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Oz — Ahsap esash levhalarin mobilya iiretiminde etkili ve verimli kullanilabilmesi ve fire oranlarinin azaltilarak
dretim maliyetlerinin diisiiriilmesi amaciyla ebatlama isleminde optimizasyon programlart kullanilmaktadir.
Optimizasyon islemleri hatali kesimleri onlemekte ve iskarta oranlarmin azalmasma katki saglamaktadir. Bu
calismada, mobilya imalatinda fason {iretim yonteminin 6nemi, ahsap levha ebatlama isleminde optimizasyonun verim
ve maliyet tizerine etkileri arastirilmistir. Caligmada tiretimi planlanan dolap Slgiilerinin 3 farli boyutlu diiz renkli ve
desenli levha kullanilarak kesim optimizasyonu tasarlanarak levha boyutlarinin ve rengin ebatlamada fire oranlarina
ve maliyetlere etkileri belirlenmistir. Elde edilen sonuglara gére tiim levha gruplarinda diiz renkli kullanimin daha
ekonomik ve fire oranlarinin diisiik oldugu tespit edilmistir. Diiz renk 2100x2800x18 mm ebath levha kullanimimin
diger gruplardan daha uygun oldugu, desenli gruplarda ise 1830x3660x18 mm boyutlu levhalarin daha uygun oldugu
sonucuna varilmustir. Ayrica tiim gruplarinda desenli levhalarin fire orani diiz renklilere gore daha fazla oldugu ve
1220x2800x18 mm levha maliyetlerinin diger boyutlardan 1,7 katindan daha yiiksek oldugu tespit edilmistir.
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Abstract — Optimization programs are used in the sizing process to use wood-based panels effectively and efficiently
in furniture production and to reduce production costs by reducing waste rates. This process also prevents erroneous
cuts and contributes to reducing scrap rates. This study investigated the importance of the contract manufacturing
method in furniture manufacturing and the effects of optimization in the wood board sizing process on efficiency and
cost. In the study, the cutting optimization of the cabinet dimensions planned to be produced by using 3 different
dimensions of solid colored and patterned panels was designed, and the effects of panel sizes and color on waste rates
and costs in sizing were determined. According to the results obtained, it was concluded that using solid color in all
plate groups was more economical, and the waste rates were low. It was concluded that using solid color
2100x2800x18 mm size boards is more appropriate than other groups, while in patterned groups, 1830x3660x18 mm
size boards are more suitable. In addition, it was found that the waste rates of patterned boards were higher than those
with solid colors in all groups and that the cost of 1220x2800x18 mm boards was more than 1.7 times higher than
other dimensions.
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1. Giris

