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OZET
Yiiksek Lisans Tezi

DENIZLI KONFEKSIYON iSLETMELERINDE CAD/CAM SiSTEMLERININ
UYGULANMASI

irem BIRGUL

Siileyman Demirel Universitesi
Fen BilimleriEnstitiisii
Tekstil Miihendisligi Anabilim Dali

Danisman: Prof. Dr. Gabil ABDULLA

Diinya ticaretinde énemli bir yere sahip olan ve Tiirkiye'nin lokomotif sektorii
olarak bilinen tekstil ve hazir giyim sektori insanlar yasadiklari siirece
giyinmeyi birakamayacaklarindan endiistride o6lmeyecek bir sektordiir.
Krizlerden ¢abuk etkilenen hazir giyim sektorti i¢in verimlilik, maliyet ve kalite,
sektor var oldugundan beri iiretime dayali olup; tiretim yontemleri giin gectikce
daha da 6nem kazanmaktadir.

Teknolojinin hayatin her alanina girmesi ile konfeksiyonda teknoloji kullanimi
kacinilmaz olmus; her asamada CAD/CAM sistemleri isletmelere avantaj
saglamistir. Bu calismada konfeksiyon islemlerinin CAD/CAM sistemleri ile
lretimi incelenmis; siire ve maliyet acgisindan isletmelere kazandirdig:
avantajlar arastirilmistir.

Bu calismada, Denizli konfeksiyon isletmelerinde CAD/CAM sistemleri kullanimi
ve avantajlar1 anket ¢alismasi yoluyla arastirilmis; Denizli ihracat verileri ile
Tiirkiye ekonomisine katkisi ortaya konmustur.

Anahtar Kelimeler: CAD/CAM, Denizli, konfeksiyon, hazir giyim

2013, 189 sayfa

iii



ABSTRACT
M.Sc. Thesis

CAD/CAM SYSTEMS APPLICATION ON THE CONFECTION FACTORIES IN
DENIZLI

Irem BIRGUL

Suleyman Demirel University
Graduate School of Applied and Natural Sciences
Department of Textile Engineering

Supervisor: Prof. Dr. Gabil ABDULLA

The textile and ready made sector has owned very important field in the world
trade and known as locomotive sector in Turkey never dies in industry due to
the fact that human don’t give up to wear clothes. The productivity, cost and the
quality is based on the production in ready made sector that affected from the
crysis so easily; the manufacturing methods acquire more significance day by
day.

Utilization the technology in confection becomes indispensable within the
technology cames into human life in every area; CAD/CAM systems has supplied
a lot of advantages to the factories. In this study, the processes of the confection
manufacturing by using CAD/CAM systems has been investigated and the
advantages in point of time and finance for the factories has been researched.

In this study, the usage of CAD/CAM systems on confection factories in Denizli
has been researched by the questionnaire, the contributions of CAD/CAM
systems for Turkey economy has been exposed with the aid of Denizli export
datas.

Keywords: CAD/CAM, Denizli, confection, ready-made

2013, 189 pages
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1. GIRIS

Insanlik var oldukca giyinme ihtiyaclar1 hi¢ bitmeyecegi icin tekstil yiizeyini
dikilmis {Uriin haline donitstiren konfeksiyon sektoéri hi¢bir zaman
olmeyecektir. Tekstil sektori, gelismis tUlkelerin tretimdeki paylarini
azaltmalariyla birlikte gelismekte olan {iilkelerin performans gosterebildikleri
alanlardan biri haline gelmistir. Diinya globallestikce, hazir giyim ve
konfeksiyon sektorii de bundan payini almaktadir. Nitekim tasarimi yapilan bir
giysinin numune dikimi baska bir tlkede gerceklestirilerek, iiretilen tirtinler

liclincii bir tilkeye ihrac edilebilmektedir.

Diinya tekstil piyasasinda en biiylik paya sahip olan ve AB iilkeleri ile ABD’yi
geride birakan Cin, hazir giyim sektoriinde payini AB ve ABD’ye kaptirmistir.
Ulkemizde ise 1990’l1 yillardan sonra hizlanan hazir giyim ihracatt 2000'li
yllarin basinda krizlerden en kolay etkilenen sektér olmus; ihracatta ve
lretimdeki paymni uzun silire toparlayamamistir. Son yillarda ise yeniden
ylikselise gecen tekstil sektorii konfeksiyon tliretimi ve hazir giyim ihracati ile

yuksek bir potansiyel ile tekrar kendini gostermeye baslamistir.

Kaliteli lirtin ve zamaninda yiiklemenin ¢ok 6nemli oldugu konfeksiyon sektori
icin Avrupa tilkelerine mesafenin kisa olmasi, Turkiye’nin Uzakdogu tlkelerine
gore onemli bir avantajidir. Ayrica pamuklu hazir giyim {rinlerinin kaliteli
hammadde ile calisilmasi, diinyada artan pamuk fiyatlarinin Uzakdogu’'daki
ucuz iscilik ile Uretimin olumsuz etkilenmesi anlamina gelmekte; bu da
Tiirkiye’deki hazir giyim tiretimi icin kendine gevirilebilir avantaj olarak ortaya

cikmaktadir.

Tiirkiye’de yarattigr 2 milyon kisiyi askin istihdam alani ve 150 iilkeyi gecen
ihracat yapisi ile Tirkiye ekonomisini canlandiran énemli bir kalkinma araci
olan tekstil ve konfeksiyon sektorti, devlet desteginin biraz daha arttirilmasi ile
onu acik, gelisime hazir, dis satim olanag1 yiiksek, ihracatin ithalattan fazla
gerceklestigi nadir sektorlerden biridir. Nitekim 2011 yili dis ticaret dengesi

incelendiginde, hazir giyim ve konfeksiyon ihracati 16 milyar dolar iken ithalat



3 milyar dolar olarak gergeklesmis; dis ticaret fazlaligi 13 milyar dolari
bulmustur. Denizli’de de il var oldugundan beri kendini gésteren sektor, son
yillarda pazar paymi iyice arturmustir. Ozellikle havlu-bornoz ve nevresim
alaninda otuz yili agkin siiredir ihracat yapilan Denizli’de hazir giyim alaninda
da son yillarda yatirimlar yapilmaya baslanmistir. Tiirkiye'nin toplam havlu ve
bornozlarinin {gte ikisinin Denizli'de tretildigi g6z 6niline alinirsa, bu alanda
Denizli biliylik bir basar1 yakalamis ve bu alanda klasik iiretim yontemlerine
yenilikler entegre edilerek kapasite arttirma hedeflenmistir. Denizli
ekonomisini ayakta tutan hazir giyim ve konfeksiyon ihracati yillik toplam

ihracatin yarisindan fazlasini karsilamaktadir.

Konfeksiyon sektortii, iplik, kumas ve boya asamalarinda olusabilecek hatalarin
sonuca ulastig1 boliim olmasi; kalip hazirligy, kesim, dikim ve son islemler olmak
lizere her asamada yogun isgiicii gerektirmesi sebebiyle zor bir sektérdiir.
Maliyet hesaplamasindaki temel bilesenlerden hammadde ve is¢iligin mimkiin
oldukca en aza indirilmesi gerekmektedir. Uretimde isciligin azaltilmasi
otomasyonun arttirilmasi ile miimkiin olacak; bununla birlikte artan verimlilik
ve kalite ile maliyet azalmasi saglanabilecektir. Ayrica seri Uretimde, is¢i
kontroliinde goézden kagan biiylik hatalarin, CAD/CAM sistemleri ile kontrol

altina alinmasi mumkindiir.

CAD/CAM sistemleri, hayatin ve iiretimin her alanina girmis olup; konfeksiyon
sektoriinde yepyeni bir ¢ag yaratmistir. CAD/CAM sistemlerinin kullanildig:
bilgisayar ve makineler ile konfeksiyonda el ile liretimin yapacagi hayal bile
edilemeyen kapasitelerde iiretimler gerceklesebilmektedir. Ozellikle kalip
hazirhigi ve kesim boliimlerinde konfeksiyon isletmelerinde CAD/CAM
sistemleri kullanma oram1 yiiksek olup; dikim bdélimlerinde kullanilan
otomatlarin heniiz bu oranda yayginlasmadig1 gériilmektedir. Hala konfeksiyon
isletmelerinde manuel dikis makinalarinin muhakkak bulundugu goéz 6niine
alinirsa, konfeksiyonda emegin en yogun oldugu boéliimiin dikimhane oldugu
soylenebilir. CAD/CAM sistemleri ile bu faktér ortadan kaldirilarak, isgiicii

maliyetinin ortadan kaldirilmasi hedeflenmektedir.



Bu calismada, Denizli konfeksiyon isletmelerinde CAD/CAM sistemleri, makine,
cihaz ve programlarinin kullanimlar1 arastirilmis; yontem olarak, diizenlenen
anket calismas1 konfeksiyon isletmelerine yiiz ylize sorularak uygulanmistir.
Onceki calismalardan literatiir taramasi yapilarak elde edilen iiriin konfeksiyon
siireleri, CAD/CAM sistemleri ile ¢alismanin getirdigi siiresel ve ekonomik
avantajlarin incelenmesinde 6rnek olarak agiklamada kullanilmistir. Ayrica
Denizli ilinde gerceklesen konfeksiyon ve hazir giyim dis ticareti, resmi
kurumlardan alinan ihracat bilgileri sayesinde incelenerek, Denizli ve tilke

ekonomisindeki yeri ortaya konmaya calisiimistir.



2. KAYNAK OZETLERI

Topgu (2004), CAD/CAM sistemlerinin konfeksiyon islemlerinde isletmeye
kazandirdig1 maliyet ve zaman katkisin1 gozlemsel, zamansal veriler, isglicli ve
malzeme tasarrufu agisindan incelemis; O6rnek model g¢alismalari
uygulamalariyla verileri ortaya koymustur. Cukurova bolgesindeki isletmelerin
durumunu aciklayarak; bolgedeki isletmelerde CAD/CAM sistemleri
uygulamalar1 arastirmasi yapmis; CAD sistemlerinin yaygin olarak
kullanildigini;; CAM sistemlerinin ise ¢ok az firmada kullanildigin1 ortaya
cikarmistir. CAD/CAM sistemleri ile konfeksiyon tiretimini el ile iiretime gore
islem basamaklar ile ayrintili sekilde kiyaslamis; elde edilen avantajlari

aciklamistir.

Ugur (2004), Tirkiye tekstil ve hazir giyim sektoriinde 2005 yilindan itibaren
uygulanacak hazir giyim anlasmasi ile gerceklesecek beklentileri agiklamis,
tekstil ve hazir giyim sektoriiniin dis ticaret degerlerini incelemistir.
Calismasinda, kotalarin kalkmasiyla, Tiirkiye’nin tekstil ve hazir giyim
sektoriinde sahip oldugu i¢ ve dis pazarlari korumasi icin katma degeri ytliksek

ve moda yaratici liretimin gelistirilmesi gerektigini agiklamistur.

Gozliikaya (2005), Denizli tekstil sektoriiniin tarihini ve gelisimini arastirarak,
20. yiizyildan bu zamana il ekonomik ve sanayi faaliyetlerini aciklamigtir. Ildeki
tekstil ihracat gelisim performansini ve istihdama etkisini arastirarak, tekstil
sektoriiniin Denizli’deki durumunu ortaya koymustur. Calismasinda elde ettigi
sonug, Denizli tekstil firmalarinin fason tliretim yerine iiriin ¢esitlendirmesine ve
markalagsmaya 6nem vererek yurtici ve yurt disi rakiplerinin 6niine gegmesini

saglamalar1 olmustur.

Bakir (2006), bilgisayar destekli tasarimin i¢yapilarini, tiretimde kullanimi ve
yontemleri ile avantajlarini agiklamis; CAD yazilimlarindan 6rnekler vermistir.
Ayrica ileride bilgisayar destekli tasarim ile ilgili olasi gelismeler ve
degisikliklere deginmistir. Calismasinda, bilgisayar destekli tasarimda kullanilan

yabanci terimlerin uygun Turkge karsilik 6nerilerini saptamistir.



Damga (2006), deri giysi liretim asamalarinin kalip, model uygulama, kesim
asamalarindaki islemleri inceleyerek CAD/CAM sistemleri ve elde iiretimi
karsilastirmis; CAD/CAM sistemleri ile elde edilen avantajlar1 agiklamistir. Deri
konfeksiyonunda CAD/CAM sistemleri kullanimi ile tasarim, liretim, planlama
ve satis asamalarindaki siire ve isgiicii verimi ile kalitenin arttirildigini anlatmis;
ornek calisma ile verileri ortaya koymustur. CAD/CAM sistemlerinin zaman ve
maliyet a¢isindan kazandirdig1 avantajlar dolayisiyla deri konfeksiyonda kalip

hazirlamada CAD/CAM sistemlerinin kullanimini énermistir.

Karayilmazlar ve Oz (2006), Denizli ihracat rakamlarini inceleyerek Tiirkiye'nin
dis ticaretinde Denizli'nin 6nemini saptamislardir. Calismada, diinya
ekonomisinde yasanmakta olan ekonomik gelismelerin Tiirkiye'nin dis
ticaretine olas1 etkilerini Denizli perpektifinden incelemislerdir. Sonu¢ olarak,
gerceklesen ihracatin %35’inin ithalata baghh oldugu, issizligin azaltilmasina
olumlu etki gostermeyen bu durumun sektérden kurtarilmasi gerektigini

saptamislardir.

Kibaroglu (2006), CAD/CAM sistemleri ile tasarim asamasini ve tasarim
programlarini agiklamis; ti¢ boyutlu modellemenin tasarimci ile roliini
incelemistir. CAD/CAM tasarim programlar1 arasindaki farkhiliklar1 belirterek
gelisen teknolojinin programlar lizerindeki etkisini incelemistir. Bu ¢alismasi ile
tasarimci ve tasarimin ihtiyaclarina gére en uygun CAD/CAM uygulamalarinin

belirlenmesi i¢in iiretici firma veya kisilere 151k tutmaktadir.

Ozkan (2006), konfeksiyon iiretiminde kalip hazirlama sistemlerinde kullanilan
Assyst, KonsanCAD ve Lectra programlarinin avantajlar1 ve dezavantajlarini
karsilastirmis; diinyada ve Tiirkiye’de hazir giyim sektérii hakkinda bilgi
vermistir. Calismasinda, bilgisayar destekli tasarim sistemlerinin hazir giyim
isletmelerine zaman, is giici ve malzeme tasarrufu konularinda avantaj
sagladigini; bu sistemlerin klasik yonteme ¢alismaya gore verimliliginin daha

yliksek oldugunu ortaya koymustur.



Ongiit (2007), Tirkiye tekstil ve hazir giyim sanayisinin diinya pazarindaki
konumunu ve rekabet gliclinii saptamis; sektorlin iiretim, tliketim, firma
ozelliklerini agiklamistir. Calismasinda Tiirk tekstil ve hazir giyim sektoriinde
firma stratejileri ve degisen kosullara uyum saglanmasi i¢in yapilmasi
gerekenleri aciklamis; dis pazarlardaki rakiplerin durumunu kiyaslayarak

ortaya koymustur.

Ozdemir (2007), teknoloji kullaniminin hazir giyim sanayi iizerindeki etkileri
arastirmis; modern bir isletme ile teknoloji kullanmayan bir konfeksiyon
isletmesinde asamalar1 inceleyerek stire ve verimliliklerini kiyaslamistir.
CAD/CAM sistemleri kullanilan konfeksiyon isletmesinin {istiinliiklerini,
modern teknolojilerin isletmelere kazandirdig1i faydalar1 agiklamistir.
Calismasinda, Adana ili hazir giyim durumunu incelemis; Adana’daki hazir giyim

isletmelerinin modernizasyon durumunu arastirmistir.

Oztiirk (2007),Tiirk tekstil ve hazir giyim sektériiniin diinyadaki rakipleriyle
olusan rekabet ortamini agiklamis; tekstil ve hazir giyim anlasmasi sonucunda
ortaya c¢ikan ustiinlikleri karsilastirmistir. Tirk tekstil ve hazir giyim
sektoriiniin diger sektorlere gore ustlinligiini agiklamis; Tirkiye'nin maliyet

rekabetinden ¢ikip, piyasa yapici pozisyonu alma gerekliligini saptamistir.

Giileryliz (2011), tekstil ve hazir giyim sanayisinin, tilke ekonomisi igindeki
yerini a¢iklamis, kotalarin kalkmasi ile Tiirkiye'nin dis pazarlardaki rakipleri ile
durumunu saptamistir. Tiirkiye tekstil ve hazir giyim sektori durum ve ¢6ziim
onerilerini SWOT analizi ile saptamis; sektoriin moda ve markalasma, kaliteli

mal Uiretme ve pazarlama tekniklerini gelistirmesi 6nerilerinde bulunmustur.

Turhan vd. (2012), Denizli tekstil isletmelerine yaptiklar1 anket ¢alismalariyla
ildeki tekstil isletmelerinin durumunu tespit etmis; c¢alisma sistemleri,
makineleri, istihdam durumu ve finansmanini irdeleyerek ortaya koymuslardir.
Calismalarinda, Denizli tekstil sektoriindeki makinelerinin yaslarinin ytiksek,
teknoloji 6zelliklerinin eski oldugunu; bu zayif yonlerin verimlilik ve maliyet

acisindan tekstil isletmelerine olumsuz etki yarattigini saptamislardir.



3. TEKSTIL VE KONFEKSIYON SEKTORU DURUM ANALIZI

3.1. Turkiye Tekstil ve Hazir Giyim Sektorii Tarihi

Tekstil sanayi, ilk olarak Ingiltere’de sanayi devrimi ile ortaya cikmistir. Ilk
olarak tekstil isletmelerinde su, buhar ve elektrik enerjileri kullanilmistir.
Tiirkiye'de ilk tekstil fabrikasi 1835’de Istanbul’da ordunun ihtiyaglarin
karsilamaya istinaden kurulmustur. 1933 yilinda Stimerbank’in kurulmasiyla

tekstil sektoriine 6nemli yatirimlar yapilmistir.

Tiirk tekstil sektori yiikselisini 1970 ve 1980 yillarinda gerceklestirmistir. 1990
yillarinda fason hazir giyim talepleri gelmeye baslamis, konfeksiyon sektori
ihracatta agirligini bu yillarda arttirmistir. 2000°1i yillara kadar giderek artan bu
liretim talebi plansiz ve stratejisiz bir biiyiime yasamistir. Ancak 6zellikle 1993
yilindan sonra artan enflasyon TL’nin asir1 deger kaybi ve artan ithalat sonrasi
tekstil sektorii gerilemeye baslamistir. 1994 krizinden sonra yliksek yatirimlar
sonucu finansal kaldira¢ oraninin yiikselmesi 1998 yilina kadar devam etmis;
firmalarin banka ve banka dis1 bor¢larinin artmalarina sebep olmustur. 1998
yilinda dis talepte goriilen azalmave iilke icindeki olumsuz mali gelismeler
sebebiyle ihracatin 6nemli kismini olusturan tekstil ve hazir giyim ihracati

diislise gecmistir.

Tekstil sektorii en biiyiik krizlerden birini de 2001 krizinde yasamistir; bu
krizde Tirkiye tekstil sektorii onemli Ol¢iide etkilenmis, ayakta kalamayan
tekstil firmalar1 kapanmaya baslamistir. Bu krizle birlikte neredeyse tim
sektorlerde tiiketici talebinde biiylik bir azalma s6z konusu olmustur. Buna
bagli olarak iiretimde daralmalar yasanmis; gayri safi milli hasilada diisiis
yasanmistir. 2005 yilindan itibaren oOnemli bir talep daralmasiyla
karsilasildiktan sonra Uzakdogu’daki ucuz iscilik ytliziinden tekstil piyasasi
Uzakdogu’ya kaymistir.



2005 yil1 basindan itibaren kotalarin kalkmasi ile AB ve ABD’nin Cin’den yaptigi
ithalatta 0zellikle ucuz iirlin gruplarinda miktar bazinda ciddi artislar, ithalat
birim fiyatlarinda ise ciddi diisiisler yasanmistir. Bu durumun sonucu olarak
2005 yilinda Turkiye’'nin sektor ihracati deger olarak artmaya devam ederken
birim degeri diisiik mallarda artan uluslararasi rekabet nedeniyle miktar olarak

artis daha diisiik seviyede kalmistir (Ongiit, 2007).

Gliclii ekonomiye sahip gelismis lilkelerde hazir giyim sektérii sanayi dongiisii
icinde payr azalirken, gelismekte olan iilkelerde ©nemli bir sanayi kolu
olusturmaktadir. Nitekim Tiirkiye’de konfeksiyon ihracatin o6nemli bir
ylizdeligini kapsamakta ve Avrupa iilkeleriyle 6nemli bir rekabet ortami
yaratmaktadir. Ekonomiye biiyiik bir etki saglayan ihracatin yani sira tlke
icinde istihdamin saglanmasi agisindan énemli bir yere sahip olan sektor i¢ ve
dis krizlerden ¢abuk etkilenebilmektedir. Fakat Tiirkiye’nin diinya pazarlarina
girebilmesi 1980°li yillardan baslayan bir siirecte tekstil ve konfeksiyon
sektortiyle gerceklesmistir.

