kesim makinelerinin
optimum yerlesmedigi ve hattin gereginden fazla uzun olmasindan kaynaklanan
israfin varlig1 anlasilmistir. Tiim kesim g¢alisanlarinin daha uyumlu, isletmenin daha
fazla iiretimi, islenmis iiriiniin daha basit stoklanmasi ve isletmenin yalin iiretime
daha kolay adapte olmasi i¢in; kesim hattinin bir béliimiinde yerlestirilmis olan daire
kesim makinesinin kesim hattindaki yerinin degismesi ve kesim hattinin '5 oraninda
kisalmast durumunda isletmeye % 42.6 oraninda bir tasarruf saglayacagi
saptanmistir.

Anahtar Kelimeler: Yalin Uretim, KAIZEN, Kesim Hatt.

Abstract:

The aim of this study is to make process improvement application directed to
cutting processes of woodworking production plants which traditionally performs an
activity in Turkey as well as provide financial saving by presenting alternatives that
provide early entrance of core product to the enterprise and delivery of it from the
line in shorter time. Intended for this aim, process analysis was made on cutting line
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of woodworking work shop where commence simple production practices
continued. In the analysis of present situation, it was found that the presence of
waste originated from the location of cutting machines on cutting line was not
optimum and the line was longer than it had to be. In order to provide all cutting
workers more compatible, more production of enterprise, simple stocking of
manufactured goods and easier adaptation of enterprise to simple production, it was
obtained that by changing the place of circular cutting machine which was placed in
a part of cutting line and by shortening cutting line in the proportion of %, 42.6% of
saving would be provided to enterprise.

Key words: Lean Manufacturing, KAIZEN, Cutting Line.

GIRIiS

Tirkiye de faaliyette olan geleneksel orta Olcekli agac isleri
atolyelerinde, diinyanin gesitli bolgelerinden gelen kesilmis agaglar resmi
kurumlar aracilifiyla orman isletmeleri biinyesinde ihale usulii ile satisa
cikarilir ve degisik tiirlerde ki orman firiinlerini isleyen tiretim isletmeleri
tarafindan satin almir. Tirleri farkli (tomruklar) agaclar, agac¢ isleri
tesislerinde kesim hattina girerler. Kesim hattin1 destekleyen agik veya
kapali alanlarda bekletilen tomruklarin kesim hattina gelmesi isletmelerin
maliyet agisindan etkilendigi bir siirectir. Bu tiir maliyetleri en aza indirmek
icin bir kisim igletmeler tomruk isale hattini tesislerine kurmuglardir.
Tomruk isale hatlar1 ham halde ki tomrugun miisterilerin istedigi ebatlarda
kalaslara doniisiinceye kadar ki siirecte hareketli bir bant iizerinde kaymasini
saglayan hattir. Uygulamanin yapildigi isletmenin {iretiminin timii bu hat
tizerinde gergeklesmektedir. Caligmada; isletmenin isale hatti lizerindeki
kesim istasyonlarinin optimum yerlestirilmesi ve degisiminin mali agidan
incelenerek isletmeye etkisi iizerinde durulmustur. Isletmenin isale hattinda
yalin iretim, KAIZEN, 5S ve israf analizi etkinliklerinin tiimii birlikte
diisiiniilerek; hatalar, asir1 iiretim, gereksiz hareketler, gereksiz tasimalar,
calisanlarin beklemesi ve kullanicinin beklentilerini karsilamayan {iriin
olarak tamimlanan israf (Womack ve Jones, 2002) analiz edilerek yalin
iiretim diislincesine uygun siirec iyilestirme gerceklestirilecektir.