Geligmislik seviyesinin 6l¢iimiinde de kullanilan mobilya, modaya uygun tasarlanan, konforlu, ergonomik
endiistriyel bir iriindiir. Teknoloji ve tasarimi birlikte kullanarak, farkli tarz ve standartlara uygun
iiretilmektedir (ESA, 1997; Ates, 2014; Istek ve Ozliisoylu 2021). Geleneksel mobilya yapim hammaddesi
ahsap olmakla birlikte, plastik, metal vb. diger ahsap disi malzemeler de alternatif mobilya yapim
hammaddeleridir (Ratnasingam, 2003). Kereste, yari mamul ahsap malzeme ve ahsap panellerin ihtiyag ve
tasarima uygun olarak plastik, metal ve montaj araclariyla birlestirilerek elde edilen, koruyucu, giizellestirici
iist ylizey islemleri uygulanan ve/veya gesitli tekstil, sentetik deri, siinger ve diger tamamlayic1 gereglerle
dosenmesiyle iretilen, islevsel ve estetik Ozelliklere sahip, sabit ya da hareketli, dayanikli tiiketim
malzemelerine mobilya denir (TSE, 1985; Malkogoglu, 1989; Ceylan 2009). Mobilyalar konut, biiro, otel,
lokanta, okul gibi kullanim yerine uygun tasarimlar olusturacak sekilde iiretilmektedir; Ozdemir, 1996; Istek
ve Ozliisoylu 2021). Mobilya, zorunlu ve/veya liiks bir tiikketim malzemeleri arasinda yer almakta ve yasam
alanlarinin vazgecilmez, degistirilebilir iiriinler kategorisinde eskime, ihtiyag, estetik kaygisi, moda egilimi
gibi nedenlerle degistirilmektedir (Oguz, 2021). Mobilya tasarimi ve imalati kiiltiirel yapi, tiiketici talepleri,
moda, yapim teknigi, tiretim teknolojisi ve ergonomi dikkate alinarak yapilmaktadir. Mobilya kullanim,
faydalar1, fonksiyonelligi, beklentileri karsilama yetenegi, begeni, yasam bi¢imi, dokusu, rengi, tarzi gibi
hususlar tasarim ve sanatla birleserek iirline doniistiiriilmektedir (Engin, 2011; Oguz, 2021; Istek ve Ozlﬁsoylu
2021). Tirkiye mobilya imalat sanayii genellikle ¢alisan sayisinin 250 kisiden az olan mikro, kiigiik ve orta
lgekli (KOBI) isletmelerde iiretilmektedir. Ancak son on yillarda kurulan orta ve biiyiik 6lcekli isletmelerin
sayisinin artmasiyla birlikte ulusal ¢apta markalar olusmus i¢ ve dis pazarda yerini alnustir (inal ve Toksar,
2006; Sahin ve Serin 2018). Modiiler mobilya, panel mobilya, masif mobilya, ev, ofis ve bah¢e mobilyalari,
okul, hastane, otel ve tasit mobilyalar1; gibi mobilya cesitlileri yaygin olarak iiretilmektedir (Serin vd., 2013;
Serin vd., 2014; Oguz 2021).

1960 yillarinda is¢i grevleri mal ve hizmet tiretiminin aksamasina, isin yetismemesine, bir¢ok igletmede iiretim
siireglerinin aksamasina neden olmustur. Ayrica, bu donemde iiriin g¢esitliliginin artmasi ve takibinin
zorluklari, farkli iiriin istenmesi gibi nedenler kapitalist sistemde ihtiyaglar karsilanabilmesi amaciyla fason
iiretim modeli ortaya cikmustir (Istek ve Ozliisoylu 2021). Rekabetci piyasa sartlarinda bazi isletmelerin
varliklarin1 devam ettirmesi i¢in iiretimlerinin bir kismin1 veya tiimiinii siparis usuliiyle yaptirmasina fason
imalat (contract manufacturing) denir. Fason imalat organizasyonlari isletmelerin birincil tiretim yetenekleri
disinda kalan, uzmanlagsmadig: iiretim siireclerini kisa slirede ve uygun maliyetle saglamasi veya hizmeti
disaridan temin edebilmesi islemleridir (Diiren, 2000; Bolat ve Yilmaz 2006; Oguz, 2021). Yapilacak igin
niteligi agisindan bir sakinca yoksa {iretimin devredildigi kisiye veya sirkete “tageron” (alt-isveren), imalat
isine ise fason tiretim denir (Karacaoglu, 2001; Tutar vd., 2006). Kurulum ve/veya iiretim maliyeti ylksek
iiretim hatlarinda iiretilecek {irtinleri isletme dis1 kaynaklarla (outsourcing) temin etmesi islemine bagiml
iiretim denir (Uzuner, 2020). Kiiresellesme ve teknolojinin etkisiyle orgiit yapilarmin karmasiklasmasi, artan
rekabet kosullari, temel yetenek ve dis kaynak kullanimi kavramlarini ortaya ¢ikarmistir (Yavas, 2011;
Kanzuk, 2017). Isletmede fason iiretimin tercih nedenleri arasinda maliyeti diisiirmek, temel yeteneklere
odaklanmak, performansi arttirmak, teknoloji kullanmak, riski azaltmak, yaymak, kaynaklar1 etkin kullanmak,
kiigiilmek, esneklik ve rekabet gibi faktor gosterilmektedir (Kanzuk, 2017). Ayrica isletmenin her ige hakim
olamamasi veya yetistirememesi de fason iiretimin tercih sebeplerindendir (Ataman, 2002; Bolat ve Yilmaz,
2006). Turkiye’de mobilya imalat¢ilari tasarim, birlestirme, kaplama, iskelet, oyma, torna, boya, ddseme gibi
farkli is kollarinin fason iiretim yontemiyle is giicii, bilgi birikimi, donanim ve tecriibelerini birlestirdikleri
belirtilmektedir (Oguz, 2021). Tiirkiye’de fason iiretim, ihracat seferberliginin bir parcasi olarak gelistigi ve
1980 dncesinde Istanbul’daki atdlye sayisi 20 - 25 bin iken, 1985 yilinda bu saymin 70 binde fazla oldugu
belirtilmektedir (Kog, 2001). Giiniimiizde mobilya isletmeleri otomatik kontrol sistemleriyle donatilmis CNC
gibi makinelerle hizli, hatasiz ve diisiik maliyetlerle liretim yaparak iirlin kalite ve niteligini arttirmis, bu durum
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pazarda ciddi bir rekabeti ortaya ¢ikarmistir. Diinya mobilya imalatinda, Isvec¢ kullandig1 teknolojiyle, italya
tasarimlariyla, Cin ucuz is giiciiyle séz sahibi iilkelerin basinda yer almaktadir (Erdoganaras ve Ondag, 2018).