1970’lerde sadece ham pamuk ihracati gerceklestirilirken, 1990’larda Avrupa
tilkelerine en fazla hazir giyim ihracati gergeklestiren Tiirkiye'de, hazir giyim
yaklasik otuz yildir gelisme icindedir. Global ve yerel krizlerden en c¢ok
etkilenen sektorlerden biri tekstil olmasina karsin konfeksiyon dis satimi her
donem belli miktar diisiisle pazarda Avrupa iilkeleriyle rekabetine ragmen
yerini korumustur. Hazirgiyim sektoriintin iilkemizin kosullarina uygunluk
gosteren isglici yogun bir sanayi dali olusu, fazla yatirinm gerektirmemesi,
gelismis bir tekstil ve hammadde sanayiinin varligi, cografik olarak uluslararasi
pazarlara yakinlig1 ve gelismis ihracat olanaklar1 bu sektdriin biliyiimesine
katkida bulunmustur. Tirkiye'nin dis ticaretinde olusturdugu dis ticaret
fazlaligt ve ekonomiye Kkatkilar1 sebebi ile “lokomotif sektdr” olarak

anilmaktadir.



2010 yilinda 14,6 milyar dolar ciro yapan Tirkiye konfeksiyon sektoriiniin
diinya pazarinda payr %3 olarak tahmin edilmektedir. Ozellikle Cin’de
Ucretlerin artis1 sebebiyle Amerika ve Avrupa siparislerinin iilkemize
yonelmesiyle diinyada hazir giyimde 4. biiytlik tedarikgiligin temelleri atilmistir.
Konfeksiyon ve hazir giyim sektorii stlirekli gelisimin ancak pazar
cesitlendirilmesi, yiliksek katma degerli, teknolojik iirlinlerin iiretilmesi, AR-GE
departmanlarina verilen 6nem, imalat metotlar1 ve dizayn alt yapisinin

gelistirilmesi ile saglanabilecegi 6nemli sektorlerden biridir.
3.2. Diinyada Tekstil ve Hazir Giyim Sektorii Gelisim Siireci

Kiiresellesme, deger zinciri icerisindeki farkli oyuncularin etkilesim ve
bagimlhiliklarini arttirarak yeni bir dinamik sanayi ortami olusturmustur. Tekstil
ve hazir giyim sektoriinde kiiresellesme, bir hazir giyim tiriiniiniin New York’ta
tasarlanmasi, Kore’de yapilan ve Hong Kong’da kesilen bir kumas kullanilarak
Cin’de iiretilmesi ve Ingiltere’de dagitilmasi anlamina gelmektedir. Bu noktada
artik ulus devlet sinirlary, liretici firmalarin stratejilerinin veya buyiik dagitim
aglarinin satin alma stratejilerinin belirlenmesinde etkili olmamaktadir (Arslan,

2008).

Tekstil ve hazir giyim sanayii, sanayilesme stirecinin ilk basladig1 sektorlerden
birisidir. 19. yiizyihn ilk yarisinda Ingiltere, 20. yiizyiin baslarinda Japonya,
1950’lerde Tayvan ve Gliney Kore sanayilesme siire¢lerinin baslarinda bu
sanayiyi gelistirerek sermaye birikimi saglamis, ihracat ve iiretim tecriibesi
edinmislerdir. Bu yolla edinilen sermaye, bilgi birikimi ve tecriibe sermaye ve
bilgi yogun diger sektorlerin gelismesinde katki saglamistir (Ongiit, 2007).
Tekstilin temelinin atildigi iilke olan Ingiltere'nin tasarimlarini kendileri
olusturarak, iiretimi maliyetin diisiik oldugu tlkelere yaptirdig1 bilinmektedir.
Bu yolla ingiliz etiketleri bastirarak kendi hazir giyim dagitim yollan ile
sektordeki konumlarini iretime degil, dizayna dayali saglam temele

oturtmuslardir.



1960l yillarda gelismekte olaniilkelerinis giiciinii ucuzlatarak tekstil ve hazir
giyim sektoriinde lretim paylarin1 gelismekte olan iilkelere gore arttirmasi
sonucu 1961’de pamuklu irilinlerin ticaretinde alinan o6nlemlere yonelik
anlasma imzalanmistir. 1974 yilinda ise diger elyaflardan tiretilen iiriinlere
yonelik cok elyaflilar anlagsmasi olarak diizenlenmistir. Her ne kadar dogal lifler
degerini kaybetmese de giin gegtikce pamuklu tekstil yerini sentetik tekstil

urunlerine birakmaktadir.

Gelismis tilkelerde tekstil ve hazir giyim sanayii istihdami daha biiyiik oranda
azalmaktadir. Gelismis tlkelerde, 1970 yilinda, bu sektér on milyonun tlizerinde
istihdam saglayarak imalat sanayii alt sektorleri icinde en biiyiik paya sahip
iken 2001 yilinda istihdam dort milyona inmistir. Tiim imalat sanayi sektorleri
icinde en yliksek oranli istihdam azalmasi bu sektérde yasanmistir. Bu azalmada
hem verimlilik artist hem de diisiik isgiicii maliyetine sahip iilkelerden

kaynaklanan rekabet etkili olmaktadir (Ongiit, 2007).

Son dénemde, giysi liretiminin hizlanmasi ile tiretim miktarinda 6énemli artiglar
olmus, hammadde ve isc¢ilik problemi olmayan tilkeler, hazir giyim {riinlerini
uluslararasi pazarlarda satmaya baslamislardir. Bu nedenle, hazir giyim
trtinleri glinlimiizde pek ¢ok tilkenin ekonomisinde gerek i¢ piyasada gerekse
ithalat ve ihracatta énemli bir yer teskil etmektedir (Diizgiin, 2007). Ozellikle
gelismekte olan tlkelerin tekstil ve hazir giyim ihracat pay1 gelismis tilkelere
gore daha fazladir. Sebebi, isglicii maliyetlerinden dolay1 gelismis {ilkelerin

gelismekte olan iilkelere fason iiretim yaptirmalarina dayal gelisen sanayidir.

Diinya ticaretinde 150’den fazla iilke tekstil ve hazir giyim ihracati yapmakta
olup; AB tilkeleri sektorde basta yer alirken, Cin, Tayvan, Gliney Kore ve Tiirkiye
diinyanin 6nde gelen tekstil ihracatg iilkeleri konumundadir. Hazir giyimde en
biiylik ihracat¢1 Cin olup; Tirkiye de sektdrdeki yerini arttirmaktadir. Arslan
(2008) arastirma raporlarinda belirtilen bilgilere gore baslica ihracatgi
tilkelerin 2005 yilinda tekstil ve hazir giyim sektoriindeki ihracat rakamlari
(Cizelge 3.1) incelendiginde tekstil ve hazir giyimde diinya pazarinda %37’lik
pay ile AB ilk sirada yer almaktadir.
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Cizelge 3.1. Baslica ihracatg tilkelerin 2005 yili ihracat rakamlar1 (milyar dolar)
(Arslan, 2008)

ULKELER TEKSTIL HAZIRGiYIM  TEKSTIL&HAZIR GIYIM
PAY (%)

AB 95,81 105,3 37,9
ciN 48,68 95,4 27,2
HONG KONG 14,44 28,4 8,1
ABD 12,67 4,9 3,4
HINDiSTAN 9,33 10,2 3,8
PAKISTAN 7,47 3,9 2,1
TURKIYE 7,59 13,5 4
MEKSIKA 2,19 6,3 1,5
JAPONYA 6,93 - 1,3
KORE 10,11 - 1,9
TAYVAN 9,36 43 2,6
TOPLAM 224,58 272,2 93,8

AB’nin ardindan diinya ihracatinda siray1 Cin ve Hong Kong takip etmekte;
dordiincii sirada tekstilde %3,4’liik pay ile Amerika yer almaktadir. Bu
siralamada Tiirkiye %4’liik pay ile ancak 7. sirada kendine yer bulabilmektedir.
Diinya hazir giyim sanayinde Tiirkiye’'nin, Avrupa pazarlarina olan cografi
yakinligt ve buna bagh hizli yiikleme maliyetlerinde diger tlkelere gore
sagladig1 avantaja karsin ABD pazarina uzakliktan dolayr ayni kosullarin

saglanamamasi durumu mevcuttur.

Diinya Ticaret Orgiitii tarafindan 1995 yilinda kabul edilen Tekstil ve Hazir
giyim Anlagmasi ile 2005 yihi itibariyle ticaret kotalarinin kaldirilmasi, tilkeler
arasl rekabetin artmasina sebep olmustur. Ozellikle Cin’in diinya ticaretindeki
pay1 2005 yilinda kotalarin kalkmasiyla artisa ge¢mistir. Cin’in kendisine yogun
bir pazar arayisina girmesi ve ihracatta basarili olarak ekonomik bir yayilma
saglamasi hazir giyim ticaretinde Tiirkiye'yi de yakindan ilgilendirmis; nitekim
Tiirkiye’de de tekstil pazarinda yer bulabilmistir. Bu anlagma ile gelismekte olan
tilkeler tekstil ve hazir giyim liretim ve ticaretinde gelismis iilkelere kiyasla
paylarini artirmaktadirlar. Gelismis tlkeler tekstil liretiminde s6z sahibi olmaya
devam ederken, isgiici maliyetlerinin diisiik oldugu iilkelerde iiretim

artmaktadir.
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Diinya imalat sanayii ile tekstil ve hazir giyim sanayii ihracati (Cizelge 3.2)
incelendiginde, sektortiin 1980 yilindan 2004 yilina kadarki siirecte imalat

sanayi icindeki payinin azalttig1 goriilmektedir.

Cizelge 3.2. Diinya tekstil ve hazir giyim ihracat rakamlar1 (milyar dolar) (Ongiit,

2007)
IMALAT
TEKSTIL HAZIR TEKSTIL VE IMALAT SANAYI
SANAYIi Giyim HAZIR GIYIM | SANAYIi iCINDE
SANAYIi TOPLAM TOPLAM PAY (%)
1980 55 40,6 95,6 1.092,40 8,7
1990 104,4 108,1 212,5 2.391,20 8,9
1995 152,3 158,4 310,7 3.718,80 8,4
2000 154,6 197,4 352 4.688,10 7,5
2001 147 193,3 340,3 4.509,50 7,5
2002 154,3 203 357,3 4.752,60 7,5
2003 172,5 232,5 405 5.489,30 7,4
2004 194,7 258,1 452,8 6.570,30 6,9

Hazir giyim sanayi diinya toplam ihracati1 1980 yilindan 2004 yilina kadar artan
bir grafik izlemektedir. 2004 yilinda gerceklesen toplam hazir giyim ihracati
258 milyar dolar olmustur; tekstil sanayi ise 194,7 milyar dolar ile hazir giyim
ihracatinin gerisinde kalmistir. Hazir giyim ve tekstil sanayi toplam ihracat
rakamlar1 genel imalat sanayi icinde orani incelendiginde 1980 yilinda %8,7
olmakta; 2004 yiiinda bu rakam diiserek %6,9 olarak ¢ikmaktadir. Imalat
sanayinin artmasina karsin imalat sanayi icinde payin azalmasi, tekstil ve hazir
giyim sektorii haricinde imalat sanayilerinin gelistigi ve 6zellikle teknolojinin
hat sathada kullanildig1 gliniimiizde iiretim sektorlerinin teknolojik aletlere

kaymasinin sonucu olarak sdylenebilir.
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Bu gozlemler 1s18inda tekstil ve hazir giyim sanayinin 1980 yilinda toplam
ihracatin 95 milyar dolar oldugu dénemde diinya tekstil tiretiminin 450 milyar
dolar oldugu tahmin edildigi bilinmektedir. Gegen yillara gore artan ihracat
miktari ile birlikte artan tekstil ve hazir giyim tiretiminin de ytliksek bir ivme ile
arttigl, artan diinya niifusu ile birlikte kisi basina diisen tiiketim miktarinin da

arttig1 soylenebilmektedir.

Oncelikle, tekstil ve hazir giyim ticareti, uluslararasi ticaretteki global
kisitlamalara ragmen, lretimin oniinde gelismektedir. Diinya tekstil tiretimi
1980-1999 doneminde %15 kadar artarken, ticareti %150’nin tizerinde
artmistir (Tekstil Paneli, 2003). 2005 sonrasinda gelisen diinya tekstil
ticaretinin var olan tekstil aktorleri lizerinde yeni ve biiylik boyutlu bir rekabet

yarattig1 ve bu yonde gelistigi goriilmektedir.

Diinyanin 6nde gelen hazir giyim ihracati yapan tlkelerin 1990-2000 yillari
arasindaki ihracat rakamlar1 (Cizelge 3.3) incelendiginde Cin’in ilk sirada yer
aldig1 goriilmektedir. Imalat sanayi ile ilgili bircok alanda kendini gosteren Cin,
diinya tekstili icinde pazar payini ve yerini uzun yillardir koruyan bir imalatgi
tilkedir. Uzun yillardir ucuz isg¢ilik ile iiretim yaparak ihracat degerlerini
ylkselttigi bilinse de, katma degeri yiliksek triinlere glinlimiizde iiretimde daha

cok yer vermeye basladig1 bilinmektedir.

Cizelge 3.3. Diinyanin hazir giyim ihracatinda 6nde gelen tilkelerin 1990-2000
yillar1 arasindaki ihracat rakamlari (Yilmaz, 2006)

1990 1995 1996 1997 1998 1999 2000
CIN 9.669 | 24.049 | 25.034 | 31.803 | 30.048 | 30.078 | 30.071
ITALYA 11.838 | 11.839 | 16.172 | 14.857 | 14.742 | 13.240 | 13.217
HONG KONG 9.266 | 9.540 | 8.979 9.330 9.667 9.571 9.935
MEKSIKA 587 2.731 | 3.753 5.636 6.603 7.772 8.696
ABD 2.564 | 6.651 | 7.511 8.672 8.793 8.269 8.646
ALMANYA 7.882 7.500 | 7.579 7.503 8.014 7.768 6.837
TURKIYE 3.331 6.119 | 6.067 6.697 7.058 6.516 6.533
FRANSA 4.671 5.621 | 5.529 5.345 5.748 5.685 5.427
G.KORE 7.879 | 4957 | 4.221 4.192 4.651 4.871 5.026
ENDONEZYA 1.646 | 3.376 | 5.591 2.904 2.630 3.857 4.734
INGILTERE 3.042 | 4.648 | 5.185 5.281 4.920 4.487 4111
TAYLAND 2817 | 3.729 | 3.686 3.409 3.540 3.453 3.948
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Diinya hazir giyim ihracatinda onde gelen iilkeler Cin’den sonra Italya, Hong
Kong, Meksika, ABD, Almanya, Fransa, Giiney Kore, Endonezya, Ingiltere,
Tayland ve Tiirkiye'dir. Thracatg iilkeler incelendiginde, Cin’de 1990 yilindan
2000’e kadar ihracatta gerceklesen biiyiik artis goéze carpmaktadir; 10 y1l icinde
Cin’de ihracat yaklagik %200 artmistir. Buna karsin Italya bu dénemde yerini

korumus, Meksika ise hazir giyim ihracatinda hizli bir yiikselme yasamistir.

Diinya hazir giyim kiiresel ticaretini belirleyen gelismis iilkelerin ithalaty;
kiiresel dengeyi belirleyen unsur ise tliketim, iretim, ihracat ve ithalatin tilkeler
arasi dagilimidir. 2000-2005 yillar1 arasinda hazir giyim sektoriinde diinyada
etken rol oynayan global aktorler AB, ABD, Japonya konumu (Cizelge 3.4)

incelendiginde iiretimde mutlak bir kuvvetli daralma gériilmektedir.

Cizelge 3.4. Hazir giyim sektoriinde 2000-2005 yillar1 arasindaki global
aktorlerin konumu (Arslan, 2008)

AKTORLER TUKETIM URETIM ITHALAT [HRACAT TUKETICI

FIYATLARI

SINIRLI KUVVETLI KUVVETLI KUVVETLI GERILEME
GELISLEME DARALMA GENISLEME GENISLEME
GENISLEME KUVVETLI GENISLEME DARALMA SINIRLI
DARALMA GERILEME
JAPONYA KUVVETLI KUVVETLI SINIRLI - SINIRLI
DARALMA DARALMA GELISLEME GERILEME
DIiGER SINIRLI KUVVETLI DURAGAN KUVVETLI DURAGAN
[RIR (I  GELiSLEME GENISLEME GENISLEME

AGIRIKLI)

Global aktorlerin durumu incelendiginde AB ve ABD icin tliketimin arttigy,
liretimin azaldigi; buna bagh olarak da ithalatin arttif1 gézlemlenmektedir. Bu
global etkilesim ile tiiketici fiyatlarinda genel bir azalis s6z konusudur. Diger
lilkelerde ise lretimin tiiketimden daha fazla arttigy; ithalat duraganken
ihracatin paymi arttirdigr gorilmektedir. Diinya ekonomisini etkileyen
Avrupa’da yasanan ekonomik kriz ve istihdam sorunlar1 2012 yili sonundan
2013’te halen krizin etkilerinin siirmesi sebebiyle siiregelmekte; tekstil ve hazir
giyim sektoriini olumsuz etkilemektedir; buna baglh Tiirkiye tekstil ihracati da

diistisler yasayabilmektedir.
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ITKIB (2013) kayitlarina goére 2013 Ocak ayinda Tiirkiye'nin tekstil ve
hammaddeleri ihracatinin gerceklestirildigi iilkeler ihracat miktarina gore ilk on
iilke sirayla Rusya, Italya, Almanya, Ingiltere, Romanya, ABD, Bulgaristan,
Polonya, Cin, Iran olmustur. 2012 Ocak ayinda gerceklesen tekstil ihracat
miktarina goére Uulke siralamalar1 ise Rusya, italya, Almanya, ingiltere, fran,

Romanya, ABD, Polonya, Bulgaristan, Cin olarak degisiklik gostermektedir.

En fazla ihracat yapilan ilk on iilkeden Iran hari¢ diger dokuz iilkenin
tamaminda %1,3 ile %41 arasinda degisen oranlarda ihracat artisina
ulasilmistir. Iran’a yoénelik tekstil ihracatinda %20,2 oraninda ihracat diisiisii
gorilmiistiir (ITKIB, 2013). Aylik degerlerde (Cizelge 3.5) de goriilecegi gibi
Tiirkiye tekstil ihracatinda bir iilkeye gergeklestirilen tekstil ihracat miktar1 90

milyon dolar1 asabilmektedir.

Cizelge 3.5. Tiirkiye tekstil ihracatinda ilk 22 iilkenin ihracat rakamlar1 (ITKIB,

2013)
TURKIYE TEKSTIL IHRACATI 2012 Ocak 2013 Ocak
(1000 $) (1000 $)
RUSYA FEDARASYONU 87.413 94.245
ITALYA 55.989 71.360
ALMANYA 29.095 33.456
INGILTERE 24.960 25.287
ROMANYA 22.069 24.739
ABD 20.772 24.246
BULGARISTAN 16.309 23.000
POLONYA 20.453 21.927
CIN 16.032 20.201
IRAN 22.956 18.312
MISIR 15.762 18.024
UKRAYNA 10.369 17.896
ISPANYA 16.721 17.275
FAS 16.090 16.353
BELCIKA 10.669 14.838
FRANSA 12.309 14.215
TUNUS 10.728 14.121
HOLLANDA 12.131 13.946
BREZILYA 8.180 12.216
PORTEKIZ 7.032 10.193
YUNANISTAN 9.317 10.084
HONG KONG 3.204 9.908
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2013 yilinin Ocak ayinda tekstil sektoriiniin ihracatinin, genel ihracat
performansindan ve sanayi ihracati performansinin istiinde bir performans
sergiledigi goriilmektedir (ITKIB, 2013). Rakamlar (Cizelge 3.6) incelendiginde,
aylik tekstil ihracatinin 680 milyon dolar1 geg¢en miktarlara ulasildig:
gorilmektedir.

Cizelge 3.6. Genel ihracat performansi i¢inde tekstil ve hammaddeleri ihracati
pay1 (ITKIB, 2013)

2012 Ocak 2013 Ocak
(1000 $) (1000 $)
Tiirkiye Geneli Ihracat 10.441.254 11.025.467
Sanayi Ihracati 8.662.506 8.922.298
Tekstil ve Hammaddeleri 585.013 684.783

Ihracati

3.3. Tiirkiye’ de ve Diinyada Hazir Giyim ve Konfeksiyon Ihracati ve

Ekonomi ile iliskisi

Diinyadaki hazir giyim ihracat miktarlarinda ABD’nin beklenen rakamlari
saglamadig1 gorilmektedir. 2005 yilinda gercgeklesen en yiiksek ihracat miktari
(Cizelge 3.7) 25 adet olan AB iilkelerinin gerceklestirdigi 80,35 milyar dolar
olup, diinya ihracatindaki pay %29,2 olmaktadir. 1980 yilinda diinya tekstil ve
hazir giyim ticaretinin neredeyse %50’lik kismin1 elde eden AB i¢in sektorde

yakalanan basarinin degismedigi goriilmektedir.

Cizelge 3.7. Diinya hazir giyim ticaretinde lider durumundaki tlkelerin 2005
yilinda gergeklestirdigi ihracat miktarlar1 (Uzunoglu ve Kog, 2007)

Ulkeler Hazir Giyim Diinya ihracatindaki
ihracati (milyar $) Pay1
AB Ulkeleri (25) 80,35 29,2
Cin 74,16 26,9
Hong Kong 27,29 -
Tiirkiye 11,82 4,3
Hindistan 8,29 3,0
Meksika 7,27 2,6
Banglades 6,42 2,3
Endonezya 511 1,9
ABD 5,00 1,8
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Diinya ihracatindaki %26,2’lik pay ile 2005 yilinda hazir giyim ihracatinda
rakamsal olarak ikinci iilke 74,16 milyar dolar hazir giyim ihracat1 ile Cin
olmaktadir. Tirkiye diinya ihracatin da %4,3’liikk bir oranla dérdiincii tilke
olurken, hazir giyim ihracatinda 2005 yilindaki performansi ile Hindistan,
Meksika, Banglades, Endonezya ve ABD’yi geride birakmistir. 2012 Ocak ayinda
966 milyon olan AB iilke gruplarina yapilan hazir giyim ve konfeksiyon ihracati
ise 2013 Ocak ayinda %14,04 artis gostermistir. Hazir giyim ve konfeksiyon
ihracatinda AB iilkelerini takip eden iilke grubu 2012 Ocak ayinda 57 milyar

dolar ile Orta dogu tilkeleri olmustur.