Yalin diisiince, degerin tanimlanmasi, deger yaratan adimlarin en iyi ve
dogru bigimde siralanmasi, bu adimlarin gerektigi anda aksamaya
ugramadan atilmasi ve giderek daha yiiksek etkinlikle gerceklestirmenin
yollarimi ifade eder. Yalin diisiince giderek daha az (emek, ekipman, zaman
ve alan) harcayarak daha fazla {iretebilmeyi ve miisterilerin asil
beklentilerine daha c¢ok yaklagsmayi sagladigi i¢in yalindir (Womack ve
Jones, 1998, s. 11). Yalin diislincenin amaci, yalin bir {iretim sistemine, yalin
bir sirkete, yalm bir deger zincirine ulagmaktir. Ayrica yoOnetimin ilgi
merkezini degistirerek, deger’in israf’tan ayirt edilmesini saglamak,
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kaynaklar1 {irline ve iriiniin kalitesini etkileyecek ¢alismalara odaklamak,
israflardan armarak zenginligi yakalamaktir (Ozkol, 2004, s. 121). Yalin
diisiincenin 5 temel ilkesinden biri deger akisidir ve yalin iiretimde tim
isletme faaliyetleri deger akisi etrafinda odaklanir ¢iinkii liretim ydnetiminin
asil amaci iriine her asamada belirlenen standartlar Olgilisiinde deger
katmaktir bu katk: da ancak deger akisinin dikkatli izlenmesi ile miimkiindiir
(Wang ve Quingman, 2009, s. 20). Yalin uygulamalari benimseyen
isletmeler, miisterilerine sunduklar1 degeri artirmak igin benzer iiretim
stirecine sahip iiriinleri grupladiklari, bir iirliniin hammadde olarak girisinden
nihai iiriin olarak ¢ikisina kadar tiim faaliyetleri iceren deger akislarina gore,
isletmelerini organize etmekte, sonuglar1 Glgmekte ve ydnetmektedir
(Maskell ve Katko, 2007, s. 158; Brosnahan, 2008, s. 61). Ozellikle yalin
devrim diye nitelendirilen radikal degisim iretim uygulamalarini kokten
degistirmistir. Yalin bir orgiitte stok diizeyleri haftalar veya aylar degil
saatlerle dl¢lilmektedir. Yiiksek diizeyde otomasyon ve dis kaynak kullanimi
nedeniyle iirlin maliyetindeki is¢iligin pay1 yeterince diisliriilmiistiir. Cogu
isletmedeki iiretim sistemleri degisirken, kitle iiretim sistemini desteklemek
icin gelistirilmis finans ve muhasebe sistemleri degismeden kalmigtir
(Cleveland, 2005, s. 17). Uygulamanin gergeklestigi isletme de yalin
iiretimin yan1 sira Japonya’ da Toyota otomobil iiretim tesislerinde ilk defa
uygulamasi yapilan KAIZEN anlayiginin ¢aligmanin yiiriitiildiigi isletmeye
yerlestirilmesi amaciyla isletme yetkililerine KAIZEN prensipleri hakkinda
asagida ifade edilen temel bilgiler verildi.

Basarili bir KAIZEN stratejisinin bir parcasi olarak “iyilestirme”
sozciigii sozliik anlamin1 asmaktadir. lyilestirme, standartlarin iyilestirilmesi
ve korunmasma sikica baglanmis bir diizendir. Daha genis anlamda
iyilestirme, KAIZEN ve yenilik olarak ifade edilebilir. KAIZEN stratejisi
isletme standartlarinin kiigiik, kademeli isletmelerle gelistirilip stirdiiriilmesi
anlamindadir. Yenilik ise teknoloji ve/veya ekipmana yonelik biiyiik parasal
yatirimin bir sonucu olarak radikal ilerlemenin ortaya ¢ikarilmasidir (Imai,
1994, s. 23). Basarili bir KAIZEN stratejisi, yonetimin gorevinin standartlar
iyilestirmek, is¢inin sorumlulugunun ise, standartlari korumak oldugunu
belirtir. Japonlarin yonetim anlayisi standartlar1 korumak ve iyilestirmektir
(imai, 1994, s. 136). KAIZEN anlayismnin isletmenin hangi fonksiyonlarinda
kullanilacagr KAIZEN semsiyesi ad1 altinda Sekil 1°de gosterilmistir.
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Sekil 1: KAIZEN Semsiyesi ve Kullanim Alanlari
(Kaynak: imai, 1994)
2. SUREC IYILESTIRME

Gliniimiiz isletmeleri; yogun rekabet, her alanda hizla yayginlasan
otomasyon, bilgisayar kullanimi, kisalan {iriin yasam egrileri, yiiksek kaliteli
ve yeni lirlinlere makul fiyatlarla sahip olmak isteyen tiiketici istekleri gibi
faktorler icerisinde faaliyetlerini siirdiirmeye ¢alismakta ve basarili olmanin
yollarin1 aramaktadirlar (Ozveri ve Cakir, 2012, s. 21). Isletmelerin bunlari
basarmasinda iiretim siireglerini iyilestirmesi ve kabul edilebilir diizeyde bu
iyilestirmeleri siirdiirmesi kritik rol oynamaktadir (Gershon, 2010, s. 61).