Gelismis veya gelismekte olan iilkelerin kendi iilkesi diginda denizasir1 (offshore) veya komsu (nearshore)
iilkelerde mal veya hizmet iirettirme islemine uluslararasi fason iiretim denir (Schniederjans vd. 2005). Son
yillarda kiiresellesmenin etkisiyle is¢ilik maliyetleri, transfer {icretleri, konum gibi faktorler Tirkiye nin
uluslararasi fason iiretim merkezilerinden biri haline getirmistir. Isletmelerin rekabetgi piyasa kosullarinda
yiikli siparis taleplerini karsilamak i¢in kapasite iistii tiretimleri fason iiretim yontemiyle yerine getirmektedir.
Biiylik isletmelerin devamli olmayan veya az miktarda iiriin taleplerini karsilamak amaciyla kendi is tiretim
akisin1 bozmadan isi fason isletmelere yaptirmasina marjinal fason iiretim (Ozbilgi, 2001), fason iiretim yapan
firmanin ucuz is giicli, makina, mekan vs. gibi diisiik maliyetli tiretim imkanlarini yapilan iiretime maliyetine
fason iiretim, irilinlerin bazi kisim veya pargalarini o iste uzmanlagmis isletmelere yaptirmasina ise
uzmanlasmis fason iiretim denir (Arslan, 1987; Ozbilgi, 2001; Oguz, 2021).

Isletmeler iiriin taleplerini karsilamak amaciyla yeterli veya hatt1 olmayan iiretimleri veya uzmanlhgi diginda
kalan ¢izim, tasarim, miihendislik, marangozluk, ustalik gibi konularda fason iiretimden faydalanmaktadir
(Istek ve Ozliisoylu 2021). Son on yillarda diinyadaki ekonomik kriz tiim sirketleri ve zellikle Kiigiik ve Orta
Olgekli (KOBI) isletmeleri yeni pazarlara girmeye, kiiresel rekabet giiglerini ve yeteneklerini artirmaya
zorlamaktadir. Oteller, restoranlar ve perakende magazalari gibi biiyiik 6lgekli binalar igin {irlin ve hizmet
tedarikini ifade eden sézlesmeli mobilyalar (fason {iretim), gelecek vaat etmektedir (Mengoni vd. 2016).
Tirkiye’de mobilya imalatinin ucuz is¢i, ucuz hammadde, maliyet avantaji, diizensiz talebi karsilama ve
ihtisaslagsma nedenleriyle, Avrupali firmalara fason iiretim yapmakta ve sektdr bazinda Avrupa’nin fason
{iretim {issii haline gelmekte oldugu vurgulanmaktadir (Ceylan, 2009; Oztirk, 2009).