En yiiksek hazir giyim ve konfeksiyon ihracat1 yapilan tilke gruplar i¢inde 27
tilkenin bulundugu AB iilkeleri yer almaktadir. 2012 yil1 Ocak ay1 ve 2013 Ocak
ay1 ihracat rakamlari tilke gruplar1 bazinda kiyaslandiginda; Afrika tilkeleri ile
Asya ve Okyanusya tlke gruplarinin ihracatlarinda azalma goériilmiis olup; diger
lilke gruplarin ihracat rakamlarinda artis gézlemlenmistir. Ulke gruplan ile
yapilan 2012 ve 2013 yilinin Ocak ayinda gerceklesen hazir giyim ve
konfeksiyon ihracat rakamlari 1000 $ bazinda tablo (Cizelge 3.8) ile

belirtilmistir.

Cizelge 3.8. Ulke gruplar itibariyle Tiirkiye hazir giyim ve konfeksiyon ihracat
kayd (ITKIB, 2013)

AB ULKELERI (27) TOPLAMI 966.025 1.101.678
ORTA DOGU ULKELERI TOPLAMI 57.042 71.011
(S.Arabistan, Israil, Kuveyt vb.)

Eski Dogu Bloku Ulkeleri Toplami 49.485 67.161
(Rusya Fed., Ukrayna, Sirbistan vb.)

Afrika Ulkeleri Toplami 37.330 36.309
(Misir, Cezayir, Giiney Afr. Cum vb.)

Amerika Ulkeleri Toplami 41.376 41.565
(ABD, Kanada, Brezilya, Meksika vb.)

Tiirk Cumhuriyetleri Toplami 18.511 27.237
(Azerbaycan, Ozbekistan, Kazakistan)

Diger Avrupa Ulkeleri Toplami 21.323 22.879
(Norveg, Isvicre, KKTC)

Asya ve Okyanusya Ulkeleri Toplami 20.554 18.669
(Japonya, CHC, Hong Kong, Hindistan vb.)

Serbest Bélgeler Toplami 15.606 19.758
Toplam Hazir Giyim ve Konfeksiyon Ihracat Kaydi 1.227.252 1.406.267
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Rusya, Ukrayna, Sirbistan gibi eski dogu blogu iilke gruplar1 2012 Ocak ayinda
gerceklesen ihracat rakamlarini %35,7 artis ile 2013 Ocak ayinda 67 milyar
dolara ¢ikararak hazir giyim ve konfeksiyon ihracat siralamasinda igiinci

biiytik tilke grubu olarak yer almiglardir.

Hazir giyim ve konfeksiyon ihracatinda dérdiincii en biiyiik pazar konumundaki
Cezayir, Libya, Misir, Tunus, Fas ve Gliney Afrika Cumhuriyeti'nin dahil oldugu
Afrika iilke grubuna 2013 yilinin Ocak ayinda 36,3 milyon dolarlik hazir giyim

ve konfeksiyon ihracat1 yapilmistir.

Hazir giyim ve konfeksiyon ihracatina bakildiginda son ii¢ yil incelendiginde,
Tiirkiye'nin en ¢ok hazir giyim ve konfeksiyon ihracat1 yaptigi tilkelerin basinda
Almanya gelmektedir. ikinci sirada yer alan Ingiltere’'ye sadece 2012 Ocak
ayinda 146,8 milyon dolar hazir giyim ve konfeksiyon ihracati

gerceklestirilmistir.

En cok hazir giyim ve konfeksiyon ihracati gerceklestirilen ticiincii iilke ispanya
olup; 2012 Ocak yinda 105 milyon dolar ile dordiincii sirada Fransa yer
almaktadir. Tablodaki siralamadan da goriilecegi {lizere hazir giyim ve
konfeksiyon ihracatinin Tiirkiye’den en ¢ok yapildig: ililke grubu AB iilkeleri
olmakta; bu alanda sahip olunan pazar pay1 goze c¢arpmaktadir. Tiirkiye'de
Uretilen yiiksek katma degerli {triinlerin AB iilkelerine olan cografik
konumundan kaynakli yakinligin degerlendirilmesi, ucuz is¢iligin hakim oldugu

lilkelere gore saglanan en iistiin avantajdir.

2012 Ocak ay1 ve 2013 Ocak ay1 Turkiye hazir giyim ve konfeksiyon ihracat
miktarlar1 (Cizelge 3.9) incelendiginde, tablonun en alt siralarinda Misir, Cin,
Hong Kong yer almakta; Ocak aylarindaki ihracat miktarlarinin bes buguk
milyar dolardan asagida kaldig1 goriilmektedir. Bu rakam, AB iilkelerine yapilan
hazir giyim ve konfeksiyon ihracat degerleri ile kiyaslandiginda, bariz fark

ortaya ¢ikmaktadir.
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Cizelge 3.9. 2012 Ocak ay1 ve 2013 Ocak ay1 Tiirkiye hazir giyim ve konfeksiyon
ihracat miktarlar (ITKIB, 2013)

ALMANYA 280.275 314.970
INGILTERE 146.898 168.123
ISPANYA 102.470 119.305
FRANSA 105.080 107.943
HOLLANDA 75.661 89.803
ITALYA 84.729 84.841
DANIMARKA 39.691 48.175
RUSYA FEDERASYONU 31.414 40.131
BELCIKA 30.167 34,185
ABD 33.924 32.850
ISVEC 22.953 30.150
IRAK 16.283 24.647
POLONYA 12.977 19.272
UKRAYNA 9.324 15.176
SUUDI ARABISTAN 11.259 14.985
ROMANYA 5.691 14.017
AHL SERBEST BOLGE 8.426 12.121
ISVICRE 12.938 11.526
AVUSTURYA 10.597 11.382
CEK 13.053 11.264
BIRLESIK ARAP EMIRLIKLERI 8.976 11.062
ESTONYA 6.066 11.017
KAZAKISTAN 9.802 10.336
ISRAIL 9.593 9.666
NORVEC 7.059 9.472
YUNANISTAN 6.688 9.032
LIBYA 12.819 8.646
TUNUS 4,600 7.456
CEZAYIR 11.485 6.963
SLOVAKYA 3.013 6.895
BULGARISTAN 4121 6.654
TURKMENISTAN 1.562 6.071
KIRGIZISTAN 3.940 6.023
KANADA 5.444 5.748
MISIR 2.980 5.270
CIN 5.440 5.195
IRLANDA 4.774 4,641
FINLANDIYA 3.829 3.673
KOSOvVA 1.803 3.432
HONG KONG 3.482 3.287

2012 yilinin ilk alt1 ayinda Tiirkiye ihracatl artarken, konfeksiyon ve hazir giyim
ihracatiinda azalma goriilmiistiir. Bu azalmanin 6nemli nedenlerinden biri
AB’deki kriz nedeniyle siparislerin diismesi ve doviz kurlarinda ve yasanan
deger kaybi olarak bilinmektedir. Ayni diisiis, 2013 yil1 icin tam ters yonde bir
hareketlenme gostermekte olup, yila hizli girilmistir. 2013 Ocak ayinda Tiirkiye
1,4 milyar dolar hazir giyim ve konfeksiyon ihracati (Cizelge 3.10)

gerceklestirmis; ihracat 2012 yilinin Ocak ayina gore neredeyse %15 artmistir.
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Cizelge 3.10. Genel ihracat performansi icinde hazir giyim ve konfeksiyon
ihracatinin pay1 (ITKIB, 2013)

2010 Ocak 2011 Ocak 2012 Ocak 2013 Ocak

(1000 $) (1000 $) (1000 $) (1000 $)
Genel Ihracat 7.871.294 9.612.936 10.441.254 11.025.467
Sanayi ihracat1 6.464.379 7.959.592 8.662.506 8.922.298
Hazir giyim ve 1.159.649 1.297.741 1.226.851 1.406.266

konfeksiyon ihracati

Tekstil ve hazir giyim sanayi ihracatinin ge¢misine bakildiginda 80’li yillardan
bu yana genel ihracat i¢indeki ylizdesini arttirdig1 gibi goriinse de 1985 yilindan
sonra ihracat payinin azaldig1 gozlemlenmektedir. 1985 yilina kadar iilke igi
unsurlarin sebep oldugu, bu yildan sonra dis etkenlerin etki ettigi hazir giyim
sektorii, 1990l yillarda yasadig1 patlama ile ihracatta kendine yer edinmistir.
Sekil 3.1'de gorildigu gibi 1995 yilinda en yiiksek tekstil ve hazir giyim ihracati
gerceklestirilerek pay %40’lara ¢ikarilmistir.

TEKSTIL&HAZIR GiYIM IHRACATININ GENEL
iHRACAT iCINDEKI %'Si
45 394
40 2 es 10, 5383 37,6
’ ' 37139343

Sekil 3.1. Tekstil ve hazir giyim ihracatinin 1980- 2003 yillar1 arasindaki genel
ihracat icindeki yiizdesi (Ugur, 2004)
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Tekstil ve hazir giyim ihracatinda 1995 ile 2003 yillar1 arasinda yasanan diisiis,
daha sonraki yillarda yiikselerek seyretse de, bu yillarda iilkede iiretim ve
ihracatin teknoljik makineler ve ulasim gibi sektér imalatina yonelmesi ile
aciklanabilir. Bu sebeple tekstil ve hazir giyim liretiminde bu yillarda yavaslama
yasanmistir. Yavaslamada bir¢ok neden bulunsa da, krizler ve diinyay1 etkileyen
dogal afetler, anlagsmalar sebebiyle tesviklerin kaldirilmasi gibi etkenler daha
cok etkili olmustur. Hazir giyimde pazar payini arttiran Cin, Tiirkiye hazir giyim

ihracatini da olumsuz etkilemistir.

3.4. Turkiye’'nin Dis Ticaretinde Tekstil ve Hazir Giyim Sektoriiniin

Rekabet Giicii

Tiirk Lirasinin ¢ok degerli olmasi tekstil ve hazir giyim sektortiiinn ihracatini
olumsuz etkilemekte olup; Tiirkiye’'deki enerji fiyatlar1 da diinya piyasalarina
gore ylksek kalmaktadir. Bu da dilinya tekstil ve hazir giyim sektoriinde

Tiirkiye'nin rekabet giiciinii azaltan unsur olmaktadir.

Diinya ithalat miktarlarinin 2005 yilindaki degerleri incelendiginde AB
tilkelerinin %44,8 oran ile en biiyiik paya sahip oldugu goriilmektedir. ithalat
miktarlar1 ile ilgili tablo (Cizelge 3.11) incelendiginde gelismis {ilkelerin
ithalatlarinin gelismekte olan iilkelere nazaran fazla oldugu; hazir giyim
liretiminin gelismekte olan iilkelere kaydigi gostergesi olmaktadir. 2005 yilinda
Japonya 22,54 milyar dolar ithalat ile diinya ithalatinda %7,8 pay ile biiytlik bir
orana sahip oldugu goriilmekte; Japonya’y: ithalat siralamainda Hong Kong,

Rusya, Kanada, Isvicre, Avustralya, Giiney Kore takip etmektedir.
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Cizelge 3.11. Diinya hazir giyim ticaretinde lider durumundaki iilkelerin 2005
yilinda gerceklestirdigi ithalat miktarlar1 (Uzunoglu ve Kog, 2007)

Anlasilacag: lizere diinya tekstil ve hazir giyim sektoriinde temel belirleyici,
hazir giyim tiiketim harcamalarindaki egilimler ve genislemedir. Tiiketimin ne
olciide ithalat ile karsilandig ise ikinci 6nemli belirleyicidir. Ithalat hacmindeki
genisleme, ayni zamanda dilinya hazir giyim ticaretindeki gelismeyi de

yansitmaktadir (Arslan, 2008).

Turkiye ihracat rakamlarini daha yakindan incelemek gerekirse, 2012 Ocak
ayinda tilke geneli ihracat yaklasik 10,5 milyar dolar gerceklesmistir. Bununla
beraber 585 milyon dolar degerinde tekstil ve hammaddeleri 2012’nin ilk
ayinda ihra¢ edilmistir. Turkiye’de krizlerden cabuk etkilenmesi ile bilinen
tekstil ve hazir giyim sektorii, gerceklesen ytliksek ihracat ve diisiik ithalat ile dis
ticaret fazlalig1 verdigi bilinmekte; gecmise bakildiginda da benzer bir tablonun

stiregeldigi goriilmektedir.

*: Yararlanilan kaynaktaki tabloda yer almayan deger, Arslan (2008) verilerinden elde
edilmistir.
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Tekstil trtnleri-giyim esyast grubu, 1996-2005 doneminde siirekli dis ticaret
fazlas1 vererek, toplam dis ticaret agigini azaltict bir rol oynamistir.
1996-2003 doneminde, tekstil iirtinleri-giyim esyasi grubundan saglanan dis
ticaret fazlasi, ham petrol-dogal gaz-petrol triinleri grubundan kaynaklanan
dis ticaret aciginin izerinde seyretmistir. Ancak, 2004-2005 doneminde,
Asya-pasifik kaynakli rekabetin yogunlasmasi ve Tirk Lirasi’'nin
degerlenmesinin etkisiyle, tekstil iiriinleri-giyim esyasi grubunda dis ticaret
fazlasinin duraganlastigl gozlenmektedir. Ayn1 donemde, enerji fiyatlarinda
meydana gelen yiikselis, tekstil tirtinleri-giyim esyasi grubundan saglanan dis
ticaret fazlasinin, ham petrol-dogal gaz-petrol iriinleri grubundan gelen dis
ticaret agigin1 karsilamakta yetersiz hale gelmesine neden olmustur (Yiikseler

ve Tiirkan, 2006).

Ekonomi Bakanlig1 verilerine gore tekstil ve hazir giyim sektorii sanayi tiretimi
icinde %14, imalat sanayi iiretimi icinde %16 paya sahiptir. istihdam icerisinde
%11, toplam sanayi istihdami igcinde %28, toplam ihracat igerisinde %19,
toplam ithalat icerisinde %7’ye yakin bir orana sahiptir (Turkiye Tekstil Sanayii
Isverenleri Sendikasi, 2012).

Tekstil ve hazir giyim ihracatinin belli bir oranda ithalat ile iliskili olmasy;
ihracatta goriilen artisin ithalata da artis olarak yansimasini saglamaktadir. T.C.
Bilim, Sanayi ve Teknoloji Bakanligi (2012) verilerine goére hazir giyim
sektoriinde gerceklesen dis ticaret rakamlari (Cizelge 3.12) ABD dolari olarak

asagida verilmistir.
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Cizelge 3.12. 2002-2011 yillar1 arasindaki hazir giyim dis ticareti (T.C. Bilim,
Sanayi ve Teknoloji Bakanlhigi, 2012)

YILLARA GORE CiRO ENDEKSI

IHRACAT ITHALAT DIS TICARET DENGESI

(milyar $) (milyar $) (milyar $)
2002 7,70 0,24 7,46
2003 9,55 0,37 9,18
2004 10,80 0,58 10,22
2005 11,45 0,69 10,77
2006 11,65 0,95 10,70
2007 13,47 1,40 12,07
2008 13,15 1,99 11,16
2009 11,22 1,91 9,31
2010 12,37 2,56 9,81
2011 13,53 2,96 10,57

Tiirkiye’de 2002 yilinda gergeklesen hazir giyim ithalati 2007 yilinda %66,6
artarak 1,40 milyar dolar ciroya ulagsmistir. Bu rakam 2011 yilina gelindiginde
2007 yilina oranla %111,4 artarak 2,96 milyar dolara ulasmistir. Bu yillarda
gerceklesen ihracat miktarlarindaki durum ise 2002 yilinda 7,70 milyar dolar
olan rakam 2007 yilinda %74,9 artarak 13,47 milyar dolara, 2011 yilinda 2007

yilina oranla %6 artis ile 13,53 milyar dolara ¢ikmistir.

Rakamlar incelendiginde, hazir giyim dis ticaret dengesinin 2002 yilinda 2007
yilina kadar arttigi, 2009 yilinda hafif bir diisiis yasayarak 2011 yilinda tekrar
toparlandig1 goriillmekte, bu gidisat (Sekil 3.2) grafik olarak olumlu bir izlenim
birakmaktadir. 2002 yilindan 2011 yilina kadar hazir giyim ihracat degerlerine
bakildiginda ise siirekli bir yiikselme ile siiregeldigi gorilmekte, {lke
ekonomisine sagladig1 dis ticaret fazlalig1 ile saglam iilke yap1 taslarindan

oldugu sonucu ¢ikarilabilmektedir.
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Sekil 3.2.2002-2011 yillar1 arasindaki hazir giyim dis ticaret oranlari (T.C. Bilim,
Sanayi ve Teknoloji Bakanhgi, 2012)

Yapilan arastirmalara gére Tirkiye ithal ara malina bagimlhiligi 2010 yilindan
2011’e ylikselme gostermistir. 2011 yilinda tekstil sektériinde %43 olan ithal
ara mal bagimhligl, hazir giyim sektoriinde %19 olarak kayitlara ge¢mistir.
Arastirmalara gore 1 dolarlik tekstil ithalatina kars1 2,1 dolarlik tekstil triini
ihrac edilirken, 1 dolarlik hazir giyim ithalatina karsilik ise 4,1 dolarlik ihracat
yapildig1 agiklanmaktadir.

Tirkiye tekstil endiistrisi tekstil {irtinleri alt grubundaki baz {irtin gruplarinda
oldugu gibi ilgili iilkeler icerisinde diinya 6l¢eginde rekabet giicii en yiiksek
endistri olmustur. Tiirkiye'yi sirasiyla Belcika ve Liiksemburg, Danimarka,
Portekiz, Hollanda ve Yunanistan takip ederken, diger tilkelerin bu sektérde

rekabet giiciine sahip olmadiklar1 sonucuna ulasilmistir (Oztiirk, 2007).
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Tiirkiye'de hazir giyimde saglanan dis ticaret fazlaligi, genel dis ticaret degerleri
incelendiginde hazir giyim sektoriiniin performansini ortaya koymaktadir. 2007
yilindan 2012 yilina kadar gergeklesen Tiirkiye ithalat1 (Cizelge 3.13), ihracatin
en az bir buguk kat1 kadar gergeklesmistir. Bunun sonucunda olusan dis ticaret
ac1g81, hazir giyim ve konfeksiyon sektorii gibi lokomotif sektorlerle kapatilmaya

calisildig1 donemler olmustur.

Cizelge 3.13. Tirkiye’nin 2007-2012 yillar1 arasinda gerceklesen genel dis
ticareti (ITKIB, 2013)

YILLAR iHRACAT ($) iTHALAT ($)
2007 107.271.749.904 170.062.714.501
2008 132.027.195.626 201.963.574.109
2009 102.142.612.603 140.928.421.211
2010 113.883.219.184 185.544.331.852
2011 134.906.868.830 240.841.676.274
2012 152.560.774.906 236.536.948.716

DTO verilerine gére 2009 yilinda yaklagik 526 milyar Dolar olan diinya tekstil
ve hazir giyim sektorii ihracat1 2010 yi1linda 602 milyar Dolara yiikselmistir. Iki
sektoriin 2010 yi1linda diinya mal ticaretindeki pay1 %4,1 olarak gerceklesmistir.
Ulkemiz ise diinya tekstil ve hazir giyim sektérii ihracati icinde %3,6’lik bir paya

sahiptir (T.C. Bilim, Sanayi ve Teknoloji Bakanligi, 2012).

Tiirkiye hazir giyim ve konfeksiyon ihracati, gergeklestirilen ithalatin on
katindan fazla olmasi ile tilke dis ticaret agigin1 kapatmakta oncii sektor olarak
ortaya c¢cikmaktadir. 2012 yihi Tirkiye hazir giyim ve konfeksiyon ihracati
(Cizelge 3.14) 15,7 milyar dolar iken, ithalat 2,5 milyar dolar gergeklesmis; bu

deger 2008 yilindan bu yana benzer performansta kalmistir.
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Cizelge 3.14. Tiirkiye'nin 2007-2012 yillar1 arasinda gergeklesen hazir giyim ve
konfeksiyon dis ticareti (ITKIB, 2013)

YILLAR iHRACAT ($) iTHALAT ($)
2007 15.563.491.645 1.516.892.282
2008 15.234.868.195 2.117.836.346
2009 12.854.444.401 2.016.595.151
2010 14.205.917.174 2.704.270.671
2011 15.648.660.734 3.165.676.374
2012 15.770.359.158 2.502.447.702

2011 yilinda hazir giyim ihracatinda en biiytik ihracat kalemi 3 milyar dolarla
Orilmiis fanila, tisort ve i¢ giyimde gergeklesmektedir. Bunun disinda 1 milyar
dolarin tzerinde ihracatin yapildigi diger hazir giyim irtlnleri arasinda
bayan/erkek/cocuk pantolon, tulum ve sort; oriilmiis kazak, siiveter, hirka,
yelekler ile kiilotlu, kisa-uzun goraplar ve soketler yer almaktadir. ithalatta ise
bayan/erkek/cocuk dis giyim (parddsii gibi), oriilmiis ve oriilmemis eldiven,
papyon, kravat, sal gibi giyim aksesuarlari, 6riilmemis sutyen, korse ve kusaklar

on plana ¢ikmaktadir (T.C. Bilim, Sanayi ve Teknoloji Bakanligi, 2012).

3.5. Tekstil ve Hazir Giyim Sektoriiniin Tiurkiye’de Konumlanmasi ve

Uretim Miktarlar:

Konfeksiyon sektorii en fazla ihracati Istanbul ili gergeklestirmekte olup; bunun
disinda ihracat yapilan iller arasinda [zmir, Bursa, Denizli, Tekirdag, Gaziantep,

Adana, Balikesir, Kahramanmaras, Mardin bulunmaktadir.