Mevcut kaynaklarinin kithigia ragmen siireg iyilestirmede onciiliigiinii
siirdiiren Japon isletmeleri her faaliyetlerinde (is giiciinde, {iretimde,
nakliyede, maliyetlerde, beklemede) karsilagilacak her tiirlii israfi
karsilayabilecek diizeyde olmadigi icin yalin {iretim felsefesine israfa
odaklanarak baslanustir (Oztiirk, Arikan ve Oztiirk, 2011, s. 392). Yalin
iretim, takim c¢aligmasi, silire¢ iyilestirme ve bilgi yonetimi, Japon
isletmelerin etkinlik i¢in aragtirmalarinda kullandiklar1 araglardan bazilaridir
(Felicita ve Rastislav, 2012, s. 69). Isletmeler bu araglar1 kullanarak dncelikli
olarak maliyetleri azaltmayr hedeflemektedir. Ancak maliyetlerin
azaltilabilmesi igin; siireglerin iyilestirilmesi, hatalarin azaltilmasi ve israfin
ortadan kaldirilmas1 gerekmektedir. Bunun icin de KAIZEN yaklagimim
ortaya koymustur. KAIZEN bir problem ¢ozme yaklasimidir ve bir
organizasyondaki siireci iyilestirmede kullanilmaktadir (Gerger ve Demir,
2010, s. 35).
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Uretim perspektifine gére siirec, belirli bir iiriin ya da hizmet elde
etmek igin, birbirleriyle etkilesim igerisinde bulunan insan, ekipman,
malzeme, yontem ve ¢evresel unsurlarin bir arada toplanmasidir. Siireg
iyilestirme; isletmelerin is siireglerinin ve organizasyonel yapilarinin,
yapilacak olan inceleme ve analizler sonucunda, uygulanacak olan belirli
yontemler ile dongii stirelerini azaltmak, maliyetleri diisiirmek, kalite ve is
performanslarinda artis saglamak amaci ile yapilan, miisteri beklentilerini en
iist diizeyde karsilamay1 hedefleyen calismadir (Harrington, 1995, s. 339;
Eroglu, 2006, s. 43). Sirekli iyilestirme ise, tekrar tekrar aktif siireg
iyilestirmesi yapmak icin arastiran yeni yontemler uygulayan sistematik bir
cabadir (Anand vd., 2009, s. 444). Siirekli iyilestirmenin hedefi olan siireg
iyilestirme, otomasyon ve teknoloji yonetimi hem geleneksel hem de yeni
kurulan entegrasyona dayali isletmelerde, iiretim siireglerinin ve yonetim

stireclerinin etkinligini ve kalitesini arttirmak ic¢in kullanilmaktadir (Grigori
vd., 2001).

Girdi ve ¢ikt1 oranlarinin belirlenmesinde dnemli rol oynayan siirecler,
degisen kosullar ve milkemmel bir siirecin var olmasinin imkansizligindan
dolay: siirekli iyilestirilebilirler (Tuzkaya ve Aksu, 2013, s. 49). lyilestirme
yontemi, degerlendirmede ortaya c¢ikan farkliliklarin giderilmesi igin
gerceklestirilecek faaliyetlerin tanimlar1 ve siralanmasini igerir (Yesildoruk,
Bozlu ve Demirdrs, 2009, s. 61). Siireglerdeki tiim ana oyuncular siireg
iyilestirmeye dahil oldugunda, toplu olarak israfi, maliyetleri, kullanilan
zaman ve malzeme miktarin1 azaltmaya odaklanabilirler (Tuzkaya ve Aksu,
2013, s. 50). Siire¢ iyilestirmede en Onemli baslangic noktasi isletme
genelinde ig siireclerinin  degerlendirilmesi, kontrol edilmesi ve
yonetilmesidir (Ma vd., 2012, s. 5238). Sonrasinda ise siireglerin
iyilestirilmesinde asagidaki kriterlerin 6n planda tutulmasi gerekmektedir
(Piringciler ve Sen, 2012, s. 60);

Miisteri odaklilik

Zamana ve gelismelere tam uyum

Daha hizli ve verimli ¢alisma

Kaynaklarm etkili kullanimi

Caliganlarin organizasyon igindeki katkilariin artmast

Yiksek kaliteli tirtin ve hizmetlerin sunulmasi

Maliyetlerin azaltilip gelirlerin yiikseltilmesi

Siirekli gelisme ve iyilestirme
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3. BIR AGAC IiSLERI ATOLYESINDE SUREC iYIiLESTIiRME
VE TASARRUFUN SAGLANMASI