Giiniimiiz mobilya imalatinda birgok mamul ve yart mamul {iretim fason olarak yapilmakta veya temin
edilmektedir. Fason iiretimde ahsap levhalarin boyutlandirma ve kesim iglemleri optimizasyon programlari
yardimiyla planlanmakta ve uygulanmaktadir. Bu ¢alismanin amaci mobilya iiretiminde kullanilan ahsap esash
levhalarin ebatlama isleminde optimizasyonun hammadde fire orani lizerine etkisini arastirilmigtir. Elde edilen
veriler degerlendirilerek ebatlamada optimizasyon programlarmin kullanilmasinin dnemi belirlenmistir.

2. Materyal ve Yodntem

Bu arastirmada iiretimi planlanan elbise dolabi 6rnek kesim plani i¢in hammadde olarak diiz ve desenli
1220x2800x18mm, 2100x2800x18 mm ve 1830x3660x18 mm boyutlarinda yonga levha kullanilmistir. Dolap
cizimi “Autocad” programiyla, ebatlama islemi CAD tabanli “Biese Optiplanning” programiyla yapilmstir.
2350
T DOLAP-1™._ DOLAP2 ™

0.

Sekil 1. Optimizasyonu yapilan dolap boyutlar1

Uretimi planlanan 2120x2350x620 mm boyutlu 2 kisimdan olusan dolabin (Sekil 1) parca sayis1 ve dlgiileri
hesaplanarak 3 farkli boyuttaki diiz ve desenli levhalarm kesim plani1 Optiplanning programiyla hazirlanmistir.
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Levhalarin optimizasyon islemi sonrasi kesim islemi CNC Router makinesiyle yapilmis, meydana gelen
kayiplar dikkate alinarak kullanilan levha ebatlar1 ve kesim maliyetlerine gore verim hesaplanmistir. Kesimi
planlanan levha boyutlari ile levhalarin diiz ve desenli renklerde olmasi durumlariin verim ve maliyetler
tizerindeki etkisi degerlendirilmistir. Deney 6rnegi dolap 2 kisimdan olusmakta olup parca isimleri ve boyutlari
Tablo 1 de verilmistir.

Tablo 1
Optimizasyonu ve verim degerlendirmesi yapilan dolap par¢a boyutlar

Uzunluk  Genislik Uzunluk  Genislik

Uriinadi  Agciklama Adet  Uriin adi Aciklama Adet
(mm) (mm) (mm) (mm)
Dolap 1 Sag tabla 2.090 600 1 Dolap 2 Sabit raf 600 1014 2
Dolap 1 Ust tabla 1.300 620 1 Dolap 2 Arka bdlme 1014 290 1
Dolap 1 Alt tabla 1264 588 1 Dolap 2 Tag 1050 200 1
Dolap 1 Orta dikme 1990 580 1 Dolap kose Sol tabla 2090 600 1
Dolap 1 Sabit raf 840 580 2 Dolap kdse ~ Sag tabla 2090 600 1
Dolap 1 Seyyar raf 840 580 2 Dolap kése  Alt tabla 814 814 1
Dolap 1 Cek. Gstraf 406 580 1 Dolap kose Ust tabla 850 850 1
Dolap1l  Cek.yan 450 130 8 Dolap kése  Ust tag 330 330 1
Dolap 1 Cek. arka 344 130 4 Dolap kdse ~ Arka tabla 2090 832 1
Dolap1  Usttag 1300 200 1 Dolap kése  Arkatabla2 814 2090 1
Dolap 2 Sol tabla 2090 600 1 Dolap Kapak 2090 431 4
Dolap 2 Sag tabla 2090 600 1 Dolap Kapak 1250 431 1
Dolap 2 Ust tabla 620 1050 1 Dolap Cek. 6n 248 431 1
Dolap 2 Alt tabla 1014 600 1 Dolap Cek. 6n 180 431 3