Sektorde iplik iiretimi Kahramanmaras, Istanbul, Adiyaman, Gaziantep, Bursa
gibi illerde yogun olarak yapilirken, Denizli’de havlu, bornoz, ev tekstili, Usak’ta
iplik, battaniye, Corlu ve Cerkezkoy'de tekstil terbiyesi, Adana’da pamuklu
dokuma ve terbiye, Gaziantep’te polipropilen, dokusuz ytlizey, makine haliciligj,
Istanbul’da konfeksiyon ve érme iiretimi 6n plana ¢ikmaktadir (T.C. Bilim,

Sanayi ve Teknoloji Bakanlhgi, 2012).

27



Yapilan arastirmalar ve anket ¢alismalar1 sonucunda konfeksiyon isletmelerinin
%34’liniin fason ¢alistigl, %35’inin fason is yaptirdig: tespit edilmistir. Buna ek
olarak biiytlik 6lcekli ve ytliksek kaliteli iirlin imalati yapan, makine parkuru
gelismis bazi fabrikalarin tretim konumlarini piyasanin durumuna gore
degistirebildikleri; fason c¢alistiran firmalarin fasoncu olarak c¢alisabildigi
saptanmistir. Uretim yogunlugundan fason c¢alisan isletmelerin fasoncu
calistirmasi gibi ¢6zlim yollariyla da karsilasilmasi tiretim agindaki iligkilerin

stirekli degistigini gostermektedir.

Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanligi (CSGB) 2010 yii kayitlarina gore
10.030.810 zorunlu sigortali arasinda 2.876.529’u imalat sanayinde kayithdir.
Bunlardan 14.624 isyerinde 356.477 kisi tekstil imalatinda, 28.411 isyerinde
390.140 kisi hazir giyim imalatinda, 5.140 isyerinde 46.163 Kkisi ise deri ve deri
Urtnleri imalatinda istihdam edilmektedir (T.C. Bilim, Sanayi ve Teknoloji

Bakanligi, 2012).

T.C. Bilim, Sanayi ve Teknoloji Bakanligi (2012) verilerine gore kayith ve
kayitsiz ¢alisanlarla beraber toplamda 450.000 Kkisi tekstil sanayinde, 1.500.000
kisi de hazir giyim sanayinde ¢alismaktadir. Yani yaklasik 2 milyon kisi tekstil ve
hazir giyim sektoriinden gelir saglamakta olup; Tirkiye'nin 6nemli bir istthdam

alani olarak var olmaktadir.

CSGB verilerine gore tekstil sektoriinde en biiyiik istihdam (50-249 c¢alisani
olan) orta Olgekli isyerlerinde saglanirken, hazir giyim, deri ve deri iiriinleri
sektorlerinde istihdam (50 ¢alisanin altinda olan) kiigiik 6lgekli isyerlerinde

yogunlagsmaktadir (T.C. Bilim, Sanayi ve Teknoloji Bakanligi, 2012).

T.C. Bilim, Sanayi ve Teknoloji Bakanligi (2012) raporlarindan elde edilen
rakamlar ile hazirlanan sektér kapasite kullanim diyagraminda (Sekil 3.3)
goruldiugu gibi hazir giyim kapasite kullanim orani ¢ogu zaman tekstilden fazla

olmaktadir.
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Sekil 3.3. Tekstil ve hazir giyim sektortiniin 2005-2011 yillar1 arasinda kapasite
kullanim oranlar1 (T.C. Bilim, Sanayi ve Teknoloji Bakanligi, 2012)
Tekstil ve hazir giyim tiretimi kapasite kullanim oranlarinda 2007 yilinda
ylikselme goriilse de, 2005 yilindan itibaren genel bir disiis yasadig
goriilmektedir. Hazir giyim sektorii kapasite kullanimi 2005 yilinda %81,7
oranlarinda seyrederken 2011 yilina gelindiginde bu oran %76,4’e diismiis;

2009 yilinda ise %76,8'lerde oldugu goriilmiistiir.

Ayni sekilde tekstil ve hazir giyim sanayisinin katma deger miktarlarinin genel
imalat sanayi icindeki oraninin da 2005 yilindan itibaren genel bir azalma
gosterdigi raporlanmistir. Rakamlar T.C. Bilim, Sanayi ve Teknoloji Bakanligi’nin

2011 verilerine gore hazirlanan tablo ile (Sekil 3.4) asagida belirtilmistir.
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ve Teknoloji Bakanligi, 2012)

Hazir giyim sanayinin iirettigi katma deger en fazla 5,6 milyar TL ile 2009
yilinda gerceklesmistir. 2005 yilinda 4 milyar TL olan bu rakam giderek artmis
olup; imalat sanayi icindeki 6nde gelen sektdrlerden biri haline gelmistir. imalat

sanayi toplam katma deger miktar1 (Cizelge 3.15) 2008 yilinda artis gostererek

93,8 milyar TL'ye ylikselmis; 2009 yilinda 84,7 milyar TL’ye diismiistiir.

Cizelge 3.15. Tekstil ve hazir giyim ile imalat sanayi katma deger miktarlar: (T.C.

Bilim, Sanayi ve Teknoloji Bakanligi, 2012)

KATMA DEGER MIKTARLARI (MiLYON TL)

2005
2006
2007
2008
2009

TEKSTIL SANAYI

6.862
8.498
7.965
8.136
7.217

HAZIR GIYIM
SANAYI
4.034

4.786
5.057
5.600
5.656

IMALAT SANAYI

60.244
74.797
79.000
93.803
84.735
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Genel imalat sanayi gerceklesen katma deger orani 100 olarak kabul edilerek
tekstil ve hazir giyim sektorleri katma deger miktarlarina diisen oran
hesaplandiginda (Cizelge 3.16) tekstil sektoriinde disilis gozlenirken; hazir
giyim sanayinde 2006 yilindan 2009 yilina kadar degerlerinde yiikselme

gozlemlenmektedir.

Cizelge 3.16. Tekstil ve hazir giyim katma deger miktarlarinin imalat sanayi
icindeki oranlari (T.C. Bilim, Sanayi ve Teknoloji Bakanligi, 2012)

KATMA DEGER MIKTARLARININ SANAYi ORANLARI

TEKSTIL SANAYI % HAZIR GIYIM SANAYI % IMALAT SANAYI %
2005 11,4 6,7 100
2006 11,4 6,4 100
2007 10,1 6,4 100
2008 8,7 6 100
2009 8,5 6,6 100

Tekstil sanayinin 2005 yilinda 6,8 milyar TL ile katma deger miktar1 toplam
sanayi i¢cinde oranini %11,4 yapmis olup; ayni yil hazir giyimde 4 milyar TL
katma deger miktar ile oran %6,7 olmustur. imalat sanayide iiretilen katma
degerin en yiiksek oldugu 2008 yilinda 93,8 milyar TL'lik deger icinde tekstil
sanayinin pay1 8 milyar TL ile %8,7; hazir giyim sanayinin katma deger pay1 5,6

milyar TL ile %6 olmustur.

3.6. Konfeksiyon ve Hazir Giyim Sektorii Mevcut Durum

Konfeksiyon sektorii yap1 geregi dinamik bir sektordiir, dis satim olanaklari
yuksektir, yiiksek bir yatirim finansmani gerektirmez, iiriin tipi ve tiretim sekli
kolaylikla degistirilip, pazar kosullariyla uyum saglayabilme avantaji vardir.
Tim bunlar konfeksiyon sektdriinii yatirimcilar i¢in cazip hale getirmektedir.
Ancak tekstil sektorleri arasinda tiim hata ve problemlerin en acik ortaya ¢iktigi
bir tiretim dali da konfeksiyondur. Clinkii tim ham ve yardimci maddelerin bir
araya gelerek, anlam kazandig1 son liretim zinciridir. Bu asamadan sonra artik

mal miisteriye sunulmaktadir (Topgu, 2004).
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Uretim yapis1 bakimindan hazir giyim sanayi, diger sanayi dallarina gére daha
az kurulus sermayesi gerektiren bir {lretim dahdir. Ancak, hazir giyim
liretiminde toplam maliyetler igcerisinde hammadde ve is¢ilik maliyetleri 6nemli
bir yer tuttugundan isletme sermayesi ¢ok yiiksek olmaktadir (Diizglin, 2007).
Maliyetin diisiirilmesi is giiciiniin azaltilmasi ile dogrudan alakali oldugundan
konfeksiyon isletmeleri icin tasarruf, isgiicii azaltarak miimkiin olacaktir.
Gergeklestirilen ihracat miktar1 ile 6nemini kaybetmeyen sektoér, Tiirkiye'de
fason lretimden daha ¢ok kaliteli iirtin ve koleksiyon sahibi isletme diizeyine
gelmelidir. Bu da, uluslararasi standartlara ve teknolojiye uyumlu iiretim
sistemleri ile daha verimli ve daha az maliyetli liretim sayesinde gelisecek olan
sektor imajidir. Tekstil ve hazir giyim sektori lilkemizin hemen hemen her
bolgesinde degisik biiytikliiklerde fabrika ve atélye olarak faaliyet gostermekte
olup, en fazla tekstil isletmeleri Marmara, Ege ve Akdeniz bdlgelerinde

bulunmaktadir.

Hazir giyim ve konfeksiyon sanayinin hammadde ihtiyacini karsilayan tekstil
sektoriiniin kapasite kullanim oraninda, genel imalat sanayi ve konfeksiyon
sanayi kapasite artigslarindan daha iyi diizeyde bir artis kaydedilmistir. Tekstil
sektorii i¢cin 2006 yilinda %80,8 olarak verilen kapasite kullanim orani 2007
yilinin Kasim ay1 itibariyle %81,7’ye ytkselmistir (Arslan, 2008).

Devlet Planlama Tegkilatinca 2006 yilinda hazirlanmis Dokuzuncu Kalkinma
Plani (2007-2013) Tekstil, Hazir giyim ve Konfeksiyon Alt Komisyon Raporunda
DTO verileri analiz edilerek hazirlanmis 2013 projeksiyonunda, Tiirk Tekstil
sektori i¢in 7,6 milyar dolar, hazir giyim sektorii i¢in 25,2 milyar dolar ihracat

ongorilmistiir (T.C. Bilim, Sanayi ve Teknoloji Bakanlhigi, 2012).

2023 yilinda ise diinya tekstil ticaretinin 550 milyar dolara, hazir giyim
ticaretinin ise 740 milyar dolara ulasacag: ongoriilmektedir. Ulkemizin 2023 yili
icin 500 milyar dolarlik ihracat hedefine ulasabilmesi i¢in ihracat¢i birlikleri
tarafindan hazir giyimde 52 milyar dolar, hazir giyim dahil tekstil sektorii igin
toplam 100 milyar dolar ihracat hedefi belirlenmistir (T.C. Bilim, Sanayi ve
Teknoloji Bakanligi, 2012).
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2023 hazir giyim ihracatinda hedef olan 52 milyar dolar; 2005 yilinda
gerceklesen 13,5 milyar dolar ihracat rakami ile kiyaslandiginda gerekli
calismalar gerceklestirildiginde ve tekstil i¢cin uygun ortam saglandiginda
gerceklesmemesi icin sebep bulunmamaktadir. 2005 yilinda yapilan
degisiklikler ile hedef Cin’in de sahip oldugu pazarlara girebilmek olarak da

gorilebilir olmakta ve ihracatin artisi kolaylagmaktadir.

Belli y1l araliklarinda diinyadaki iiretim, tiiketim, ihracat ve ithalat paylari
incelendiginde biiyiik capli pazarlarda liretim payinin azalarak tiiketim oraninin
arttifl; buna bagh olarak ihracatin da fazlalastigl gozlemlenmektedir. Artan
rekabet kosullar: icinde tekstil ve konfeksiyon pazar paylarin1 korumak isteyen
tilkeler tiretim kapasitelerini arttirmaya yonelik calismalar yapmaktadirlar.
Tiirkiye’de de her gecgen giin lretimlerim modernizasyonu i¢in ¢alismalarin
stiirdirildiigi konfeksiyon sektoriiniin yaklasik 2 milyon kisiye dogrudan, 10
milyon kisiye dolayli yoldan is imkami sagladig1 bilinmektedir. Bu say1 ile
Tiirkiye’deki diger liretim sanayi ¢alisanlarina gore en fazla istihdam saglayan

sektor olmaktadir.

Tiirkiye Tekstil Sanayii Isverenleri Sendikasi (2012) verilerine gore, tekstil ve
hazir giyim sektoriinde sigortali ¢alisan 2009 yi1linda 663,9 binden 2010 yilinda
722,7 bine ¢ikmistir. Bu donemde istihdamdaki artis %8, toplam is yeri sayisi
ise 40,7 binden 42 bine ulasmistir.

Konfeksiyon sektoriinde istihdam oranlar1 incelendiginde; tekstil ile
kiyaslandiginda konfeksiyon isletmelerinde daha fazla c¢alisan oldugu
gorilmektedir. Emek yogun sektér olmasi, iscilik maliyetinin fazla olmasi
sektoriin istihdam ihtiyacinin fazla olmasinin sonuglar1 olarak ortaya
cikmaktadir. Konfeksiyon sektoriinde tekstilin diger liretim alanlarindan daha
fazla istihdam orani (Sekil 3.5) yaratmasi tilke ekonomisi agisindan bakildiginda

da konfeksiyonun iilkeye ne denli katki yarattigin1 gostermektedir.
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sekil 3.5. Tekstil ve konfeksiyon sekt6rii Agustos/2011-Temmuz/2012 arasi
istihdam oranlar: (Tekstil Isveren, 2012)
Tekstil ve hazir giyim sektorii problemler yasamis olsa da, Tiirkiye’de birgok
ilde isletmelerin acildig1 gorilmekte; Batman’dan Artvin’e kadar bir¢ok ilde
istihdam alani yarattigi goriilmektedir. Tekstil ve hazir giyimde yasanan bu
canlanmanin en biiyiik pay1 ithalat vergilerinin arttirilmasi olmustur. 2010
yilinda 700 binlerdeki tekstil ve hazir giyim calisan sayis1 2012’de 860 binlere
cikmistir. Bu bir yillik istihdam artis1 ile tekstil ve konfeksiyon sektorii
isverenleri Sosyal Glivenlik Kurumu ve Maliye Bakanligi’'na 275 milyon liradan
fazla katki sagladigi aciklanmistir. istihdamin arttifi ve canlanmanin yasandig
tekstil ve hazir giyim sektoriine yatirimlarin artacagi, kapanan atdlyelerin de
yeniden faaliyete gececegi ve yeni is yerlerinin agilmaya devam edecegi

ongorilmektedir.

Tekstil ve konfeksiyondaki isletme sayisi (Sekil 3.6) 2011'den 2012 yilina kadar
artis géstermis olup; konfeksiyon da bir dénem yasanan durgunluk yavas yavas
yerini ihracat hareketliligine birakmaya baslama yolunda adim adim

ilerlemektedir.
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Sekil 3.6. Tekstil ve konfeksiyondaki isletme sayis1 oranlari (Tekstil Isveren,
2012)

Isletme sayillarinin artmasi ile artan yatirnmlara devlet tesvikleri de arttig

gorilmektedir; nitekim 2011 yilinda dokuma alaninda 2010 yilina gore yiizde

129’luk artisla 5,5 milyar liraya ger¢eklesmistir. Ekonomi Bakanligi'nin verileri

incelendiginde en fazla tesvik basvurusunun tekstil ve hazir giyim alaninda

oldugu goriilmektedir.

3.7. Tiirkiye ve Diinya Tekstil, Konfeksiyon Sektoriiniin En Cok

Karsilasilan Sorunlari ve Céziim Onerileri

Diinya piyasalarindaki inis ¢ikis ile birlikte doviz talebinin azalmasi sonucu
ulusal paranin deger kazanmasi ile sonuglansa da doviz kurunun diismesi
ihracatin olumsuz etkilenmesine sebep olmaktadir. Tiim sektorlerin ihracatini
etkileyebilecek bir durum s6z konusu olurken son yillarda bu tekstil sektoriini
de bir miktar yipratmis; satis oranlarinin fazla olmasina ragmen kazancin
yliksek seviyede olamamasina neden olmustur. Ayrica hiikiimetin firma
sahiplerinden aldig1 yiiksek vergiler de kazanglarin maliyetlere oranini

distiirmiistiir. Devletin iiretici firmalara saglamadig1 destek sebebiyle kayitsiz
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iscilik ve nitelikli eleman yetersizligi de sorun haline gelmistir. Buna ek olarak
kayit dis1 calisan konfeksiyon atdlyeleri rekabet ortaminin yeterince
saglanamamasina, iiretim ve makine parkurlarinin tespit edilememesine sebep
olmakta; sanayi isbirliginin gelismesini engellemektedir. Bu ytlizden kayit disi
atolyelerin, sigortasiz is¢i calistiran fabrikalarin 6nlenmesi icin devletin 6zel
onlemler almasi, firma sahiplerine daha uygun kredilerle ¢alisanlarint magdur
etmemek ya da kayit dis1 kalarak ekonomiyi kétiilestirmemek adina hiikiimetin

cesitli projeler gerceklestirmesi gerekmektedir.

Tekstil ve konfeksiyon sektoriinde bulunan isletmelerin biiyiik ¢ogunlugu
KOBI'lerden olustugu bilinmekte; ihracatta basarinin devam ettirilmesi ve daha
da arttirilmasi bu firmalarin orgiitlenmesi ve devlet tesviklerinin bu yonde
olumlu desteklemesi ile miimkiindiir. Devlet tarafindan isletmelere verilen
destek, dogru kullanildiginda ilerleme saglayan bir tesvik olusturmakta,
bilingsiz yatirimlar yapildiinda zarar etme sonucunu dogurmaktadir. Bu
sonucun engellenebilmesi i¢in firma sahipleri ile hiikiimet arasinda saglam bir

bilgi akisi olmasi gerekmektedir.

Tiirkiye’de 6nemli bir sorun da rakip iilkelere gore yiiksek enerji fiyatlarinin
ihracata bir adim geriden baslanmasina sebep olmasidir. Bu anlamda
isletmelerde tUretim i¢in harcanan her tiirlii enerjinin tesvik edici miktarda
disik fiyatlandirilmasi gerekmektedir. Ayrica firmalara uygulanan KDV
oranlarinin dusiiriilerek sektore ait firmalarin tizerindeki ytikiin hafifletilmesi
gerekmektedir. Bunlara ek olarak konfeksiyon tirtinlerinin ithalat takibinin siki
yapilmasi ve 6zellikle Uzakdogu iilkelerinden gelen iiriinlerin vergi gelirlerinin

dogru tedbirlerle ele alinarak vergi kayiplarina yer verilmemesi gerekmektedir.
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Hazir giyim sektoriinde bas rakip Cin’'in geride birakilmasi i¢in katma degeri
yuksek, moda olusturabilen koleksiyonlar hazirlanmali ve iiretilmelidir. Diger
hazir giyim ihracatgisi lilkeler de marka, dizayn ve teknoloji kullanimi ile bir
adim 6nden takip edilmelidir. I¢ pazara satis yapilacaksa lokal kiiltiiriiniin; dis
piyasaya ihrag¢ yapilacaksa diinya kiiltiirlerinin siki takipcisi olunmali; kreatif
koleksiyonlar hazirlanarak 6zgiin irtnler son trendler ile talebe gore basarili

bir sekilde harmanlanmalidir.

Ulkemizdeki énemli sorunlardan biri de fabrikalarin pazarlama tekniklerinde
cemberin disina fazla ¢ikamamalaridir. AB pazarina yodnelen bir¢ok firmanin,
dayanisma icinde olmadan ayni miisteriler icin manasiz rekabetleri soz
konusudur. Nitekim Avrupa pazarinda ciddi bir kriz ¢ikmasi ya da tiiketimin ani
bir azalmasi durumu, Tirkiye hazir giyim sektoriinii durma noktasina
getirebilecektir. Tekstil sektoriindeki o6nemli sorunlardan biri de yanls
stratejiler sonucu yanlis yatirimlar yiiziinden kapanan firmalardir. Degisen
rekabet kosullarina hazirliksiz yakalanarak wucuz isciligin hakim oldugu
tilkelerdeki triinlere karsi savunmasiz kalan isletmeler, sanayi ve pazarlama
politikalarin1 saglam temellere dayali olusturmalari gereklidir. Vizyon sahibi
firmalar teknolojik gelismeleri takip ederek sektdrde yerini saglamlastirirken,
yeni sistemlere gozlinii kapatan isletmeciler yasanilan krizler sonrasi yavas

yavas isletmelerini kapatmak zorunda kalmislardir.

Hazir giyimin belki de tekstil sektoriiniin en 6enmli sorunlarindan biri de
kalifiye eleman yetersizligidir. Firmalarin yeterince tekstil miuhendisi
calistirmamasi kalite kontroliin yeterince etkili olmamasina ve ihracat yapan
firmalarin pazarlama sorunlarina mal oldugu bilinmelidir. Uretimde Kkaliteyi
etkileyen bir diger unsur imalat yontemidir ki bu da makinelerin énemini ifade
etmektedir. Tekstil makinelerinin yiiksek fiyatlarla tretici tlkelerden ihrag
edilmesi, yedek parca tedarigi ve makinenin kendini amorti etmesi i¢in gegmesi
gereken siire gibi faktorler sektoriin 6nemli dezavantajlarindan biridir. Amerika
ve Avrupa iilkelerinde 6zellikle AR-GE ¢alismalarina yonelik biitceler ayrildigi
bilinmektedir; tlkemizde ise bu faaliyetlere verilen destegin yeterli olmadigi

saptanmistir.