3.1. Mevcut Sistemin incelenmesi

Mevcut durum incelemesinde Oncelikle uygulamanin yapildig: isletme
ile ilgili olarak Diizce merkezde faaliyet siirdiiren, 3200 metre kare alan
i¢inde, 10 iscisi bir isletme miidiirii ve bir isletme sahibinden olusan, liretim
hacmi agisindan orta Slgekli bir agag isleri tesisi kabul edilebilen bir isletme
de uygulama gergeklesmistir. Uygulamanin asil konusu kesim hattt
tizerindeki degisiklikler oldugundan c¢alismaya kesim hattinin mevcut
durumu ile ilgili bilgiler verilerek devam edilecektir.

Kesim hattina gelecek ham tomrugu kepgeli traktér depodan almakta
ve kesim hattina getirmektedir. Tomrugun kesim hattina gelmesi ile kesim
baglamaktadir. Sonrasinda kesim hatt1 caliganlart tomrugu alarak isale
hattina yerlestirmektedir. 6 ana istasyondan olusan bandin birinci istasyonu
tomrugu, capina gore coklu serit testere ile 5, 6, 8 ve 10 cm’lik kalaslara
ayirir. Daha sonra kalaslar, ikinci istasyon olan firinlama béliimiine gitmek
icin belli bir zamanda banttan ¢ikarak forklift araciligiyla firinlamaya alinir.
Firindaki kalaslara belirlenen siirede belirlenen diizeyde 1s1 uygulanir. Bu
islemden gecen kalaslar tekrar forklift araciligiyla kesim hattina getirilir ve
iiclincii istasyonda daire diye isimlendirilen makine ile belli uzunlukta
kesilir. Dordiincii istasyonda ise serit testere makinesi ile baglar1 diizeltilir.
Sonrasinda besinci istasyonda kalite kontrol ve siniflamaya tabi tutularak
istif edilmek {izere altinci ve son istasyon olan depolara alinir (Bk. Sekil 2).

A 4 P2 L < <
< ~ ~ -~ % < <
A 4 A
S
<~ —1 -~ <
» | sy s e— 3 e«
A 4
\\j M
\I/ N ~ ~ ~ Mevceut Istasyonlar
7 - - —
1-Coklutestere istasyonu
v 2-Firinlma
3-Daire testere

4- Serit testere
5-Kalite kontrol ve siniflama
6 6-Depolama

Sekil 2: Mevcut Sistemin Durumu
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Sekil 2’de isletmenin kesim hatt1 6 istasyonu ile birlikte gosterilmistir.
1. istasyon tomruklar1 kalas haline getiren ¢oklu testere istasyonu, 2. istasyon
belli ebatlardaki kalaslari belli bir siire ve sicaklikta isiya maruz tutan
firmlama istasyonu, 3. istasyon kalaslar1 belli uzunluklarda kesen daire
testere istasyonu, 4. istasyon kalaslardan kapak cikartma ve bas diizeltme
diye adlandirilan islemin uygulandig1 serit testere istasyonu, 5. istasyon
kalite kontroliin ve tasnifin yapildig: kalite kontrol ve siniflama istasyonu ve
6. istasyon tiim istasyonlardan gegen ve miisteri istegine gére diizenlenmis
kalaslarin toplandig1 depolama istasyonudur.

Resim 1: Kesim Hatt1 Band1

Resim 1’de isletmenin kesim hatti band1 6zellikle ilk istasyon olan
coklu testere istasyonu ile birlikte goriilmektedir.

Resim 2’de 6zellikle ¢alismaya konu olan kesim hattimin 3. istasyonu
konumundaki daire testere istasyonu izlenmektedir. Caligmada, kesim
hattindaki islemler analiz edilmistir. Isletmenin bu kismmn segilmis
olmasinin nedeni; iiretim islemlerinin biiylik ¢ogunlugunun bu hat iizerinde
gergeklesiyor olmasidir. Ayrica analizler sonucunda, mevcut durumda israfin
onemli bir kisminin bu hat iizerinde gergeklestigi saptanmustir. Israfin
Onlenmesinde ve siire¢ iyilestirmenin saglanmasimnda bu hat {izerindeki
islemlere odaklanilmasi gerekliligi anlagilmistir.
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Resim 2: Ugiincii Istasyon Daire Testere Istasyonu

Kesim hattinin siire¢ analizi yapilirken isletmeye degisik ebatlarda ve
degisik cinslerde agaclar geldiginden her tomruk igin siire¢ hesaplamanin
miimkiin olamayacag diisiiniilerek isletmenin genel de galistig1 ebatlar olan;
60 cm capindaki ve 300 cm uzunlugundaki cam tomruklari isletmenin
girdileri olarak kabul edilmistir.