Toplam parga sayis1 46

Tablo 1’de gosterilen parga 0l¢i listesine gore veriler optimizasyon programina girildi ve program yardimiyla
levha boyutu ve desenine gore desen yoniiniin 6nemli oldugu pargalar dikkate alinarak hesaplamalar yapildi,
en uygun kesim 6rnek planlar hazirlandi. Veriler CNC Router kesme makinesine gonderilerek kesim islemi
yapildi. Calismamizda, kesimi yapilan levha kenarlarmin tiraglama (trim) islemi 5 mm olacak sekilde
ayarlandi. Hammadde olarak kullanilan farkli boyut ve desendeki her bir levha tipinde ebatlama planina gore
fire oranlar1 ve kesim verimleri ilgili optimizasyon programi yardimiyla hesaplanarak levha boyutu ve desenin
etkisi belirlendi.

3. Bulgular ve Tartisma

Calismamizda 6rnek dolap iiretimine uygun parga boyutlar1 (Tablo 1) dikkate alinarak 220x2800x18 mm,
2100x2800x18 mm ve 1830x3660x18 mm boyutlarinda diiz (desensiz) ve desenli renkli 6 farkli yonga levha
kullanilarak ebatlama islemi ilgili optimizasyon programiyla tasarlanarak levha maliyetine bagl olarak parca
bas1 maliyet, toplam maliyet, verim ve toplam verim hesaplanmistir. Hammadde levha maliyetine gore (boyut-
desen) caligmanin yapildig: tarihteki giincel fiyatlar (1$=6,623TL) dikkate alinarak parca basi birim maliyet
(TL) ve verim (%) sonuglar1 hesaplanarak Tablo 2’de verilmistir.
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Tablo 2

Kesim optimizasyonunda levha boyutu, diz ve desenli renk degisiminin maliyet ve verim {lizerine etkileri

1220x2800x18 mm

Adet Parca ylzey Maliyet (TL) Verim (%)
alan1 (m?)

Diiz Desenli Diz  Desenli Diiz Desenli Diiz Desenli
Levhalar 10 11 34,16 37,58  2650,00 3080,00 100 100
Parcalar 46 46 25,71 25,71 1994,83  2107,75 75,28 68,43
Tekrar kullanilacak 8 9 5,30 7,74 411 634 15,51 20,61
Talas/toz - 0,60 0,59 46,32 48,07 1,75 1,56
Duzeltme kesimleri - 0,40 0,44 31,11 36,16 1,17 1,17
Iskartaya/atik - 2,15 3,09 166,70 253,36 6,29 8,23
Toplam kayip/fire - 3,15 4,12 244,12 337,58 9,21 10,9
Etkinlik 31,01 33,46  2405,88 274242 90,79 89,01

2100x2800x18 mm
Levhalar 5 6 29,40 35,28 900,00 1200,00 100 100
Parcalar 46 46 25,71 25,71 787,18 874,64 87,46 72,89
Tekrar kullanilacak 1 9 1,78 6,44 54,51 219,11 6,06 18,26
Talas/toz - 0,46 0,54 14,07 18,47 1,56 1,54
Duzeltme kesimleri - 0,24 0,29 7,48 9,98 0,83 0,83
Iskartaya/atik - 1,20 2,29 36,76 77,79 4,08 6,48
Toplam kayip/fire - 1,90 3,12 58,31 106,25 6,48 8,85
Kullanim Etkinligi 27,5 32,16 841,69 1093,75 93,52 91,15
1830x3660x18 mm