37



Tim sektorler icin gecerli olan bu kritik tekstilde daha o6nemli bir yer
edinmistir. Nitekim bir isletmenin diinya pazarlarina agilabilmesi i¢in iiretim
teknikleriyle ilgili en son teknolojileri takip etmesi gereklidir. Bunun i¢in de
isletmecilerin iyi bir vizyon sahibi olmalar1 gerekmektedir. Teknolojinin tim
hiziyla hayatimiza girdigi gliniimlizde, otomasyon olmadan {iretim
diistiniilmemelidir; hazir giyim sektériinde bu bilisimi CAD/CAM sistemleri
saglamakta, insan giicliyle yapilan tiim islerin tahmin edilemeyecek hizda ve
yliksek verimde hatasiz yapilabilmesini saglamaktadir. Ayrica son ¢ikan
teknolojileri takip etmeleri, diinya tekstil ve hazir giyim piyasasinda 6ne ¢ikan
Urtinlerine ve iiretim metotlarina ayak uydurmalar1 gerekmektedir. Hizla
globallesmenin temel nedenlerinden biri olan internet sayesinde diinyada bilgi
akisinin bu kadar kolay oldugu dénemde, hazir giyim sektdriinde de e-
uygulamalara gidilmesi elzemdir. Diinya pazarlarinda ticaretin ayni zamanda
internet ortaminda da tedarik edilmesi bilingli bir kullanim sonucunda rekabet

gliclinli arttiracaktir.
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4. CAD/CAM SISTEMLERI ANALIZi

4.1. CAD/CAM NEDIR?

CAD (Computer Aided Design) bilgisayar destekli tasarim; CAM (Computer

Aided Manufacturing) bilgisayar destekli liretim anlamlarina gelmektedir.

CAD; bir tasarimin olusturulmasi, diizeltilmesi, iyilestirilmesi, c6ziimlenmesi ve
sunulmasi asamalarinda bilgisayar olanaklarinin kullanilmasidir. CAM,;
isletmelerde malzeme akisi, liretim makinelerinde isletme planlamasi, yonetimi

ve kontroliinde bilgisayarlarin kullanimidir (MEGEP, 2006).

Tasarimci, elindeki problemi oOniinde mevcut olan bilgisayardaki CAD
programini kullanarak ¢6ziimler. CAD sisteminde kullanilan bilgisayar gerekli
tasarimin yapilmasina olanak verecek bir CAD yazilimina sahiptir. Bu yazilim ile
tasarimci bilgisayarin gevre Uniteleri ile (ekran, klavye vb.) siirekli etkilesim
halindedir. Yapacagi tasarimin cinsine gore cesitli geometrik ¢izim
elemanlarinin kullanilmasi ile ¢izimleri ekranda gerceklestirilir. Yani geleneksel
olarak cizim masasinda kagit lzerinde yapilan cizimler ve tasarimlar CAD
sistemlerinde artik ekranda yapilir. Bu arada eger tasarlanan geometri iizerinde
yapilacak diizeltmeler, degisiklikler, bliyiitme, kiiciiltme, kopyalama ve bunun
gibi islemler varsa bunlar rahatlikla ekranda yapilabilmektedir. Boylece diger
tasarim yontemlerindeki yorucu ve zaman alict islemler bilgisayarlarda

rahatlikla yapilmis olmaktadir (Bakir, 2006).

Zamandan tasarruf edilmesinin sagladigi avantajlardan biri olan daha kisa
zamanda daha verimli iretim unsuru ile yiiksek kalitede iirtinler elde edilirken
minimum hata ile ¢alisiimaktadir. Otomasyonun artmasi ile azalan insan giicii
sonucunda is¢i kaynakli problemler ortadan kalkarak iliretimde bir standart

kazanilmaktadir.
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Isci maliyetinin azalmasi ve iiretimdeki firelerin minimuma indirilmesi,
CAD/CAM sistemleri ile ¢alisilarak diisiik maliyetlerde yiiksek kaliteli {irtinlerin
imalati ile mimkiindiir. Bu konuda gelistirilen yazilim ve cihazlar, tretim
metotlarina yeni bir soluk getirmis; seri lretimlerde isletmeler g¢alisma
prensiplerini CAD/CAM sistemleri ile ¢alismaya gore uyarlamaktadir. Hayatin
her alanina giren teknoloji sayesinde imalat sektorlerindeki kapasite ve verim

yukselmesi gerceklesmektedir.

4.1.1. CAD/CAM sistemleri tanimi ve genel 6zellikleri

Bilgisayar destekli dizayn (CAD), miihendislik dizayninin ortaya ¢ikarilmasi,
gelistirilmesi, analizi ve modifikasyonu desteklemek igin bilgisayar
sistemlerinin kullanilmasi olarak tanimlanabilir. Uriin tasarimcilarina; tasarimi
yapilan iriiniin geometrik bir temsilinin olusturulmasi, dl¢iilendirme, tolerans
verme, konfigiirasyon (versiyon) yonetimi, arsivleme, par¢a ve montaj bilgisinin
takimlar, organizasyonlar arasinda paylasilmasini saglama, sonraki tasarim
adimlarini besleme, analiz (CAE), imalat (CAM) konularinda yardimci olan
metotlar ve araglar grubundan olusan bir bilgisayar sistemi olarak tam tanimi
yapilabilir. CAD sistemi, kullanilan bir donanim (hardware) yazilim (software)

ve kullanici tigliistinden olusur (Bakir, 2006).

Bilgisayar destekli imalat (CAM), bir imalat tesisinin liretim kaynaklari arasinda
olusturulan bir bilgisayar etkilesim alan1 vasitasiyla tesisin faaliyetlerini ister
direkt ister endirekt olarak planlamasi, yonetimi ve kontroli igin bilgisayar

sistemlerinin kullanimi olarak tanimlanabilir (Bakir, 2006).
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Mihendislik alaninda devrim niteligindeki gelisimlerden biri olan CAD
sistemleri ile lretilecek bir par¢anin veya mamuliin teknik resmi veya ii¢
boyutlu modeli bilgisayarda tasarlanarak kolayca cizilebilmekte, olusturulan
cizim lzerinde istenen degisiklik kolaylikla uygulanarak ¢izimde revizasyon
veya farkli varyantlar elde edilebilmektedir. Ayni zamanda el ile ¢izimde
olusabilecek hatalar minimumda oldugu gibi; elde ¢izilen tasarimlarin
diizeltilmesi zaman alirken bilgisayarda cizilen parcanin ne kadar karmasik
olursa olsun daha az siirede kolayca gerceklestirilebilmektedir. Ek olarak
cizimlerde kesit alinmasi, seklin dondiiriilmesi gibi el ile yapilmasi ¢ok zor olan
pek cok islem bilgisayar ortaminda CAD yazilimlari sayesinde insanlarin islerini

kolaylastirmaktadir.

CAD sistemleri ile tasarlanan pargalar CAM sistemi ile imalati gergeklestirilerek
kontrolii yapilmaktadir. CAM ile iretim artik pek ¢ok iiretim sahasinda
kullanilmaktadir; tekstil sektériinde CNC makinalar1 basta olmak tlizere pek ¢ok

makinada otomasyona genis yer verilmektedir.

Ozellikle son on yil icinde (CAD/CAM) alaninda meydana gelen 6nemli
gelismeler, bilgisayar destekli ¢izim dizgeleri miihendislik ¢oziimleri ve makine
islemlerinin sayisal denetimi gibi uygulamali alanlarda olmustur. CAD/CAM'in
ilk ornekleri uygulanmaya baslandig1 zaman, birbirlerinden bagimsiz olarak
gerceklestirilmekte ve tekil program uygulamalarinda oldugu gibi veriler elden
hazirlanmaktaydi. Buna bagli olarak da tasarim ve iiretim verilerinin
islenmesinde maliyet yiiksek olmaktaydi. Zamanla miihendisler ve bilgisayar
arastiricilar1 veri akisindaki bosluklarin farkina vararak bunlar1 gidermeye
calismiglardir. Bugiin tasarim, iiretim ve isletmecilikte CAD/CAM uygulamalari
bilgisayar ile entegre edilmis veri tabanlar1 olmadan yapilamamakta, yapilsa da
uygulama boyutlar1 kiiciik olmaktadir. Bu bakimdan veri tabani sorunu
CAD/CAM dizgeleri ile veri tabanlar1 arasindaki uyum, ayni zamanda
liretilmemeleri nedeni ile verimsiz ya da piiriizli olabilir. Bu bakimdan séz
konusu uyumsuzluklarin yeniden gozden gecirilerek daha yeni kolayliklarin

gelistirilmesi calismalari hiz kazanmis durumdadir (Yavuz, 2007).
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4.1.2. CAD sistemleri tasarim yontemleri

Bilgisayar destekli tasarim yontemlerinde iki veya ti¢ boyutlu ¢izim, {i¢ boyutlu
modelleme olmak tizere iki temel yontem bulunmaktadir. Cizim asamasi kabaca
teknik resmin bilgisayar yardimi ile gergeklestirilmesi; ti¢ boyutlu modelleme
ise iki boyutlu cizimlerin gercege en yakin modelinin olusturulmasi olarak
soylenebilir.

Ug boyutlu modellemede yararlanilan yontemler asagida belirtilmistir;

» Tel kafes geometri
» Yiizey geometri

» Kat1 geometri

Tel kafes geometri yontemi kisaca li¢ boyutlu késelerin X, y, z olarak girilmesiyle
olusturulan en basit yontem olan tanimlanabilir. Kenar ve késelerin tanimlarina
sahip modelleyici yilizeylerin bulundugu c¢izgi ve egrilerin taranarak yiizey

olusturuldugu sistem ise yiizey geometri olarak belirtilmektedir.

Tel kafes ve yiizey geometri metotlarindaki eksikliklerin giderilmesiyle olusan
kati geometri yonteminin temeli; ylizeylerin eklenip ¢ikartilmasi, istenilen
cizgilerin silinip dondiiriilmesi, yiizeylerle kesilmesi, golgelendirilmesi gibi
gelismis Ozelliklere dayanmakta ve bu sayede en karmasik sekiller c¢izilip,

gercekci bir sonuc elde edilebilmektedir.
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4.1.3. CAD ile tasarim agsamalar

CAD tasarim asamalar: alti sathadan olusmaktadir. Oncelikle tasarim isleminin
ilk asamasi problemin belirlenmesi ve ardindan tanimlanmasidir. Sonraki islem
ortaya konan ihtiyacin isleme konmasi; yapilmasi gereken tasarimlarin
gerceklestirilmesidir; sentez olarak adlandirilabilir. Dérdiincii islem analiz ve en
uygun sonucun elde edilme ugrasidir; bundan sonra sonucu gorebilmek adina
numune Uretim islemi gelmektedir. Son olarak taslagin ¢izime veya yazili bir
sonuca donistirtlerek raporlanmasi yer almaktadir. Bu islemler bir isletmede

is akisi icinde 6rneklenerek (Cizelge 4.1) asagidaki sekilde agiklanabilir.

Cizelge 4.1. CAD sistemleri ile isletmelerde tasarim asamalarinin uygulanma
Ornegi

olan dizayn prosesinin kusursuz ve daha basarili gizimlerin ¢ok kisa strelerde gergeklestiren
azilimlar sayesinde minimum insan giicii ile gerceklestirilmesi.

Dizaynin ihtiyaca gore saptanmis probleme uygunlugunu 6lgme ve tretim igin numune imalati,

Imalat icin olusturulan tasarimin belgelendirilmesi; teknik resim veya raporlanmasi.
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4.2. CAD/CAM Sistemleri Tarihcesi ve Tiirkiye’de Uygulanma Siireci

CAD/CAM sistemlerinin dogusu 1950 yillarinda olmustur. Otomatik
programlanan araglar anlamina gelen Automatically Programmed Tools (APT)
dilinin olusturulmasi ile hedeflenen bilgisayar kullaniminda niimerik kontroliin
gelistirilmesi ile CAD sistemlerinin temelleri atilmistir. CAM sistemleri ise ilk
olarak takim tezgahlarinin hareketlerinin kontrol edilebilmesi kesfi ile ortaya

cikmistir.

Akademik diizeyde CAD sistemine ilk adim 1963 yilinda LE. Sutherland'in
MIT’teki doktora tezi ile atilmistir. "Sketchpad" adi verilen sistemde uygun
programlama teknikleri ve veri yapilariyla yenileme (goriintiiyt siirekli yeniden

lireten) ile bir ¢alisma sergilenmistir (Tutar, 2008).

1960 ve 1970’lerde basta Avrupa ve Japonya’da olmak tlizere bu endiistri hizl
bir gelisim gostermistir. 1970’lerin baslarindan itibaren (mikro ve mini
bilgisayar teknolojisinin olusmasiyla) yeni kontrol teknikleri gelistirilmistir.
Dogrudan numerik kontrol (DNC) ve bilgisayarli numerik kontrol sistemleri
daha genis kullanilmaya baslanmistir. Bu sistemler bilgisayarlar ve makinelerin
dogrudan iliskisini saglamistir. Ayn1 sekilde operatére makine fonksiyonlarini
programlar vasitasiyla kontrol sansi tanimistir. Par¢a programi grup isleme
uygun APT modu ile CAD aracilifinda hazirlanan tasarimlardaki imal edilecek

pargalarin geometrik sekli baz alinarak hazirlanir (Damga, 2006).

CAD/CAM uygulamalarinin temelini olusturan pahali sistemler, o6nceleri
karsiliginin fazlasiyla alinabildigi havacilik sanayi gibi biiyiik endiistrilerde
kullanilsa da; teknolojinin gelismesi ve fiyatlarin diismesiyle seksenli yillarda

tiim sektorlerde yayginlasmaya baslamistir (Tutar, 2008).
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Daha giiclii daha ucuz elektronik, artan deneyim ve rekabet, kullanimin
yayginlasmasinda biiyiik rol oynamistir. Ayni yillarda gozlemlenen diger bir
gelisme de piyasa sartlar1 sonucu farkli donanim ve yazilim kullanan sirketlerin
liretim stirecinde biitlinlesik bilgi isleme ihtiyacindan kaynaklanmistir. Boylece
yeni donanim ve yazilim arabirimleri ve standartlar1 gelistirilmeye

baslanmistir (Tutar, 2008).

Gliinimizde tim dinyada yaygin bir sekilde CAD/CAM sistemlerinin
kullanilmasi sebebiyle bu sistemlerin kullanimi olmadan tasarim ve imalat artik

miimkiin goziikmemektedir.

4.3. CAD/CAM Sistemleri Kullanim Alanlari

CAD/CAM sistemleri imalatta, tasarim, analiz, silire¢ planlama, parca
programlama, program dogrulama, parga isleme ve muayene gibi fonksiyonlari

etkin ve dogru bir sekilde yerine getirebilmektedir (Bakir, 2006).

Kagit lizerinde en fazla iki boyutlu ¢izimin yapilabildigi icin CAD sistemleri ile ti¢
boyutlu tasarimin gerceklestirilmesi, devrim niteliginde bir yenilik olarak
algilanabilir. ilk baglarda gelistirilen CAD programlar ile iki boyutlu cizimler
miimkiin iken, giiniimiizde ¢ok daha hizly, ileri teknoloji iirtinii, prototip ¢izimi
icin uygun, kullaniomi daha fazla alana hitap eden tasarim programlari

gelistirilmistir.

CAD yalnizca bir ¢izim araci1 degildir. Ne zamanki tasarimci ¢izim siirecinde
kazandiklarini, tasarimini gelistirmek icin yararhh girdilere c¢evirebilir ve
bilgisayarin  veri  biriktirme/siralama, hesaplama, programlanabilme,
gorsellestirme yeteneklerinden yeterince yararlanabilir, iste o zaman bilgisayar
ortaminda calismak onun i¢in gercek anlamda verimli olacaktir. Tasarimin
bittigi zaman nasil bir lrlin ortaya cikaracagini, belki de iriniin nasil
calisacagini 6nceden goriip ona gore tasarimini gelistirebilen kisi CAD’den
yararlanabilecektir. O, bilgisayardan gercek destegi alabilecek, 6zetle Bilgisayar

Destekli Tasarim eylemini yapabilecektir (Kibaroglu, 2006).
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4.3.1. CAD/CAM sistemleri genel kullanim alanlari

CAD/CAM entegrasyonunun iyi bir sekilde saglanmasiyla triin kalitesi, maliyet
ve siirelerde avantajlar elde edilebilir. Uriinde veya imalat1 sirasinda ortaya
cikabilecek bir¢ok sorun daha CAD asamasindayken kolaylikla giderilebilir.
Tasarim ve imalat siirecinde oldukca yiiksek esneklik saglar. ilk yatirim
maliyetleri goreceli yiiksek olsa da zamanla iiretici kara gegecektir (Bakir,

2006).

CAD/CAM sistemleri hayatin her alaninda, iretimin gergeklestigi tim
sektorlerde kullanilabilmekle birlikte dizayn ve iiriin gelistirme ile imalat
verimliligi arttirma amacglanmaktadir. Konfeksiyon sektorii igin iriinlerin
istenilen kalitede imalati, daha az siirelerde model yaratma, kalip hazirlama ve
serilendirme islemlerinde minimum hata ve fire ile ¢alisma imkani, iiretimin her
asamasinda kontrol yapabilme, liretimle ilgili verilerin aninda alinmasi gibi
bir¢ok imkan bulunmaktadir. Kisacast CAD/CAM sistemleri kullanilmayan bir

liretim siireci glinlimiiz kosullarinda diistiniilememektedir.

CAD/CAM sistemleri genel kullanim alanlart:

Hazir giyim
Tekstil
Mobilyacilik
Ayakkabi

Deri

Aksesuar
Otomotiv
Havacilik
Denizcilik
Endistriyel esya
Medikal uygulamalar

YV V.V V V V V V V V VYV V

Animasyon gibi gorsel uygulamalar
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Bilgisayar destekli teknolojiler liretimin her asama ve alaninda gerekli bilgilere
kolay ve kisa slirede ulasilmasini, daha iyi tahminlerin yapilmasini, sistemin
yonetim ve kontroliiniin iyilestirilmesini saglamaktadirlar. Makinelerin
verimliligi artmakta, daha az alan ve stok gerekmekte, hatali {iriin liretimi en aza
indirilmekte, liretim ve sevk hizi artmakta, makine durmalari veya bozulmalari
daha az olmakta ve hatta tahmin edilebilmektedir. Boylece pazar degisimlerine
cabuk ve dogru cevap verebilmek, yeni pazarlara ulasmak ve rekabet edebilmek

daha da kolaylasmaktadir (Okay, 2009).

4.3.2. CAD/CAM sistemleri miihendislikte kullanim alan1

CAD mihendislik uygulamalarinin ¢ogunda, pratik uygulamaya elverisli
tasarimlar1t meydana getirmek icin teknikler kurmaktadir. Eski sistemler sadece
tasarlanmis trtinleri yedekleme ve ¢izim araglar igerirdi. Modern CAD en iyi
seviyedeki tasarimlarda tasarimcilara bir¢ok analiz aracini birlegtirerek ve
tasarimlarinin fonksiyonlarini test ederek yardim eder. Ayrica; tiretim bilgileri
CAD tasarimlar tarafindan verimli bir sekilde bir araya getirilebilir. Uriinlerin
tiretiminde kullanilan bilgisayar sistemlerimdeki gelismeler bu giine kadar
parca parca olmustur. Tasarim sistemleri iriinlerin goriinimi kisminda
yogunlasmistir. CAD sistemlerinin ise yararlilig1 ¢ok biiyiik hacimli perakende
alanlar tarafindan dikkatle incelenerek ise yararliligl ispatlanmistir. Boyle
durumlarda paha bigilemez dokular: ve farkli renkleri seri bir bicimde deneme

yetenegi vardir (Topgu, 2004).

Uriin gelistirme siireci sirasinda olusan alternatiflerin fiziksel prototip iizerinde
denenmesi  yerine, bilgisayar ortaminda sanal prototip iretme
uygulamalarindan faydalanarak bu kontrollerin yapilabilmesi, lirtin maliyetinin
distiriilmesi ve tasarim siirecinin kisaltilmasini saglamaktadir. Bu konuda
ozellesmis cesitli yazilimlar sayesinde mukavemet, 1s1 transferi, manyetik alan
etkilesimi gibi Uriiniin fiziksel niteligi ile ilgili analizlerin yaninda, irint
olusturacak kalibin iyilestirilmesi ve optimizasyonuna kadar uzanan cesitli

asamalara yonelik analizleri gercgeklestirilebilir (Kibaroglu, 2006).
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Diinyada bilinen tiim bilgisayar destekli yazilimlarin icinde en yaygin olarak
bilinen ve kullanilan program c¢izim programi AutoCAD; montaj programi
SolidWorks programidir. 1980’lerin basinda Amerikan sirketi Autodesk
tarafindan gelistirilen program olan AutoCAD, iyi bir resim bilgisine sahip biri
tarafindan iki ve Ug¢ boyutlu her tiirlii ¢izim yapilabilme kapasitesine sahip

imalat i¢in her sektorde kullanilabilen bir bilgisayar destekli tasarim yazilimidir.

Makine ve otomasyon i¢in AutoCAD Mechanical, mimari tasarim i¢cin AutoCAD
Architecture gibi 6zel slirtimleri vardir. Basta miihendisler, mimarlar, teknik
ressamlar ve teknikerler tarafindan en yaygin kullanilan ¢izim-tasarim
programidir. 2007 siirimi ile birlikte gelen en biiyiik 0zelligi mental-ray

kaplama motoru ve malzeme diizeni olmustur.