Tablo 1: Islemlerin Tanimu, Sirasi ve Kodlarin A¢iklanmast

islem islem

Sirass  Kodu islemin Tanim ve kodun a¢iklanmasi
1rasi

1 K0-1 Tomrugun ¢oklu testere hattina gelisi

2 K1 Tomrugun ¢oklu testere hattindaki islemi

3 K1-2 Ebatli kalaslarin firinlamaya gidisi

4 K2 Ebatli kalaslarin firinda belli bir siire ve 1sida kalmasi

5 K2-3 Firinlanmis ebatli kalaslarin daire istasyonuna gelisi

6 K3 Daire testere istasyonunda kalaslarn belli boylarda kesilmesi

7 K3_4 Ebathi kalaslarlg daire testere .istasy.o.nundfcm kalite kontrol
istasyonuna gitmesi islemi

8 K4 Ebatli kalaslarin kalite kontrol istasyonunda kontrolii ve

siiflamasinin yapilmasi
9 K4-5  Tasnif edilmis kalaslarin kontrol istasyonundan depolara alinmasi
10 K5 Depolara alinmig kalaslarin satisa hazir halde kontrollii sekilde

bekletilmesi
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Tablo 1’de iglemler sirasiyla tanimlanmis ve kodlari agiklanmistir.
(Ornegin K0-1; kesim hattinda ilk durum olan tomrugun hatta verilmesi ile
coklu testere istasyonuna gelene kadarki islemin kodudur.)

Tablo 2: Tanimli islemlerin Siireleri

islem . ‘ "‘
Sirasi Islem Kodu islem siiresi
1 K0-1 15sn
2 K1 10 sn
3 K1-2 70 sn
4 K2 30 saat (sabit kabul)
0 K2-3 35sn
6 K3 5sn
7 K3-4 5sn
8 K4 10 sn
d K4-5 20 sn

Tablo 2’de kesim hattinda belli bir sira ile yerlestirilmis istasyonlar
arasinda ortalama bir tomrugun kag saniyede islem gordiigii verilmistir.

3.2. israf Analizi

Isletmenin iiretim siirecindeki is tanimlari, is siireleri ve makine
yerlesimleri goz Oniinde bulundurularak kesim hattindaki israflar
belirlenmis, israflarin toplam ¢iktida ki payr lizerinde durulmus ve bu
israflarin kaldirilmasi halinde ne gibi faydalar saglanacagi agiklanmustir.

3.3. Tasima

Yapilan dlgliimler sonucunda, tasima/nakil iglemlerinin yaklasik olarak
kesim hatt1 toplam siiresinin % 85’lik kismini olusturdugu ve siirelerin
uzunlugunda 6zellikle yanls yerlesimin etken oldugu belirlenmistir. Tablo
3’de istasyonlar arasi siireglerin dlglimlerinden, kesim hattinda %15 kesim
var iken % 85 oraninda tomrugun nakli s6z konusudur. Bu tabloda % 85°lik
tasima/nakil kisminin yiizdesel oranlari ayrmtili olarak verilmistir (Ornegin,
KO0-1 % 10,3 degeri; 0.istasyon seklinde isimlendirilen hazirlik asamasindan
l.istasyon olan ¢oklu testere makinesine gegis siiresi, tiim istasyonlar arasi
tomruk/kalas naklinin % 10,3’tinii olusturdugunu ifade etmektedir).
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Tablo 3: Istasyonlar Aras1 Gegis Oranlari Siiresi (%)

60

& 50

=

8

§ 40

2 20

B

o

g 20

1]

§ 10

: | 1N

g, , , .