Levhalar 5 5 33,49 33,49 1020,00 1135,00 100 100
Parcalar 46 46 25,71 25,71 783,21 871,51 76,78 76,78
Tekrar kullanilacak 4 5 5,76 4,81 175,32 163,11 17,19 14,37
Talas/toz - 0,50 0,51 15,36 17,15 1,51 1,51
Duzeltme kesimleri - 0,27 0,27 8,35 9,29 0,82 0,82
Iskartaya/atik - 1,24 2,19 37,77 73,91 3,70 6,51
Toplam kayip/fire - 2,02 2,96 61,47 100,38 6,03 8,84
Etkinlik 31,47 30,53 958,53 1034,62 93,97 91,16

Aragtirmada iiretilen dolap parga sayisi kesim optimizasyon sonucuna gore tasarlanan 1220x2800x18 mm
boyutlu diiz renkli levha 10 adet levhaya ihtiya¢ duyulurken, desenli renkli levhalarda 11 adet levhaya gerek
duyuldugu, toplam kayip oranlarinin diiz renkli levhalarda %9,21 desenli renkli levhalarda %10,9 oldugu
belirlenmistir. Bununla birlikte diiz renkli tiim par¢a maliyetinin 1994,83 TL desenli levha kullaniminda ise
2107,75 TL olarak hesaplanmus, tekrar kullanilacak parga sayisinin desenli levhalarda 9 adet, diiz renkli
levhalarda ise 8 adet oldugu anlagilmugtir.

2100x2800x18 mm boyutlu 5 adet diiz renkli, 6 adet desenli levha kullaniminin 6rnek dolap iiretimi i¢in yeterli
oldugu, toplam kesim kay1p oranlarinin diiz renkli levhalarda %6,48, desenli renkli levhalarda %8,85 olarak
belirlenmistir. Bu levhalarin kesim sonrasi tekrar kullanilacak parca sayisinin desenli levhalarda 9 adet, diiz
renkli levhalarda ise 1 adet oldugu belirlenmistir. Bununla birlikte 2100x2800x18 mm boyutlu diiz levha
optimizasyonunda toplam parga maliyetinin 787,18 TL, toplam maliyet kaybinin 58,31 TL, desenli renkli
levhalarda ise toplam parca maliyetinin 874,64TL, toplam maliyet kaybinin 106,25 TL olarak hesaplanmustir.

1830x3660x18 mm boyutlu 5’er adet diiz ve desenli levha yeterli oldugu, toplam kesim verim kayip oranlarinin
diiz renkli levhalarda %6,03, desenli renkli levhalarda %8,84 olarak hesaplandigi, tekrar kullanilacak parca
sayisinin diiz renkli levhalarda 4, desenli levhalarda 5 adet oldugu goriilmiistiir. Bu levha boyutunda diiz
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levhalar i¢in toplam parga maliyetinin 783,21 TL, toplam maliyet kaybinin 67,42 TL, desenli renkli levhalarda
ise toplam parga maliyetinin 871,51 TL, toplam maliyet kaybinin 100,38 TL olarak hesaplanmustir.

Tiim levha boyutlarinda desenli levhalar i¢in toplam parga maliyetinin diiz renkli levha kullanimina gére daha
yiiksel oldugu belirlenmistir. Bu durumun kesimde toplam verim kayiplarina da yansidigi, dolayisiyla desenli
renkli levhalarda desen 6nii dikkate alinarak kesim yapildigindan diiz renkli levhalara gore daha ytksek verim
kaybina neden oldugu belirlenmistir. Levha boyut degisiminin diiz ve desenli levha kullanimina gore parca
maliyetlerini cok daha fazla arttirdigi sonucuna varilmistir. Arastirmada karsilastirmasi yapilan farkli boyut ve
desen etkileri dikkate alindiginda daha uygun olan kullanimin 1830x3660x18 mm boyutlu diiz renkli levhalar
elde edilmistir. Bu levha gurubunda toplam par¢a maliyetleri, toplam verim kayiplar1 ve toplam maliyet
kayiplarinin diger levha guruplarindan daha uygun oldugu belirlenmistir.