AutoCAD kullanicilarinin ¢ogunun iki boyuttan ti¢ boyuta gegis i¢in kullandigi ti¢
boyutlu bir bilgisayar destekli tasarim (3D CAD) yazilimi olan SolidWorks
Windows’a entegre ilk lic boyutlu kati modelleme yazilimidir. SolidWorks
Corporation 1993 yilinda kurulmustur; ilk yazilim 1995’te piyasaya ¢ikmistir.
Tek bir c¢izgi cizmeksizin par¢a ve montaj modelinin teknik resimlerini
cikartabilen program parasolid prensibinde ¢alisti1 i¢in kullaniciya tasarimin
her asamasinda miidahale sansi vererek modelin boyutlarinin, 6lgtilerinin ve
ayrintilarin istenilen sekilde degistirilmesini, saniyelerle o6lc¢iilebilecek zaman

dilimlerinde teknik resim ve montajlarin yapilmasini saglayabilmektedir.

SolidWorks (Sekil 4.1) piyasadaki programlara gore kullanimi en kolay,
biinyesindeki delik sihirbazi ile tiim delikleri olusturarak montaj ve tasarimda
hizli, ayrica montajlara hareket verme 06zelligi ile tasarlanmis pargalarin
prototip maliyetini sifira indiren, islemler sonucu olusturulan dosyalarin diger
programlara nazaran daha az yer kaplamasi, tasarimda fotograflarin gercgekei

olmasi ve animasyon yapilabilmesi gibi farkli 6zelliklere sahiptir.
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Sekil 4.1. Tasarlanan kap1 kolunun SolidCAM'deki simiilasyonunun goriintiisii
(Tutar, 2008)

Bu programlara ek olarak iki boyutlu ve ii¢ boyutlu c¢izim yapilabilen diger
programlara 6rnek Autodesk Inventor, Maya 3D, Catia, CADKEY, Think Design
gibi programlar 6rnek verilebilir. Mastercam, Solidedge programlari 6zellikle ti¢
boyutlu kati modellemede kullanilirken, Unigraphix diinyada ilk melez
modelleme yapilabilen CAM alaninda en ¢ok kullanilan programlardan biri
olmaktadir. Maya 3D programinin diger programlardan ayiran tarafi gercekei
canlandirma ve sira dis1 gorsel efektler olusturmada o6zellikle film
animasyonlar1 ve oyunlarda diinyada tercih edilen bir program olmasidir. Catia
programi ise neredeyse tiim otomotiv sanayinde kullanilabilen bir
CAD/CAM/CAE programidir.
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4.4. Tekstil Sektoriinde Uretim Alaninda CAD/CAM Sistemleri Kullanimi

Iplik iiretiminde otomasyonu saglayan yazilimlara érnek olarak ring iplik
egirme makinesinin kontrolii i¢in kullanilan PLC sistemi verilebilir. PLC
sisteminin gorevi bilgisayar programi vasitasiyla makineye bilgilerin

gonderilmesi ile istenen 6zelliklerde iplik liretimi saglanabilmesidir.

Bilgisayarli tasarim sistemleri ile planlama, tasarim, sunus, degerlendirme,
similasyon ve  programlama gibi tim  safhalarini  bir arada
gerceklestirebilmektedir. Diiz 6rme makinelerinde artik 6rmede gegen siire
yariya diisiiriiliip konfeksiyon islemleri en aza indirgenmektedir. Daha énceleri
bir 6rgii mamuliin 6n, arka, kol gibi pargalar1 ayr1 ayr oriiliip, konfeksiyonda
birlestirilirken, bugiin gelismis makinelerde giyime hazir tek parca haline
gelmis triin, konfeksiyona sadece etiketi dikilmek iizere gitmektedir, bunun
disinda ayrica bir dikis islemi gerekmemektedir; bu sayede artik 6rmede gegen
siire eskiye oranla yariya diisiirilmektedir (Oktem vd, 2001). Son yapilan
yeniliklerde 6rme sistemlerinde goze ¢arpanlardan biri whole garment 6érme
teknolojisi ile tek bir parcay1r dikissiz ve yalnizca gereken miktarda iplik

kullanarak minimum atikla lireten makinelerdir.

Yuvarlak 6rme makinelerinde CAD/CAM sistemlerindeki gelisimler ile desen
kapasitesi ve liretim hiz1 ¢ok yiikselmistir. Bu sayede scanner ile okutulan
herhangi bir deseni ¢ok kisa silirede oOriilebilir hale getirmek miimkiin

olabilmektedir (Oktem vd, 2001).

CAD/CAM sistemlerinin kullanilmasiyla; desenlendirme kolayligi, tiiretime
entegrasyonun hizlanmasi ve kolaylagsmasi saglanarak insandan kaynaklanan
hata pay1 en aza indirilmis ve CIM (Bilgisayar Tiimlesikli Uretim)’e gecis
yapilmistir. En son elektronik ve bilgisayar teknolojilerinin kullanilmasi
sayesinde, dokunan kumaglarda istenen kalite diizeyinin saglanmasi ve iscilik
gereksiniminin en aza indirilmesi mimkiin olabilmektedir. Dokuma
makinelerinin esnekliginin artirilmasi sayesinde, farkli kumas tipleri i¢in, daha

fazla desenlendirme olanaklar1 saglanabilmektedir (Oktem vd, 2001).
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Boya ve terbiye alaninda da gelistirilen makineler ile saglanan otomasyon
sayesinde harcanan enerjinin minimize edilmesi, suyun geri kazanimi, farkh
enerjilerle ¢alisilmasi gibi kazanimlar elde edilmis olup; otomasyonun artmasi

sayesinde maliyette biiyiik azalmalar saglanabilmektedir.

Uretimde otomasyonun onemli noktalarindan biri de anlik hata olusumu
sirasinda otomatik stoplama sistemleri ile daha biiyiik tretim hatalarin
engelleyebilme 6zellikleridir; CAD/CAM sistemleri ile tekstil ve konfeksiyonda
tasarim asamasinda zaten en az sarfiyat bazinda calisilmasi ve kesim
asamalarinda otomatik durdurucu sistemler sayesinde kumas fireleri

minimuma indirilmesi ile sistemlerin amortismani saglanabilmektedir.
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5. KONFEKSIYONDA CAD/CAM SiSTEMLERI URETIM ANALIZi

Temel malzemesi kumas olan konfeksiyon iiretiminde kaliteyi sekillendiren
giysinin fiti, modeli, kullanilan aksesuar tiirii, tiretim 6zellikleri oldugundan;
kaliteyi etkilemek bu unsurlar1 revize ederek miimkiindir. Gliiniimiizde olusan
fiyat ve kalite rekabeti istenen malzemelerle uygun fiyatta, tam zamaninda
temin edilmesi; mevcut sistemlerin en iyi sekilde kullanimi ve bu sistemlere
baglh makinelerin beklenen siirelerde tretim ihtiyaglarin1 karsilayabilmesi ile
mimkiindiir. Bu da konfeksiyon iiretimindeki en ¢ok zaman alan kalip
olusturma, serileme, pastal yerlestirme ve kesim islemlerinin {iretim stirecinin
kisaltilmasi gerekliligi sonucunu dogurmustur. Yaklasik son on yil iginde el ile
yapilan tasarimdan kesime kadar olan kalip hazirliginda bilgisayar kontroliinde
calisma icin yazilimlar gelistirilmis; kesim asamasinda ise makineler
otomasyona baglanarak elde kesim motorlar ile gergeklestirilemeyecek hiz ve

kalitede tiretimler saglanmistir.

Kalite kontrolii, kalite isteklerini karsilamak amaci ile kullanilan uygulama
teknikleri ve calismalaridir. Imalatta kalite kontrolii; iiretim siirecinin cesitli
asamalarinda hammadde, malzeme, yar1 mamiil ve {iretim siireci lizerinde
kriterlerin uygunlugunun gozlenebilmesi ve yetersiz performansa neden olan
unsurlarin belirlenerek giderilmesi amaci ile siirdiiriilen uygulama teknikleri ve

calismalaridir (Oktem vd, 2001).

CAD/CAM sistemleri ile konfeksiyonda hedeflenen temel amaglar iiretim
maliyetini disiirmek, tiretim kapasitesini arttirmak, miisteri taleplerine daha
hizli ve Kkaliteli cevap verebilmektir. Uretimin son asamasi olan konfeksiyonda
kumas firesini minimize ederek maliyet diisiirme ve otomasyonun arttirilmasi
ile insan giiciini azaltma amac ile birlikte daha fazla kar elde edilmesi
miimkiindiir. Insan giiclinii azaltarak isci maliyetleri, dolayisiyla iiretim
maliyetleri distirilmektedir. Buna bagh olarak azalan maliyet ile artan tiretim
kapasitesi ve hizli iiriin teslimati ile isletmeler hedefledikleri biiylimeye

ulasabilmektedir.
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Teknolojiye ayak uydurmanin kag¢inilmaz oldugu giliniimiizde konfeksiyon
isletmelerinde kullanilan CAD/CAM sistemleri ile uygulanan kalite kontroliin
arttirlmast  ve bununla beraber her asamadaki firenin azaltilmasi
saglanmaktadir. Hazir giyimin ve konfeksiyonun temel hammaddesi olan
kumastan saglanabilecek maksimum verim direkt olarak maliyetin diisiiriilmesi
demektir. Istenen maliyet diisiiriilmesinin yaninda iiriin kalitesini arttirmak,
talep edilen ileri teknoloji tirtinlerini tedarik edebilmek 6zellikle hazir giyim i¢in
CAD/CAM sistemleri ile miimkiin olabilmektedir. CAD/CAM sistemleri ile
konfeksiyonda saglanan teknoloji sayesinde uygulanan islemlerin
cesitlendirilerek arttirilmasi, isletmelerin kendilerini gelistirebilmesi anlamina
gelmektedir. Bu sistemler sayesinde iiretim yapilarak farkli miisteri taleplerine
coziimler sunarak gelistirilen miisteri portfoyli isletmeler icin rekabet
ortaminda fark yaratmalarini saglayacaktir. Ayrica isletmeler i¢in kalip tasarimi
ve Uretimi asamasinda kazanilacak zaman iriin teslimatinda olusabilecek

sorunlarin dnlenmesi ile ayn1 zamanda yine prestij olarak donecektir.

5.1. Konfeksiyonda CAD/CAM Sistemleri Uretim Asamalari

Konfeksiyon iretiminde tretim (Cizelge 5.1) asamasi kalip hazirhg ile
baslamaktadir; CAD/CAM sistemleri ile bu asama kalip hazirlama programu ile
baz kalip olusturma islemidir. Bu islem yerine elde hazirlanmis olan kaliplar
digitizer ile bilgisayara aktarilabilmektedir. Bilgisayar ortamindaki kaliplarin
serilemesi yapildiktan sonra otomatik pastal yerlestirme islemi ile kesim plani
hazirlanir. Bundan sonraki islem kesim planinin ¢izici vasitasi ile ¢iktisinin
alinmasi ve el ile kesim ya da direkt olarak bilgisayardan kesim makinelerine
veri gonderilmesi ile otomatik kesim islemidir. Kesimi gerceklestirilen kaliplar,
cesitli amaclar icin gelistirilen otomatlarda veya manuel dikis makinelerinde
birlestirilirken konfeksiyonun iiretim asamalari tamamlanmis; kontrol igin

sevkiyat boliimiine gonderilmistir.
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Cizelge 5.1. Konfeksiyonda CAD/CAM sistemleri liretim agamalar1

KALIP OLUSTURMA
v ) v
BEDEN OLCUSUNE GORE KALIBIN KAGIT UZERINDE VAR OLAN
CAD PROGRAMI iLE TEKNIK CiZIME KALIPLARIN CAD SiSTEMINE
UYGULANMASI DIiGITIZER ILE AKTARILMASI
SERILEME |
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o 5 ]

CUTTER (KESICILER) PLOEEEEI(EIIIZ(ITCIIS)IIXEJESIM
VASITASIYLA KESIM U
@ l 6
OTOMATIK SERIM MAKINESI iLE
SERIM
o2
MANUEL KESIiM
v
)]
DiKIiM OTOMATLARI/MANUEL DiKi$
MAKINALARI iLE DiKiM

5.2. Konfeksiyon Uretiminde Kullanilan CAD/CAM Yazilim ve Donanimlari

Konfeksiyon iiretimi yapilan bir isletmede CAD/CAM sistemleri kullanilarak
kalip tasarimi, serileme, pastal yerlesimi, kesim ve dikim islemleri eskide
kalmis, teknolojiden uzak manuel tliretime gore yiiksek verim ve hizli sonuglar
ile gerceklestirilebilmektedir. Gilinlimiizde otomasyona ne denli gegis
yapilabilirse o oranda kaliteli ve hizli liretim yapilabileceginin farkinda olan
tekstil ve konfeksiyon isletmeleri ilk basta pahali gibi gériinen makinelerin uzun
vadede geri doniisiimiiniin karli oldugunu analiz etmislerdir. Isletmedeki tiim
liretim birimlerini otomasyona bagl ¢alistiramasalar da kiigiik isletmeler dahi
en azindan kalip ve serileme yazilimlarindan faydalanmakta olduklar:

gozlemlenmistir.
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CAD sistemleriyle gilinlerce siiren model tasarimi, kalip hazirlama ve serileme,
kesim plani hazirlama ve ¢izme islemlerini ¢ok kisa bir siirede en az hata
gerceklestirebilmektedir. Bunun sonucunda hazirlik siireleri kisalmakta, hata
orani diismekte, kalite diizgiinliigli elde edilmekte, malzeme kullanimy, is giicii
ve lretim degerinde verimlilik artmaktadir. Buna bagh olarak; firma degisen
talep kosullarina ¢ok kisa zamanda yanit verebilmekte ve buna bagli olarak

rekabetci bir st tinliik kazanmaktadir (Ozdemir, 2007).

5.2.1. Kalip Olusturma

Uriin model fikirlerinin kaliplara déniistiiriilmesi icin kullanilan yazilimlar hazir
giyimin ilk asamasin1 olusturmaktadir. Uriiniin ve iiretimin temelinin atildig
kalip olusturma, elle yapildigi zamanlarda tek tek kartonlara c¢izilerek yogun bir
is glicli ve fazla miktarda vakit kaybi gerektirirken, son teknoloji yazilimlar tim
bu emek israfin1 ortadan kaldirarak, sifirdan ¢izim veya hazirda bulunan
kaliplarin revizesini saglayabilmektedir. Kaliplar 6nceden ¢alisilmis bir
modelden alinabilmekte, kalip lizerinde degisiklikler yapilabilmekte veya sistem

icinde olan kaliplardan tiiretilebilmektedir.

CAD kullanimi ile sanatsal calisma giderlerinde de yiiksek bir diisiis
gozlenebilmektedir. CAD sistemleri tasarimlar iizerinde manuel c¢alismada
oldugundan daha fazla kesinlik ve kontrol saglar. Desen tekrarlar1 gibi
siirprizleri onler. Bu da, desen kalitesini gelistirir. CAD, iiretici ile alic1 arasinda
sozciikler yerine ayrintili eskiz ve cizimlerle iletisim saglar. Boylelikle tirtinde ilk
seferde kalite eldesi gercgeklestirilebilir. CAD, ¢6p minimizasyonu ve yeniden
degerlendirmede, cevresel gelistirme cabalarinda firmaya yardimci olmakta,
tasarim artiklar1 en aza indirilmektedir. Bir CAD sistemi ile tasarimci yeni
eskizler olusturulabilecegi gibi, eskileri lizerinde diizenlemeler de yaparak
bunlardan yeni dosyalar olusturabilir. Bu cizimler, modelin veya desenin
detaylarin1 gostermek amaciyla kullanilabilir. Hazirlanan eskizlere renk ve
drape de eklenebilir. CAD'in verimi, hizi, kullanim kolaylig1 ve kalitesiyle
tasarimcinin yaraticiligl birlesince, bir tasarimdan beklenen biitiin 6zellikler

fazlasiyla saglanmis olur (Ozdemir, 2007).
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5.2.1.1. Kalip olusturma islemi

Bilgisayarli kalip hazirlama sistemleri, bir iirliniin kalibin1 hazirlamadaki tiim
asamalar1 kapsayacak sekilde gelistirilmistir. Ayrica Kkaliteyi ylikseltme,
verimliligi arttirma, firmalarda maliyet diisiirme, ara islemleri azaltarak islem
siirelerini kisaltma imkani saglamasi agisindan biliyiik avantajlara sahiptir

(MEGEP, 2006).

Bilgisayarda hazirlanan kaliplarin lizerinde yapilabilen ayarlar; pens ve pile
ayar1l, boy uzatip kisaltma, en ayar1 ile parcayr daraltma ve genisletme,
esnetme/biizdliirme islemi, dikisten dikise 6l¢ili kontrolii, en veya boydan ¢ekme
payy, dikis pay1 vermedir. Ayrica pargalar lizerinde istenen islem yapilabilmekte;
bu islemlere; parca silme, parca kopyalama, parca bolme, parga birlestirme,
parca katlama, parca agma, parca tasima, par¢a dondiirme, parga takla attirma,
parca adini degistirme, parca lzerinde kural numarasi ayrintilariyla ilgili
degisiklikler, parga lizerinde yeni kural numarasi diizenleme gibi daha bir ¢ok

islem de eklenebilmektedir.

Kalip olusturma islemi yazilimi olusturan firmalara gore farklilik gosterse de
genel 6zellik bakimindan sistemde gercgeklestirilen islemler birbirine benzerlik
gostermektedir. KonsanCAD firmasinin kalip olusturma programi (Sekil 5.1)
incelendiginde, mevcut kalip iizerinde istenilen tiim kritiklerin yapilabildigi ve
istenilen o6zellikte cizgilerin olusturulabildigi goérilmektedir. Eski kaliplar
secilebilerek, her tiirli model uygulama, modele pile, pens, bilizgli, drape
ekleme, kalib1 istenen hattan katlama, yarigap degeri vererek kose yuvarlama
islemleri, olusturulan kaliplarin karsilikli dikim cizgilerinin kontrol ettirilip,
istenen c¢izginin otomatik dizeltilmesi gibi islemler ile yeni kalip elde
edilebilmektedir. Ayrica tim bu 0Ozelliklere ek olarak bilgisayarli kalip
olusturma sistemlerinin en biiyllk avantaji olusturulan ¢izimlerin
saklanabilmesi ve farkli kalip olusturma programlarinin kayitlarinin diger
yazilimlarda acgilabilmesi ve kullanilabilmesi gibi olanaklar sayesinde calisma

sistemi giin gectikce kolaylasmaktadir.
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Sekil 5.1. KonsanCAD kalip tasarim sistemi
(http://www.konsankms.com/go.php?pg=30034)

5.2.1.2. Kalip olusturma isleminde kullanilan CAD/CAM yazilimlari

Kalip olusturma isleminde genel olarak kullanilan programlarin en ¢ok
KonsanCAD, Gerber, Lectra, Assyst, GeminiCAD, StyleCad oldugu belirlenmistir.
Kalip tasarim1 yapilabilen @CAD/CAM programlarindan en yaygin

kullanilanlardan daha az kullanilanlara gore asagida siralanmistir:

KonsanCAD

Gerber Technology
Lectra

Assyst

GeminiCAD
StyleCad

Autometrix

YV V.V V ¥V V VYV V

TetraCad Browzwear
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Cochenille Design Studio
Cyberware

Humantec Industriesysteme GmbH
Imaginarix

Loline Corp.

ModaCAD Inc.

My Virtula Model

PAD System Technologies
Polygon Software and Tech. L.L.C.
Polytropon Automation

Richpeace Technology Ltd.
Scanvec Garment System (Optitex)
Virtue3D

Tukatech Inc

Yourfit.com

YV V.V V V V V V VYV V V VYV V V V V

Wild Ginger Software Inc

5.2.2. Digitizer ile kalip aktarma islemi

Konfeksiyon iiretimi yapilan bir isletmede tam bir bilgisayar destekli tasarim ve
lretim sistemi icin gerekli donanimlardan biri kaliplarin goriintiilendigi
digitizerdir. Uretimde kullanilacak kaliplar, CAD programlariyla tasarlanabildigi
gibi, kagit iizerinde olusturulan hazir kaliplarin digit edilmesiyle de elde
edilebilir; digit alma islemi kagit tizerindeki kaliplarin degistirilmeden

bilgisayar dijital ortamina ¢evrilmesidir.

5.2.2.1. Digitizer cihazi

Digit alma, kagit lizerinde olan hazir kaliplarin noktasal taranmasiyla X-Y
koordinatlar: olarak sisteme aktarilmasi islemi olarak tanimlanabilir. Kullanilan

cihazlar (Sekil 5.2) ve yazilim sayesinde bilgisayar ekranina atilan kaliplardan

burada istenilen bedenler elde edilebilmektedir.
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Sekil 5.2. Digitizer (http://www.konsankms.com/go.php?pg=10035)

5.2.2.2. Fotodigit cihazi

CAD/CAM sistemleri lzerine donanim ve yazilimlar gelistiren firmalar giin
gectikce yeni ek cihazlar ve programlar gelistirmektedir; Gemini firmasinin
gelistirdigi fotodigit cihazi ile yeni bir kullanim yolu yaratilarak digit alma
isleminde kolaylik saglama hedeflenmistir. Kaliplarin fotograf makinesi, kamera
veya renkli tarayicilar araciligiyla bilgisayar ortamina aktarilabilmesiyle; klasik
digitizer kavramina ek olarak fotodigit cihazi ¢ikarilmis ve bu cihazla, kaliplarin
ozel bir ylizeye konmasina gerek kalmadan sadece fotografinin c¢ekilerek

saniyeler i¢cinde bilgisayara aktarilmasini saglamislardir.