% Ko-1 K1-2 K2-3 K3-4 K4-5
istasyonlar arasi gegigler

3.4. Asir1 Uretim

En 6nemli israf kaynagi, bir sonraki siirecten once veya daha sonra,
ihtiyac1 olandan daha fazla ve daha hizl liretmek demek olan agir1 iiretimdir.
Uygulamanin yapildigi kesim hattinda hazirliklar bir glin 6ncesinden
yapilmakta ve ertesi giin kesilecek tomruklar igin kitlesel olarak hazirlik
islemleri gerceklestirilmektedir. Ornegin, bir giin sonra 100 tomruk
kesilecekse, o tomruklarin hepsi depoda ©6n tarafa alinir. Kesim hattinin
makineleri kompresorlii hava ile temizlenir, yaglanmasi gerekenler yaglanir,
kesim ekibinden ertesi giin ise gelemeyecek olanlar var ise tespit edilir ve
yeni bir is paylasimi yapilir. Genel anlamda deger akisindaki her bir siirec,
iiretimi gerceklesecek tirline yeni bir katma deger eklediginden, bir mamulii
iiretmek i¢in harcanan katma deger siiresi ¢ok kisa olmasina ragmen, liriiniin
isletme i¢inde harcadigi toplam siire ¢ok uzun olabilir (Rother ve Shook,
1999).

3.5. Malzeme Takibi

Tomruklarin kesime hazirlanmasi igin kepgeli traktoriin hazir olmasi,
kesilecek tomruklarin yagmurda acikta birakilarak islanmamis olmasi ve
kesim ekibinin giivenligi acisindan tam techizatli olmasi malzeme takibi
acisindan ¢ok 6nem teskil etmektedir. Yalin Uretim Sistemi bdyle israflari
kendi yapis1 sonucu KANBAN gibi araclarla ortadan kaldirdigindan ve bu
islemleri gereksiz kildigindan, malzeme takibinin deger yaratan bir is gibi
goriilmemesi gerekir.

3.6. Bekleme

Bazi islemler i¢in bekleme deger yaratan bir is gibi algilanmaktadir.
Ancak uygulamanin yapildig: igletmede kesim islemlerinde bekleme birkag
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kesim istasyonunda goriilmektedir (6rnegin, Tablo 2’de K1-2 degerinin 70
saniye). Bu durum isletmenin {iretim siireci igerisinde istasyonlarda asiri
bekleme meydana geldigini gostermektedir. Calismanin ileri ki kisimlarinda
bu tiir beklemelerin kaldirilmasi durumunda isletemeye ne kadar mali katki
saglayacag lizerinde durulacaktir.

3.7. Gereksiz/Ek islemler

Kesim hattindaki en gereksiz islemi, tomrugun ¢oklu testere hattindan
sonra direk olarak firinlama boliimiine gitmesidir. Tomrugun tiim islemlere
tabi tutulduktan sonra firmlamaya girmesi isletmenin yararina olacaktir.
Isletmeye siire¢ analizleri sonucu bu teklif yapildiginda, uzun zamandir bu
tip bir degisiklige gitmeyi diisiindiikleri ancak isletme yerinin kira olmasi ve
isletmenin ekonomik durumundaki istikrar1 dikkate aldiklarinda bu gibi
gerekli degisiklikleri yapmanin zor oldugunu diistindiiklerini belirlenmistir.

3.8. Yerlesim

Kesim hattindaki c¢esitli testere makinelerinin nereye, nasil, hangi
Olciitlere gore yerlestirildigi ve kullanim kolayligi saglayip saglamadigi
mevcut durumda belli degildir. Hem kesimdeki makine operatorlerinin
hareketi agisindan, hem de tomrugun/kalaslarin yerlesimi agisindan olumsuz
bir durum s6z konusudur. Ornegin, daire testere makinesinin operatdrlerinin
daha etkin ¢alismasi igin daire testere makinesi hattin tam igine, hattin bazi
hareketli kisimlart iptal edilerek yerlestirilmesi gerekir. Mevcut durumda
hattin disinda olusu Resim 2’de goriilmektedir. Kesim hattinin yeniden
tasariminda daire testere makinesinin hareketli hattin icine ve en uygun
boliimiine konularak isletmenin daha verimli ¢alismasi tasarlanmuistir.

4. SUREC IYILESTIRME SENARYOLARI

Iyilestirme calismalarinin ilk asamasi biitiin ¢aligmalarin temelini
olusturacak olan {iirlin karmasinin belirlenmesi adimidir. Ancak uygulamanin
yapildig1 isletme agirlikli olarak ¢am agaglarinin tomruklarinin kesim igleri
ile ilgilendiginden {iriin karmasmin belirlenmesi hususunda igletme yalin
iiretim ¢ergevesinde yanlis uygulama yapmadigi goézlemlenmistir. Caligmada
iki 6nemli senaryo iizerinde durularak siire¢ iyilestirme ve sonrasinda
isletmeye mali agidan isletmeye ne saglayacag lizerinde durulmustur.