Genel olarak Tablo 2°de goriildiigii iizere desenli renkli levha gruplarinda 1skarta/atik orani1 ve toplam kayip
oranlarmin diiz renkli levhalara gore daha yiiksek oldugu, par¢a veriminin ise daha diisiik oldugu gorilmiistir.
Bu durumun desenli levha kullanimlarinda desen yoniiniin etkisinden kaynaklandigi, dolayisiyla desen
yoOniinlin parga iretim maliyetini arttirdi sonucuna varilmistir. Ancak desen yoniiniin O6nemli olmadigi
iiretimlerde ayni boyutlu levha kullaniminda diiz veya desenli renkli levha kesim tasarimlari (similasyon) ayni
olacagindan kesim maliyetleri ve 1skarta oranlar1 degismeyecektir. Bu durumda iiretim maliyetleri tizerinde
diiz veya desenli renkli levha maliyet farklar belirleyici etken olmayacagi, sadece desen farki maliyetinin
etkili olacagi degerlendirilmistir. Ayrica bdyle iiretimlerde levha boyutlarmin degisimi maliyetler iizerinde
daha etkili olacagi goriilmiistiir. Desenin veya levha yoniiniin 6nemli oldugu iiretimlerde optimizasyon
tasarimlarinda maliyetlerin ve fire oranlarinin arttig1 goriilmistiir.

4. Sonug ve Oneriler

Mobilya imalatinda ebatlamada optimizasyon programlari kullanilarak hammadde zayiat azaltilarak, minimum
zaiyatla liretim gerceklestirilmektedir. Fason tliretimde yontemiyle mobilya liretiminde panel boyutlandirma ve
kesim islemlerinde fire olarak tabir edilen Olgiler disinda kalan kesim parcalari bagka bir iiretimde
kullanilmaktadir. Bu durum fason iiretim maliyetlerini kismen diismesine katki saglamaktadir. Uretiminde
kullanilan yonga ve lif levha panellerin ebat ve desenleri fire miktarimi etkilediginden {iretilecek iiriiniin
maliyetlerini de etkilemektedir. Genellikle isletmelerde optimizasyon programm kullanilmasina ragmen
iiretilecek tirtin ¢esidine bakilmaksizin stoklarda mevcut olan panel ebatlarina gore liretim yapilmaktadir. Oysa
iiretilecek par¢a boyutuna gore farkli boyutlardaki levhalar kullanilmasinda verim degismektedir. Bu
caligmada kullanilan dolap tiretimi 6rneginde bu durum verilerle ortaya konarak levha boyutunun verim ve
maliyet lizerindeki etkisi belirlenmistir. Ayn1 6l¢iilerdeki pargalarin 3 farkli ebatta diiz ve desenli renkler igin
kesimde olusan verim kaybi ve fire oranlarindaki degisimler ortaya konmustur.