Fotodigit cihazi, kullanici miidahalesine gerek kalmadan, referans noktalarini ve
kalip cizgilerini otomatik algilamaktadir. Calisma prensibi, tiim kaliplarin diiz
zemin Uzerinde fotograflarinin cekilerek bilgisayara aktarilmasindan sonra
kontiir yuritiici ile kalip ¢evreleri diizenlemek ve degistirmek gibi islemlerle
istenilen sonug¢ elde edildikten sonra kaliplar istenen CAD formatina gore

kaydedilmektedir.
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5.2.3. Serileme

Otomasyonun hakim olmadig1 iretim sekli ile g¢alisan konfeksiyon
isletmelerinde en ¢ok zaman alan islem olan serileme islemi icin gelistirilen
programlar; temelde olusturulan ¢izimlerinin ya da digit edilen kaliplarin seri
kurallar1 tanitilan bilgisayarda boyutlarina goére dizilmesi islemine
dayanmaktadir. Serileme programlar ile ¢alismada, ana beden 6l¢iisiinden baz
alinan bedene gore kiiciik veya biiylik bedenlerin sirali bir sekilde tiiretilmesi
sonrasinda seri kural tablosu belirlenir veya sistemde var olan hazir kural

tablosundan otomatik seri yapilabilmektedir.

Serileme islemi ile ilist ve alt bedenlerin otomatik olusturulmasi tretim
stirecinde kaliplarin iiriin gelistirme siiresinin kisaltilmasi saglanarak, kalip
hazirlik stirecini biiyik o6l¢iide hizlandiran bir faktér oldugu saptanmistir.
Serileme islemi, tiim kritikleri ve diizeltmeleri yapilmis ana kaliptan ilerleyerek
standart beden oranlarina gore diger bedenleri olusturma olarak da
tanimlanabilir. Beden oranlar1 erkek, c¢ocuk, bayan viicut yapilarindaki
farkliliklara gore degisebilmekte; serileme islemi sirasinda baz alinan beden 8,
10, 12..., 34, 36... veya S/M/L... seklinde belirlenebilmektedir. Ayrica hazir
giyim iiretiminde kullanilan beden 6lgtileri (Cizelge 5.2) satisa sunulan iilkeye
gore degisiklik gostermektedir. Hazir giyimde imalati yapilan triin tedarikei
tilkenin beden olgiilerine gore degil; satin alacak firmanin 6ngdrdigi oOlgtilere

gore belirlenmektedir. Tiirkiye’de Avrupa beden 6l¢iileri kullanilmaktadir.
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Cizelge 5.2. Uluslar arasi bayan beden olctleri
(http://www.birim.org/giyim.html)

BAYAN BEDEN OLCULERI

Amerika Avrupa Ingiltere Avustralya Japonya
4 34 6 8 7
6 36 8 10 9
8 38 10 12 11

10 40 12 14 13
12 42 14 16 15
14 44 16 18 17
16 46 18 20 19
18 48 20 22 21
20 50 22 24 23
22 52 24 26 25
24 54 26 28 27

Elle yapilan serileme sonrasinda bir bedenden diger bedene geciste
gerektiginden cok daha fazla ayrinti icerebilecegi i¢cin bedenler arasi hata
olusma olasiligi cok yiiksektir ve hata olusma durumunda kesim sonrasi
tiretimde fark edilmesi miimkiindiir ve telafisi olmayan ya da ¢ok zor bir
ilerleme gerektiren bir islem haline doniisiir. Fakat serileme islemi icin
gelistirilen programlar sayesinde (Sekil 5.3) serilenen Kkaliplar ekranda

goriintiilenerek istenen diizeltme yapilabilir.
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Sekil 5.3. GeminiCAD yaziliminda serileme islemi

(http://www.igneiplikburada.com/urun/gemini-kalip-
yazilim.aspx)

Serileme yazilimlarinda ¢alisirken serileme islemini farkli metotlarla ¢alismak
miimkiindiir; 6rnek olarak Richpeace kalip serileme sistemi verilebilir. Sistemde
serileme islemi nokta o6lgekleme, ¢izgi Olcekleme, diizenleyici 6lgekleme ve
beden olcekleme olmak iizere 4 farkli yontemle yapilabilmektedir. Bu
yontemlerden nokta dlgekleme en ¢ok kullanilan ve dogrulugu giivenilir yontem
olup; programda taranilan kumas desenleri istenilen kaliba ve desene
uygulanabilmekte ve kurallar kullanilarak ozel kiitliphane

olusturulabilmektedir.
CAD sistemlerinin en biiyiik avantaji da yeni bir modelin veya kalibin sisteme

girisi yapildiginda programin (Sekil 5.4), daha 6nceden ¢alisilmis kaliplara

benzetme yoluyla aninda serilendirme ile islemleri hizlandirmasidir.

62



FHKCAD KT5 - CocukElbisesi | [Of x|

Dospa Duzen Kalp Senleme Pieler Penszler Kabprap Kutiphane Gomintuleme  dwarlar  Yardim

plplele| wlElaleile nlz] el o xlelel ol6=] = | olaalal

aldls|nlolelelsl<R alslanlol «f blaml@lmli] sl =mmm] -

VIE lel&-’l l

Bederler| dx dy
| H 0.8 075
v 38 0.8 -0.75
¥ 104 0.8 -0.75
[ 110 0.8 -0.75
W 116 0.8 -0.78
122 a 1]

I/ 128 na 075
¥ 134 0a 075
v 140 ng 075
¥ 146 ng 075
[v 152 ng 075

% |o8]60]0+ [0c 0w [80]E0[@ | @] & [>< 121D |D]8|c3]>
15 B B 51202 5 s lo [ S Blol2 6]e [l |

[Kalibi ekrandaki weni yerine tagi

[ Kousan JP7

Sekil 5.4. Serileme islemi (http://www.konsankms.com/go.php?pg=30036)

5.2.4. Pastal yerlestirme

CAD/CAM sistemleri kullanilmadan onceki iiretim sistemlerinde pastal
cogaltmak icin basvurulan kaliplarin karbon kagidi, perfore, fotokopi ve ozalit
kopya gibi yontemler vasitasi ile ¢cogaltilmasi; sonrasinda ¢ogaltilan kaliplarin el
ile yerlestirilerek kumas {izerinden minimum fire ile yerlesim hesabi
konfeksiyon liretimindeki 6nemli vakit kaybi yaratan islemlerden biri olmustur.
Ayrica kullanilan kaliplarda tek bir beden degil, bircok beden yerlesimi
yapilmasi sayesinde minimum kumas firesi ve kaliplarda daha ufak pargalarin
biiytik kaliplarin arasina dizimi yapilmasina dikkat edilmesi gerekliligi gibi el ile
pastal yerlestirme yapilirken dikkat edilmesi gereken noktalar artik yazilim
sayesinde otomatik hesaplanabilmektedir. Kisacasi el ile yapilmasi gereken
kontrollii kesim plani, program sayesinde hazirlanarak pastal yerlesim ekrani

goriintiilenebilmektedir.
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Kesime girmeden 6nce yapilan kalip hazirlig1 ve yerlesimi isgiicii yogunlugu,
uzun vakit alan hazirlik periyodu, nitelikli is¢i gerekliligi, liretimi dogrudan
etkilemesi acisindan 6nemli bir evredir ve bu silirecte pek ¢ok sorunla

karsilasilabilmektedir.

Hazir giyim sektortiniin kalip hazirhig1 asamasinda teknoloji kullanimina iten, el

ile pastal yerlesimi sirasinda en sik karsilasilmis olan problemler sunlardir:

» Temel kalip hazirlama icin yanlis ya da uygun olmayan teknik
kullanilmasi

» Baz alinan kalip lizerinden model olusturulurken elle yapilan ¢izim
hatalar1 ve yanlis modelleme

» Kalipta dikis ve liretim paylarinin yanlis noktalardan belirlenerek iiretim
hatalarina sebebiyet

» Kalip serilendirilmesi sirasinda beden oranlarinin yanlis hesaplanmadan
olusturacagi sayisal hatalar sonucu yanhs kaliplar

» Kaliplarin bedenlerine ayrilarak kesilmesi sirasinda olusabilecek hatalar

» Kaliplarin karton lizerinde kesim ve liretime girmesi

Uretimde Kkarsilasilan bu problemler sonucu CAD/CAM sistemleri

konfeksiyonda tiim sorulara yanit olan bir formiil olmustur.

Pastal yerlestirme kalip hazirhi@1 siirecinin son asamasidir. En Onemli
algoritmalarla giiclendirilmis CAD yazilimi (Sekil 5.5) sayesinde yiizlerce
konumlanma kombinasyonu hesaplanarak en verimli olabilecek opsiyonlar
ekrana yansitilir. Kumasin ¢izgili ya da kareli olmasi1 durumunda cizgilere veya
karelere gore kalib1 yaslandirma yapildig1 gibi, desenli kumaslarin deseni

yazilima aktarilarak konumlanmasi buna gore yapilabilir.
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Sekil 5.5. GeminiCAD programinda olusturulmus pastal ¢izimi
(http://www.geminicad.com.tr/download/Gemini_manuals/AS
IL_PASTAL.pdf)

Uriin modeli icin gerekli bilgiler yazihima girilir, girilen bilgiler dogrultusunda

siparisi elde etmek i¢in gerekli minimum pastal ve katlari hesaplanir. Otomatik

pastal yerlestirme (Sekil 5.6) ile minimum kumas firesi saglandig1 gibi, liretim

hakkinda da bilgi sahibi olunabilmekte; pastal plani resmi, yerlesim ve kalip

bilgileri Microsoft Office araglarina gonderilebilmekte ve bu yolla da ¢ikti

alinabilmektedir.
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Sekil 5.6. KonsanCAD yaziliminda pastal yerlestirme
(http://www.konmak.net/?cagir=urunler&goster=detay&u
id=132)
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Pastal yerlestirme islemlerinin sonunda tiim hesaplama islemleri ardindan
kesim yapilan siparis i¢in harcanan toplam kumas, her pastalin verimliligi ve
tlim pastallarin ortalama verimliligi gibi raporlara gelistirilmis programlar

sayesinde erisilebilme imkani bulunmaktadir.

5.2.5. Plotter (Cizici)

Kesim isleminin manuel yapilmasi i¢in kaliplarin kagit iizerinde konumlanmis
plan ciktis1 alinmasi islemi plotter tarafindan yapilmaktadir. Islem prensibi,
motorlara bagh bir kalemin mekanik hareketlerle istenilen koordinatlara
hareketi sonucu girilen bilgilerin kagida aktarilmasidir. Plotter cihazi ile yaz1 da
yazilabilmekte; bu sayede kalip lizerine gerekli bilgiler 6n, arka, kol, yaka gibi
parcalarla ilgili ¢ikabilecek karisikliklar engellenmektedir.

Ciziciler rulo seklinde kesintisiz kagit kullanirlar. Bu kagitlar, kullanilan degisik
kumas enlerini kaplayabilmek i¢in, genellikle maksimum genislikte olurlar. Diiz
yatakli cizicide kagit sabit kalip, kalem hareket ederken, tambur cizicide kagit
“x” koordinatinda, kalem de “y” koordinatinda hareket eder. Her iki tip de
yerlesim planini bir insanin, kalip pargalarinin etrafini ¢izebileceginden daha
cabuk cizebilir ve operator hizl bir sekilde, koltugundan bile kalkmadan istedigi
kadar isaretleyicinin planini ¢ikarabilir (Topgu, 2004).

Kalem cizicilere ek olarak miirekkep piiskiirtiilen sistemler gelistirilmistir. Bu
sayede hiz ve ¢izim kalitesi artirilma, ¢izim diizglinliigiinde kalem cizicilere gore
list seviyede bir artis hedeflenmistir. Inkjet adi1 verilen sisteme 6rnek olarak

Gerber teknolojinin Infinity Inkjet plotter cihazi (Sekil 5.7) verilebilir.
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Sekil 5.7. Gerber Infinity Inkjet cizici
(http://www.glengo.com.tr/Content/Files/aa81a08
c-094b-4668-b16c-64f0ea83dbd1.pdf)

Inkjet plotter cihazi, kalem cizicilere gore genis enli ¢izimler icin ideal olup,
sessiz calisma saglamaktadir. Cizim kalitesi arttikca kullanim siiresi azalan,
ortalama bir dolum ile 5000 mt. ¢izim yapilabilen standart miirekkep kartusu ve
ekonomik kagit kullanimi ile de ekonomik kullanim saglamakta olup, miirekkep
miktar1 uygulamaya gore azaltilip arttirillabilemektedir. Sistem ekranindan

miirekkep seviyesi ve kagit metraj bilgileri alinabilmektedir.

Plotter cihazlarina c¢ift kafali (Sekil 5.8) ozellik eklenerek hiz arttirilma
amaclanmistir; nitekim ayni ¢izim eninde tek kafal plotter ile 40 m?/sa hizda

calisilirken cift kafali plotter cihazinda 80 m?/sa hizda ¢izim yapilabilmektedir.

Sekil 5.8. Plotter cihazinda ¢izimi gerceklestiren tek kafa ve cift kafa
(http://www.tematek.com.tr/designcad plotter.htm)
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Windows tabanli ¢alisma sistemiyle (Sekil 5.9) kolay ¢alisma ortami saglayan
plotter cihazlari ortalama 185-210 cm arasinda pastal kagidinda ¢alismakta olsa

da 90 cm ile 240 cm arasinda ¢izim eninde ¢alisma imkani bulunmaktadir.
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Sekil 5.9. DesingCAD plotter islem ekrani

(http://www.tematek.com.tr/designcad plotter.htm)

Marka ve calisma tiiriine bagh olarak 40 m?/sa ile 170 m?/sa aras1 degisen
hizda calisabilen plotter cihazlarinin hazir giyimde kullanimi siirdiriilse de
pastal yerlesimi direk cutterlara gonderilebildiginden seri iiretimde manuel

kesim azaldikg¢a, kullanimina gerek duyulmayacagi 6ngorilmektedir.

5.2.6. Serim ve kesim isleminde kullanilan makineler

5.2.6.1. Otomatik serim makineleri

Otomatik serim makineleri yar1 otomatik ve tam otomatik olmak tizere iki tiirde
olup; temel prensipte kumasin serim masasina konveydr bantli kumas besleme
sistemi ile gerilimsiz serim isleminin gergeklesmesidir. Yar1 otomatik
makinelerde (Sekil 5.10) serim islemi is¢i vasitasiyla hizi ayarlanarak
gerceklestirilirken tam otomatik makinelerde serim hizi sistemde
ayarlanabildiginden serim islemi sirasinda cihaza elle miidahale edilmesine

gerek yoktur.
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Sekil 5.10. Yar1 otomatik serim makinesi (http://www.kaanmakine.com/yari-
otomatik-kumas-serme.html)

Tam otomatik serim makinelerinde kumas serim islemi sirasinda kumas
topunun makineye yerlestirilmesi, kenar kontrolii, baslama ve bitis ayarlari ile
hiz kontrolii makineye bagl bilgisayar tarafindan ayarlanmakta; makinenin
hareketi otomatik gerceklesirken, makine hareketi ile {izerine bagl tasiyici ayni
anda hareket etmektedir; bu sekilde kullanici serim sirasinda aninda miidahale

edebilmektedir.

Kumas kesim islemine girmeden 6nce serim gerginligi cok 6nemlidir; fazla
olmasi durumunda kumas katlar1 kesildikten sonra gerginlik ortadan kalkacagi
icin boyda kisa kalma sorunu c¢ikacak; kesim diizgiinliigi olumsuz
etkilenecektir. Bu sebeplerden serim makinelerinin 6nemi ve isletmeye getirdigi
fayda biiytiktiir. Tam otomatik makinelerde (Sekil 5.11) serim gerginligi
elektronik tansiyon sistemi ile ayarlanirken, kirisiklik giderme ve diizgiin kenar
elde etme gibi 6zelliklerle serim Kkalitesi ve diizgiinliigii arttirilarak ytiksek

verimlilikte calisma elde edilmektedir.
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Sekil 5.11. Tam otomatik serim makinesi (http://www.kaanmakine.com/full-
otomatik-kumas-serme.html)

Otomatik serim makineleri vasitasi ile serimi yapilan kumas kesime hazir hale
gelir; kesim plani hazirlanirken tiretim icin asorti plani yapilmakta; tek beden

liretiminde renk asortisi, tek renk tiretimde beden asortisi yapilmaktadir.

Asorti planinin uygulanmasi asagidaki faktorlere baghdir:
» Serim masasinin uzunlugu
» Kumas eni ve 6zellikleri

» Serim makinelerinin 6zellikleri (Ozdemir, 2007).

5.2.6.2. Cutter (Kesici)

Kesim béliimlerinde yapilan dogru ve verimli ¢alismalar isletmenin kalite ve
verimliligini ¢cok olumlu yonde etkiler. Kesim islemi Cutter (kesici) ad1 verilen
CAM sistemi ile yapilirsa; kesim hassasiyeti, diizgiinliigii, kalitesi ve kumas
kullanim verimliligi artacaktir. Kesim hizi kesim planina gore kontrol
edilebilmektedir. Pargalar vakum etkisi altinda sikistirildigi i¢in yiiksek katlarda
bile ¢ok diizgiin kesim yapilabilmektedir (Topgu, 2004).
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CAD sistemleriyle kalip hazirlama, serileme islemlerine ek olarak pastal
yerlesiminin de kumas sarfiyatini minimuma indirmesi ile sistem kendini ¢ok
cabuk amorti etmektedir. Yerlesimi yapilan pastal bilgileri otomatik kesicilere
(cutter) gonderilerek olabildigince minimum isgiicii ve is¢i maliyeti ile kalip
kesiminin yapilmasi miimkiindiir. Uretimde isci azaltma yoniindeki ¢alismalar,
liretimin is¢inin performansina degil makine giiciine ve kontroliine bagl olmasi
acisindan biiyiik bir avantaj saglamaktadir. Bu nedenle konfeksiyon iiretiminde
kesimin Kkalitesini arttirmak ve is¢i faktoriinii ortadan kaldirmak amaciyla
otomasyona gidilerek niimerik kontrollii Kkesiciler; daha sonra bilgisayar

kontrollii CNC cutter makineleri gelistirilmistir.

Otomatik kumas kesim makineleri (Sekil 5.12) temelde bilgisayar aracilig ile
programlanarak otomatik kesim yaparken, kesim masasi altina yerlestirilen
vakum tertibati sayesinde hava emisi ile kumaslarin kaymasi engellenir. Hava
emilen serili katlar sabitlenirken bilgisayara girilen komutlarla kesim
basladiktan sonra makine kesimi sirasinda bilgisayarda farkli islemler
gerceklestirilebilmektedir. Kesime ek olarak cep, pens yerleri isaretleme gibi ek

islemler kesici kafaya takilan aparatlarla gerceklestirilebilmektedir.

Sekil 5.12. Tam otomatik kumas kesim makinesi
(http://www.hurriyet.com.tr/ekonomi/14756907.asp)
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Pargalar vakum etkisi altinda sikistirildig icin yiiksek katlarda bile ¢ok diizgiin
kesim yapilabilmektedir. Cutter’lar; kumas ve iscilik gibi 6nemli maliyet
unsurlarindan ve zamandan tasarruf sagladiklar1 gibi, kesim kalitesinin ve

verimliligin de artmasina yol agmaktadirlar (Ozdemir, 2007).

Tekstil ve konfeksiyonda kullanilan otomatik kesim makineleri (Sekil 5.13)
CAD/CAM sistemleri ile direkt baglanti ve uyumluluk ile calisabilmekte; 80
mm'’ye kadar katta kesim yapabilmektedir. 100m/dk kesim hizlarina ¢ikilabilen
makinelerde otomatik pastal cevirme ve kiiciiltme, kesim yolu hesaplama, hata
mesaj bildirme, kesilen parca drtme sistemi (vakum kagagini 6nleme sistemi),

bicak sogutma sistemi gibi ek 6zellikler gelistirilmektedir.

Sekil 5.13. Kesim makinesi (http://www.aysanmakina.org/43.texcut-
3080.html)
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5.2.7. Otomatik dikim donanimlari

CAD/CAM sistemleri konfeksiyonda dikim asamasina kadar mevcut {iretim
hatlarinda kullanilmakta olmasina karsin gliniimiiz tekstil isletmelerinde
ozellikle hazir giyim {riinlerinde dikim islemi halen manuel dikis
makinelerinde, bire bir insan kontrollii olarak gerceklestirilmektedir. Ancak
bazi standart 6l¢ii ve dikiste liretilebilen yatak, ¢arsaf ve yorgan gibi tUriinlerin
dikiminde otomatlar gelistirilmis ve ilik agma, diigme dikme, etiket dikme, cep
dikme otomati, punteriz makinesi gibi baz1 dikim otomatlari ihtiyacglara cevaben
tekstilde kullanilan otomatlar arasinda yer almistir. Konfeksiyon isletmelerinde
artik genis bir kullanim alani bulan otomatlar ¢ok cesitli ihtiyaclara gore

gelistirilmekte olup; drnekler ¢ogaltilabilir.

Dikis makinelerine bilgisayar donanimlar1 eklenerek insan glicii azaltilmig
karmasik modelli dikisleri gerceklestirmek, ek o6zelliklerle ¢alisma alanini
genisletmek ve daha yiiksek hizda ¢alismalar i¢in otomatik dikis makineleri
gelistirilmistir. Bilgisayar donanimlar1 eklenen bu makinelere uygun
yazilimlarin yiiklenmesiyle otomasyon saglanmis, olusturulan sistemler
sanayide isglicliinii azaltarak kalite ve verimliligi arttirmistir. Sanayide
kullanilan dikis makinelerinde giivenligi saglamak ve problemi daha kolay tespit
etmek amaciyla hata kodlama sistemleri eklenerek gecici duruslar, atlama gibi
komutlarin sistem ilizerinden yonetilmesi gibi kolayliklar saglanarak tretimde
hiz ve Kkalite gelisimi saglanmistir. iplik bobininin bitme zamani veya dikis
degisimine gore degistirilmesi gereken bobinlerin makine tarafindan yapilmasi,

isciligi muazzam azaltarak liretim verimliligini arttirmistir.