4.1. Hareketli Tomruk isale Hattimn Kisalmasi — Senaryo |

Mevcut durumda bir tomrugun hatta girisi ve ¢ikisi arasinda ki gegcen
ortalama siire 170 saniyedir. Bu siirenin 25 saniyesi safi kesim islemi
oldugundan 145 saniye istasyonlar arasi gegis siiresidir. Bu istasyonlar arasi
gecis siiresinin 145 saniye olmasindan dolay1 istasyonlarda asir1 bekleme
olugmaktadir. Bu gereksiz beklemeyi en aza indirmek i¢in hareketli tomruk
isale hattinin !5 oraninda kisalmasi durumunda, isletme her tomrugun
kesiminde 48 saniye tasarruf edecektir. Isletmede giinde ortalama 100
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tomrugun kesim iglemini gerceklestiginden, bu sayede 100*48 = 4800 saniye
= 80 dakika = 40 tomruk fazladan iglemis olacaktir. Ancak bu hesap direk %
40’likk bir retim artist veya kar demek degildir. Ciinkii giinde 8 saat
calisarak 100 tomruk isleyen isletmede 80 dakika tasarruf sagladiginda
%16,6 oraninda bir artisla yaklagik olarak 116 tomruk igleyebilir hale
gelecektir.

4.2. Kesim Hattindaki Daire Testere Makinesinin Yerinin
Degistirilmesi - Senaryo |1

Onceki kisimlarda agiklandig {izere kesim hattinda goklu testere den
cikan kalaslar 6nce firinlamaya sonra daire testere istasyonuna arkasindan
sira ile serit testere ve kalite kontrol istasyonlara ugrayarak depolara
kaldirilmaktaydi. Bu senaryo sonucunda ise isletmeye Sekil 3’deki gibi yeni
bir kesim hatti teklifi sunulmustur.

L‘ Daire testere Istasyonunun Yer deSistimesi Sonucu Siralama
N 1-Coklu testere istasyonu
2-Daire testere istasyonu

3-Serit testere istasyonu

4-Kalite kontrol ve simflama istasyonu
6 5-Firmlama istasyonu

6-Depolama istagyonu

Sekil 3: Islem Siras1 Degismis Yeni Kesim Hatt1

Sekil 3’te ¢oklu testere istasyonundan ¢ikan belli ebatlarda ki kalaslar
kesim hattinin 2. istasyonu olacak sekilde yerlestirilmis daire testere
istasyonuna ugradiktan sonra hattan ayrilmadan serit testere ve kalite kontrol
istasyonuna ugrayarak firinlama istasyonuna girer ise mevcut duruma gore
75 saniye daha erken bitecek sekilde tasarruf saglanmis olmaktadir.
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Resim 3: Daire Testere Makinesinin Kesim Hattinin Tam Hareketli Yerine
Yerlestirilmesi

Bu uygulama ile daha uyumlu calisilmig olunacagindan mevcut
durumda 7 kisi ile yiiriitiilen kesim isleminin tiimii siire¢ iyilestirme
sonrasinda 5 is¢i ile yapabilir hale geldigi saptanmistir. At1l duruma diisen 2
is¢i ise isletmenin diger boliimlerine kaydirilabilecektir.

Gergeklestirilecek siireg iyilestirme ile isletmeye, tomruk basina 75
saniyeden giinde ortalama 100*75 = 7500 = 125 dakika daha fazla tomruk
kesme zamani kazandirilacaktir. Bu 125 dakikalik tasarruf giinde 8 saat=480
dakika calisan bir isletme icin yaklasik %26°lik bir iiretim artis1 anlamina
gelmektedir. Bu tasarruflarin saglanmasi halinde isletme hem mali yonden
hem de yalin iiretime gecisin tamamlanmasi bakimindan 6nemli bir adim
atmus olacaktir.