Elde edilen sonuclara gére 6rnek dolap Gretiminde 1220x2800x18 mm boyutlu 10 adet diiz renkli, 11 adet
desenli levha kullanilmistir. Bu ebatlardaki panellerin etkin kullanim verimleri diiz renkliler igin %90,79,
desenlilerde ise %89,01 oldugu belirlenmistir. Kesim sirasinda olusan talas miktarimin diiz ve desenli
levhalarda ayni oranlarda oldugu goriilmiistiir. Dolap iiretiminde kullanilacak tiim levha parga maliyetinin
diger levha boyutlarina gore oldukga yiiksek oldugu belirlenmistir. Toplam parca maliyetleri
karsilastirildiginda 1220x2800x18 mm boyutlu levhalarin 1830x3660x18 mm boyutlu levhalara gore %171,37
ve 2100x2800x18 mm boyutlu panellere gére ise %194,44 daha yiiksek oldugu hesaplanmis. Dolayisiyla
hammadde olarak kullanilan levha boyutlarinin azalmasi retim maliyetini artirmaktadir. Bununla birlikte,
2100x2800x18 mm boyutlu levha optimizasyonunda 5 adet diz renkli, 6 adet desenli levhaya ihtiyac
duyuldugu belirlenmistir. Bu boyutlarda kesim veriminin diiz renklerde %93,52 ve desenli levhalarda %91,15
oldugu hesaplanmigtir. Desenli levha kullaniminda 1830x3660x18 mm boyutlu levhalarin diger boyutlu
desenli levhala boyutlarina gére maliyetinin daha uygun oldugu belirlenmistir.
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Sonug olarak, ¢alismada {iretimi planlanan dolap 6rneginin farkli boyutlardaki panellerin kullanilarak yapilan
optimizasyonu ve kesim modelleri incelendiginde 1220x2800x18mm diiz renkli 10 adet, desenli 11 adet,
2100x2800x18 mm boyutlu diiz renkli levhalardan 5 adet, desenli 6 adet ve 1830x3660x18 mm boyutlu diiz
ve desenli 5’er adet levhaya gerek duyuldugu belirlenmistir. Levha boyutlan biiyiidiikge maliyetlerin arttigi,
ancak kullanilan levha sayisinin azalmasi nedeniyle birim maliyetlerin diistiigi goriilmistiir. Her li¢ boyutta
diiz renkli levhalarin fire oranlarinin desenli levhalardan daha diisiik oldugu, dolayisiyla kesim veriminin
yiiksek oldugu ve parca maliyetlerinin daha diisiik oldugu belirlenmistir. Desenli kesimlerde diiz kesimlere
gore fire oraninin daha fazla oldugu, parca maliyetlerinin daha yiiksek oldugu tespit edilmistir. Hem diiz hem
de desenli kesimler i¢in 1220x2800x18 mm levha boyutunun diger iki boyutta levha kullanimina gére daha
yiksek maliyet ve fire oranlari olustugu bulunmustur. Elde edilen sonuglar 1s18inda fire oranlari dikkate
alindiginda diiz renklerde 2100x2800x18 mm boyutlu levhalarin {iretim maliyetlerinin digerlerinden daha
uygun oldugu, desenli levha kullaniminda ise 1830x3660x18 c¢cm boyutlu levhalarin kullanilmasinin daha
uygun oldugu sonucuna varilmstir. Sonug olarak elde edilen verilere gore panel desen ve boyutunun Uretilecek
iiriinliin maliyeti tizerinde etkili oldugu belirlenmistir. Elde edilen sonuglar degerlendirildiginde asagidaki
hususlar dikkate alinmasi 6nerilmektedir.

* Mobilya iiretiminde levha kesim islemlerinin optimizasyon programi ile yapilmasi verim kayiplarm
azaltacaktir.

* Optimizasyon islemi tiim panel ebatlar1 i¢in tasarlanmali ve elde edilen sonuglar dikkate alinarak
degerlendirilmeli, diisiik maliyet ve fire oranli levha ebatlar secilmelidir.

» Optimizasyon sonuglariyla birlikte par¢a alanina Uizerinde birim levha maliyetleri de hesaplanarak kesimde
kullanilacak levha boyutu belirlenmesinde dikkate alinmalidir.

* Diiz renkli levha kullanimi desenli levha kullanimina gore daha diisiik fire ve maliyetli oldugu goz 6niinde
bulundurulmalidir.

» Eger optimizasyon imkani1 bulunmuyor veya farkli boyutlu levha teminin miimkiin degilse daima daha
blyik boyutlu levhalar tercih edilmelidir.
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