5. SONUC

Agac isleri atolyelerinin kesim hattinda siire¢ iyilestirme ve etkin
tasarrufun saglanmasi konulu arastirmamizin amaci, agag isleri sektoriinde
gergeklestirilen kesim islemlerine yonelik bir siireg iyilestirmesi saglamak ve
boylece kesim hattina yeni ham {iriiniin daha kisa siirede gelmesini ve hattan
daha kisa siirede ¢ikmasini saglayacak degisiklikleri tespit ederek, isletmeye
maksimum tasarrufun nasil saglanacagi konusunda tavsiyelerde bulunmaktir.

Aragtirmanin amacina ulasabilmek i¢in bir aga¢ isleri atdlyesi
saptanmig ve silire¢ analizi gergeklestirilmigtir. Mevcut durumda alti
istasyondan (goklu testere, firinlama, daire testere, serit testere, kalite kontrol
ve depolama) olustugu saptanan iiretim hattinda, tasima, asir1 tretim,
malzeme takibi, bekleme, gereksiz/ek islemler ve yerlesim olmak tizere alti
israf analizi yapilmistir. Bu analizler sonucunda, iiretimde en fazla siireninin,
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kesilmis tomruklarin firinlanmaya gidisine ayrildigi belirlenmistir (70
saniye). Kesim hattinda en gereksiz islemin ise tomrugun coklu testere
hattindan sonra direk olarak firinlama béliimiine gitmesi olarak saptanmustir.
Kesim makinelerinin yanlis yerlesiminin de iiretimde israfa neden oldugu
belirlenmistir. Bu israflarin azaltilmasi ve onlenmesi i¢in ¢aligmada iki adet
sistem 1iyilestirme senaryosu belirtilmistir. Birincisi, hareketli tomruk isale
hattinin kisalmasi, ikincisi ise kesim hattindaki islem sirasinin ve daire
testere makinesini yerinin degistirilmesidir. Isale hattmin % oraninda
kisalmas1 durumunda, her tomrugun kesiminde 48 saniye tasarruf edilecegi
ve glinde ortalama 100 tomrugun kesim islemini gerceklestirirken bu yontem
ile 40 tomrugun fazladan islenebilecegi saptanmistir. Ayrica g¢oklu kesim
testere istasyonundan g¢ikan kalaslarin 70 saniye iginde 2. istasyon olan
firinlama boéliimiine gitmeden sirasiyla daire testere, serit testere ve kalite
kontrol olduktan sonra en son firinlamaya girip depoya kaldirilmas: halinde
tomruk basina kesim igleminin 75 saniye daha erken bitecegi belirlenmistir.
Bu da giinde ortalama 125 dakika daha fazla tomruk kesme zaman1 anlamina
gelmektedir.

Gerceklestirilen Siire¢ Iyilestirme Senaryolari Sonrasinda;

e  Kesim hattindaki makinelerin yerlesiminin yeniden diizenlenmesi
ile istasyonlar aras1 bekleme en aza inmistir.

e  Yapilan kesim hatti kisalmast ve hattaki islem sirasinin
degismesiyle kesim hatt1 ekibi daha uyumlu ve hizli calisabilme yetenegi
kazandirmustir.

. Calisanlarin Isleri daha standart hale gelmistir.

e Kesim hattinda sadece deger iireten islemlerin yapilmasinm
saglamistir.

. Kesim hattin1 kisaltmasindan dolay1 % 16.6 ve kesim hattindaki
islem sirasmin degistirmesinden dolayr da % 26 olmak {iizere toplamda
isletemeye % 42.6’lik bir tasarruf saglanmistir.

Tablo 4: Hattin Kisalmas1 ve Daire Testere Istasyonun Yer Degistirmesi Sonucu
Isletme Verilerindeki Degisiklikler

Kesim Hattinin
Mevcut Kisaltilmasi ve Kesim
Durum Istasyonlarinin Yer
Degistirmesi Sonucu

Bir tomruk icin kesim hatti toplam

. 253sn 178sn
siiresi
isci sayis1 7 5
Bir giinde kesilen tomruk sayisi 100 142
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Senaryo 1°de ifade edilen kesim hattinin kisalmasi durumunda 2014
Aralik verilerine gore isletmeye 4500 TL ek bir maliyet getirmektedir.
Senaryo 2’de ifade edilen daire testere istasyonunu yer degistirmesi 2014
Aralik verilerine gore 3500 TL maliyet gerektirmektedir. Fakat isletmenin
her giin bir dnceki duruma goére % 42 daha fazla tomruk isleyebilecegi
diisiiniildiigiinde bu maliyetlerin ¢ok kiicik harcamalar oldugu
goriilmektedir.
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