Diger CAD/CAM sistemlerindeki cihazlarda oldugu gibi otomatik dikis
makinelerinde (Sekil 5.14) de elektrik kesildigi anda sistem son islemi hafizaya
alarak enerji geldigi anda istenildigi zaman kaldig1 yerden devam
edebilmektedir. Sistem hafizasinda bilgi toplanmasi otomasyonun en 6nemli
avantajlarindan biridir. Program hafizali ¢alisan otomatik dikis makinesine
(Sekil 5.16) o6rnek, 2400 cep/9 sa performansta; sabit kafa, hareketli kalip

calisma prensibi ile asagidaki makine verilebilir.
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Sekil 5.14. Sanayi tipi otomatik dikis makinesine 6rnek Juki tam otomatik jeans
arka cep takma otomati (http://www.sevmak.com/urun/1515/juki-

avp-875-tam-otomatik-jeans-arka-cep-takma-otomati.html)

Otomatik dikis makineleri gelistirildikce degisen iiretim sistemlerine gére yeni
makine ihtiyac¢lar1 dogmaktadir. Biiylik 6lciilerdeki triinlerin elde dikimi zor

oldugundan genelde ev tekstili lizerine otomatik makineler gelistirilmistir.

Glinlimiizde insan eli degmeden kumas olarak girip, dikili iiriin olarak ¢iktig
makinelerin var oldugu teknoloji diizeyinde c¢ok daha {istlin o6zelliklerde
makineler gelistirilmektedir. Ihtiyaglara binaen otomasyonun gelistirildigi
gozlenen bazi makinelere 6rnek olarak carsaf dikim otomati, yorgan dikim
otomati, yastik dikim otomati, yatak kenar kapama makinesi gibi makineler

ornek verilebilir.

CAD/CAM sistemleri ile liretimin her asamasinda otomasyon gelistirilmekte;
yapilan islerin ayni sonucu daha kisa siirelerde ve daha iyi verimlilikte
sonu¢lanmasi saglanmaktadir; bu hedef dogrultusunda gelistirilen makinelerin
(Sekil 5.15) ileriye doniik daha fazla gelisimleri ile insan giiciine ve kontroliine

de giinlimiiz kullanimindan daha da az ihtiya¢ duyulacaktir.
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Sekil 5.15. Elektroteks tek kafa hali ve yorgan dikme makinesi
(http://www.elektroteks.com.tr/elektroteks/brosur.pdf)

Otomatik dikis makinelerine paralel olarak otomatik deri dikis makinesi gibi,
kullanim alan1 6zel makineler giin gectikce gelistiriimeye devam etmekte olup;
daha bir¢ok 6rnek verilebilir. Ev tekstili triinlerine ek olarak iiretim ebatlar
standart olan daha bir¢ok triin i¢in otomatlar gelistirilmistir. Hazir giyimde
kullanilan otomatik dikim makinelerine verilen érnekler ¢ogaltilabilir. Insan
glcline dayali iiretimi azaltmak i¢in tasarlanmis kravat tiretim makinelerinden
otomatik kravat astarlama (Sekil 5.16) ve kravat dikim otomati bunlara yalnizca

birer drnektir.

Sekil 5.16. Kravat astari dikim makinesi
(http://necktiemachinery.com/id2.html)
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Manuel dikis yapmak icin geleneksel dikis makinelerine bilgisayar donanimi
eklenerek (Sekil 5.17) bir¢ok ozellik kazandirilmis makinelerle elde dikim
isleminde eskiye gore son derece hizli ve ¢ok segenekli dikim yapmak da artik
mimkiindiir. Bu donanimlar dikis parametrelerinin se¢imi i¢in dokunmatik
ekran eklenerek cesitli dilde kullanilabilme imkani sunularak gelistirilmis;

dolayisiyla ayni isi cok daha kisa siirede gerceklestirilmesi saglanmistir.

Sekil 5.17. Otomatik dikis makinesi
(http://www.cobanoglumakine.com/detay.php?id=133552
5579&tab=0)

5.3. Konfeksiyon isletmelerinde Manuel Uretim Metotlarinin CAD/CAM

Sistemleri ile Kiyaslanmasi

5.3.1. Konfeksiyonda manuel iiretim islem basamaklari ve analizi
Isletmeler daha kaliteli, daha c¢ok cesitte iiretim icin faaliyetlerini
gerceklestirirken otomasyona yénelmektedirler. Insan emegi, her gecen giin

yerini makinelere birakmaktadir. Bunun yaninda otomasyonla birlikte stoklarda

ve liretim maliyetlerinde de diisiisler goriilmektedir (Unal vd., 2005).
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1970’ler den sonra hazir giyim sanayinde uygulanmasina gecilen baslica

teknolojik gelismeler;

» Kesim zamanini azaltan, kesim kalitesini yiikselten ve malzeme kaybini
azaltan lazer 1s1nl1 kesim makineleri ve niimerik kontrollii kesim araglar.

» Dikim hizini ytlikselten ve dikis kalitesini artiran otomatik tegel ve profil
dikim makineleri ve niimerik kontrollii dikis makineleri.

» Satis analizleri ve tahminlerinde, envanter kontroliinde ve is akiminin
yoneltilmesinde kullanilan elektronik bilgisayarlar.

» Bilgisayarlar iiretim stiresinde niimerik kontrol techizati ile birlikte de

kullanilabilmektedir (Ozkan, 2006).

Otuz yii askin siiredir konfeksiyon isletmelerinde CAD/CAM sistemleri
kullanimi i¢in cihazlar ve makineler gelistirilmis olsa da Tiirkiye’de 90’1 yillarda
kullanilmaya baslamis; 2000’li yillarda yayginlasmaya baslamistir. Glintimiizde
konfeksiyon isletmelerinde CAD/CAM program ve cihazlarini finanse edemeyen
cok Kkiiciik isletmeler haricinde, o6zellikle kalip hazirligt asamalarinda
kullanmayan isletme sayisi yok denecek kadar azdir. Nitekim tekstil ve
konfeksiyonda teknoloji kullanimi konusunda yapilan arastirma ve c¢alima
sonuglarina gore 1996 yilinda Tirkiye genelinde konfeksiyon isletmelerinde
teknolojiye uyum saglama anlaminda %Z27’sinin kismen modern oldugu; %25

oranda isletmelerin ise modern oldugu tespit edilmistir.

Tirk Hazir Giyim Sanayisinde faaliyet gosteren bilyiik o6lcekli isletmelerin
teknolojik diizeylerinin dagilimi incelendiginde; teknolojisi geri durumda
isletme bulunmadigi, ancak ileri teknoloji kullaniminin ise %10 diizeyinde
oldugu goriilmektedir (Topgu, 2004). Bu rakam 1996 yilina ait olup, gliniimtizde
%?20’lerden fazla oldugu bilinmektedir. Bu yillardaki arastirmalarda
konfeksiyon isletmelerinin teknoloji uygulamasinin en fazla oldugu bo6limiin

kesim ve serim islemlerinin oldugu saptanmistir.
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Kesim ve serim boliimiinlin 6ncelikli olmasinin nedenleri arasinda iiretim
isleminin kapasitesinin ve kalitesinin direkt ve ilk olarak bu bdélimiinden
etkilenmesi gosterilebilir. Bunun yani sira, kesim ve serim boliimiindeki
teknolojik gelismelerin diger bdlimlere gore biraz daha ileri durumda
bulunmasinin isletmelerin bu béltime 6ncelik vermelerinde temel etken oldugu

distintlebilir (Topgu, 2004).

Gegmis yillarda kalip tasarimina gore kullanimi daha sik goriilen hemen hemen
cogu isletmede el ile serimin azalmasi ile serim isleminde otomasyon 1997
yillarinda yapilan arastirmaya gore Tirkiye'deki konfeksiyon isletmelerinde

yarisindan fazlasinda kullanildigigoriilmiistiir.

Tirkiye’de pastal serme isleminde teknolojik diizeyi inceleyecek olursak;
faaliyet gosteren biliyiik oOlgekli hazir giyim isletmelerinin dagilimlar:
incelendiginde %8 oraninda elle serimin, %22 oraninda basit serme
makinelerinden olan igneli, askili, hava akimli makinelerle serimin, %53
oraninda otomatik serme makineleri ile serimin ve %17 oraninda da bilgisayar

donanimli makinelerle serimin yapildig goriilir (Topgu, 2004).

Konfeksiyon isletmelerinde el ile iiretim yapilan islemler baz beden kalibinin
calisilmasi, kalibin serilendirilmesi, pastal plani yapilmasi ve pastal yerlestirme
islemi asamalar1 genel olarak sifirdan ¢alisilan islemler olup, hata fark edilmesi
aninda diizeltilmesi bazen yapimindan bile daha fazla zaman ve emek isteyen
asamalardir. Bu islemlerde CAD sistemleri ile temel calisma alani olan bilgisayar
yerine kalip ¢izimi ve serilendirilmesi i¢in kullanilan yiizey kagit olmaktadir.

Mulaj kagidina ¢alisilan ana kalip, 6l¢tli kontrolleri yapildiktan sonra ¢ogaltilarak
serilendirme yine kagida yapilmaktadir. Daha sonra kartona aktarilan kaliplarin
pastal yerlesimi kesimi yapilacak olan kumasin tizerine minimum bosluk
kalacak sekilde birbirine en yakin mesafelerde konumlandirilma ¢alismalari
yapilmaktadir. CAD/CAM sistemleri ile elimine edilen bu islemlerin elde
uygulanmasi icin cetvel, riga, gbnye, mezura, kalem, silgi, makas, peliir kagidi,

pistole, peliir kagidi gibi malzemeler kullanilmaktadir.
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CAD/CAM sistemleri ile programda hazirlanan kaliplarin pastal yerlesimi en az
fire ile otomatik olarak pastal ¢izim kagidina plotter ile cikarilabilmekte veya
direkt olarak kesim makinelerine ¢izim plani gonderilebilmektedir. Konfeksiyon
lretiminde ilk asama olan kalip hazirlik islemleri CAD sistemleri ile hizli ve
kaliteli calisma saglarken, el ile hazirlanan ve diizenlenen kaliplar yogun emek
gerektirmektedir; bu sebeple elde iiretim seri lretim yapan isletmelerde

genellikle tercih edilmemektedir.

Kalip hazirlama ¢alismalarina o6nce, temel bir kalibin hazirlanmas: ile
baslanmaktadir. Bu temel kalip genellikle ortalama tip ve bedeni temsil eden bir
olci dizisine gore hazirlanir. Erkek giysi kaliplar: i¢in 48, kadin giysi kaliplari
icin 38 bedene ait olciiler bu amagla kullanilabilir. Temel kalip, her tiir model ve
kalip calismalarinda kullanilan bir ¢ikis noktasidir. Temel beden kalibinda
aranan nitelik, bedene uygunlugudur. Bu temel kalibin, beden 6l¢iilerinde bir
degisiklik olmadikea, titizlikle saklanmasi ve her tiirlii ¢calismada bir temel
olacak sekilde hazirlanmis olmasi gerekir. Calisilacak model temel kalip tizerine
uygulanir. Uretimine karar verilecek olan giysinin model uygulanmis deneme
kalib1 elde edilir. Bu deneme kalip kullanilarak bir 6rnek giysi (prototip)
hazirlanir. Ornek giysi tizerinde yapilan gerekli degisiklikler, kalip tizerinde

gecerlilik kazandiktan sonra sablon hazirlanir (Topgu, 2004).

El ile kalip hazirhiginin (Cizelge 5.3) temel asamalar1 vardir; bunlardan ilki CAD
sistemlerinde de ayni olmak ilizere ana beden kalip hazirligidir; genel olarak
bayanlarda 36 bedenden, erkeklerde 44 bedenden baslamakta olup; miisteri

talebine gore baz bedenler degisebilmektedir.
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Cizelge 5.3. El ile calisma yontemi ile konfeksiyonda is basamagi (Topgu, 2004)

Baz beden kalibinin ¢alisilmasi
Baz beden kalibinin kontrolii,
diizeltilmesi

Baz beden kalibina gerekli paylarin
verilmesi

Baz kalip tizerinden gerekli kaliplarin
(tela vb.) calisiilmasi

Prototip ¢alismasina gore gerekli
diizeltmelerin kalip tizerinde yapilmasi

Baz beden kalibini serileme

Serilenen kaliplarin kontroliiniin
yapilmasi ve diizeltilmesi

Pastal resmi hazirlanmadan 6nce yapilan
diizenlemeler

Pastal resminin hazirlanmasi, kontrolii ve
diizeltilmesi

Pastal resminin ¢izilmesi

Cizim kalibinin hazirlanmasi

Kumas serim islemi

Pastal kesim islemi

11

12
13

14
15

16
17
18

19
20

21
22

23

24
25
26

27

28

29

30

Mulaj kagidina baz kalibin ¢alisilmasi
Olgii kontroliiniin yapilmasi
Karsilikl dikilecek yerlerin
kontroliiniin yapilmasi

Ana beden kalibinin diizeltilmesi
Cekme paylarinin verilmesi

Kalip tizerinde ¢izilerek, mulaj
kagidina kalibin ¢ikarilmasi

Kalip iizerinde gerekli diizeltmelerin
yapilmasi

Olgii kontroliiniin yapilmasi
Kaliplarin mulaj kagidina i¢ ice
serilendirilmesi

Her beden kalibinin ayri1 ayri
kopyasinin alinmasi

Olgii kontroliiniin yapilmasi

Karsilikl dikilecek yerlerin
kontroliiniin yapilmasi

Serilenen kaliplarin diizeltilmesi
Diizeltilmesi yapilan kaliplarin
kesilmesi

Mulaja alinan kaliplarin kontrolii
Mulaja alinan kaliplarin diizeltilmesi
Mulaja alinan kaliplar: karton
tabakalara gecirilmesi

Kartona gecirilen kaliplarin kontrolii
Kartona gecirilen kaliplarin
diizeltilmesi

Kartona gecirilen kaliplarin kesilmesi
Kumas kesim planinin diiz ipine goére
hazirlanmasi

Astar kesim planinin diiz ipine gore
hazirlanmasi

Kumas kesim planinin ¢izilmesi
Astar kesim planinin ¢izilmesi

Her beden kalibina ait ¢izim kalib1
hazirlanmasi (mulaja kopya alinmasi)
Kopyasi alinan ¢izim kalibinin kartona
gecirilmesi

Kartona gecirilen ¢izim kalibinin
kesilmesi

Pastal boyuna gore kumasin serilmesi
Pastal boyunda kumasin kesilmesi
Kumasin dik bigakla kesilmesi
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Elde tek tek karton iizerine cizilerek hazirlanacak olan kalip i¢in baz alinan
Olgliler gogiis ve boy o6lglisti olup, lglincli bir 6l¢ii irtinlin tasarimini en ¢ok

etkileyecek baska bir boliimii olmaldir.

Hazir giyim sanayisinde drop adi verilen ve gogiis olglisii ile bel olgiist
arasindaki farkin yarisi olarak belirlenen bir 6l¢ii, viicut birimini yansitan,
liglincii bir ana 6l¢ii olarak kullanilmaktadir. Ayni boy ve gogiis ¢evresi 6lglisiine
sahip olan kisilerdeki, farkli bel 6l¢iileri o bedenin droplarini olusturmaktadir.
Ingiltere ve Italya’da boy, beden drop olmak iizere ii¢c ana degiskene,
Almanya’da ise beden, viicut bi¢imi olmak iizere iki ana degiskene bagh
standardizasyon modeli kullanilmaktadir. Alman sisteminde temel 6l¢ii olarak
boy alinmaktadir; kisa, orta ve uzun boy i¢in c¢esitli genislikte bedenler

hazirlanmaktadir (Topgu, 2004).
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Sekil5.18. Standart viicut 6lciileri (http://blog.stilago.cz/tag/design/)
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ikinci islem olarak cikarilan kalibin kontrolii ve diizenlemesi yapilir. Bu
kontroller hazirlanan kaliplarda bulunan 6lg¢iilerin kontrolii, mezura ve cetvel

ile parga kontrolii, mevcut ise hatalarin revize edilmesi olarak siralanabilir.

Sonraki islem kaliba gerekli dikim paylar1 verilmesidir. Ayrica dikim
asamasinda gerekli olacak isaretleme, ¢centik ve notlar yerlestirilerek pargalarin

kullanilacagi alanlar netlestirilir.

Uretilecek bedenlere ait model uygulanmis giysi kaliplarinin biitiin parcalar:
kalip icin kullanilacak materyal tlizerine ayr1 ayr1 gecilir. Kesim i¢in yapilacak
kumas serim sekli sablonu etkileyen bir unsurdur. Bu nedenle kumas serim
seklinin sablon hazirlanirken bilinmesi gerekir. Bazi sakincalar1 nedeniyle ¢ok
az uygulanmakla birlikte eger cift kat serim yapilacaksa kaliplar tek taraf i¢in
ayrit ayri hazirlanmaldir. Kaliplarda miilaj kagidi, kraft kagidi, karton ve
aliminyum levha gibi ¢esitli kalinlikta malzemeler kullanilmaktadir. Uzun stire
kullanilmasi gereken kaliplarin yapiminda karton, mukavva veya aliiminyum

levha gibi daha az yipranan bir malzeme sec¢ilmelidir (Topgu, 2004).

Bir sipariste ortalama 5 beden oldugu goéz 6niine alinirsa; sezon boyunca ¢ok
sayida kalibin hazirlanmasi gerekecektir. Kalipgilar tarafindan hazirlanan bu
kaliplar, daha sonra tek tek kartonlar tizerine elle c¢izilerek aktarilirlar ve karton
kaliplar kesilir. Hazirlanan bu karton kaliplar siparisteki beden dagilimi dikkate
alinarak kullanilacak kumasin eni ile sinirli bir alana el ile yerlestirilerek, tek tek
kaliplarin etrafindan cizilmek suretiyle kesim planlar1 hazirlanir (Ozdemir,

2007).

Kalib1 hazirlanan modelin elde serileme islemi en ¢ok zaman alan ve yogun
emek isteyen asamalardan biridir. Bu asamada temel alinan kalip iizerinde
serileme yapilacak modele goére belirlenen oranlar dogrultusunda cesitli
noktalarda belli oranda olgli arttirma ve azaltmasi yapilarak serileme
gerceklestirilir. Serilenen her beden kullanilan kalip yiizeyine tek tek gecilerek

her beden icin ayr1 bir kesim kalib1 elde edilmis olur.
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Bazi isletmeler tarafindan tercih edilen bir yontem de digit alma yontemi ile
kalip tasariminda CAD/CAM sistemleri kullanilmadan hazirlanan ana kalibin
bilgisayar ortaminda serileme isleminin yapilmasidir. Kagit/kartonda ¢izimi
olan temel kalip digitizer cihaz ile taranarak bilgisayara aktarilmak sureti ile
gerekli diizeltmelerin yapilabilmesi ve serileme isleminin bilgisayarda yine CAD
yazilimlari ile liretime hazir pastal plan1 hazirlanmasi alternatif bir yontemdir.
Kalip tasarimina yonelik CAD yazilimlarini finanse edemeyen isletmelerin
gecmiste tercih ettigi bu yontem, programlarin teknoloji artmasi ile birlikte fiyat
olarak daha avantajli hale gelmesiyle giinlimiizde c¢ok fazla tercih
edilmemektedir. Seri iiretim yapan konfeksiyon isletmeleri genel olarak
biitiinlesik yazilimlar: tercih ederek; kalip tasarimindan pastal planina kadar
(Sekil 5.19) program kontroliinde ilerlemekle birlikte, plotter cihazindan pastal
¢izim planm ¢iktis1 almay1 veya hazirlanan kesim planin1 programdan direkt

kesim makinelerine talimat gondererek ilerlemeyi tercih etmektedirler.
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Sekil 5.19. Kalip asamasindan kesime kadar mevcut ve olasi CAD islem akisi
(http://www.geminicad.com.tr/apparel textile/typical configuratio
n_and workflow.php)

Kalip serileme; ana beden 6l¢iisii ya da orta beden 6lciisiinden kiigiik ve biiylik
beden o6l¢iilerinin kademeli olarak orantili bir sekilde tiiretilmesi i¢in kullanilan
teknik bir deyimdir. Modellerin tasarimi tamamlandiktan sonra dikilebilmesi
icin kaliplarin hazirlanmasi gerekir. Dikilen giysilerin i¢inden, liretim yapilacak

olanlar segcilir ve bunlarin seri kaliplar1 hazirlanir (Topgu, 2004).
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Elle yapilan serilemede ayni kalan sigrama miktarlarini saglayan yardimci
sablonlar avantajhidir. Biiyiikliige ve dikis pozisyonuna gore hesaplanan sigcrama
miktarlar1 koordinasyon sistemi i¢inde plastik cam delik a¢ilarak isaretlenir ve
bunlar serileme sirasinda nokta nokta delinebilir. Elle yapilan serilemenin baska
bir yolu da ozalit yontemidir. Her seferinde sadece bir beden basamagi
geleneksel metoda gore elle seffaf bir kagida cizilir. Bu 6rnekten, sicakta
yapisabilen kagit lizerine cizilen kagit sayisi kadar ozalit ¢ekilir. Bunun ardindan
kagit mukavva levhalara yapistirilir ve istenilen beden ol¢iisii kesilir. Ozalit
cekimine uygun mukavva levhalarin kullaniminda zaman alic1 ve masrafl olan
kagit yapistirma islemine gerek kalmaz. Elle yapilan serilemede, bilgili
elemanlara ihtiya¢ oldugundan maliyeti yiiksek olan bir yontemdir. Ayrica bu

yontemde hata yapma riski oldukga yiiksektir (Ozdemir, 2007).

“Pastal kesim resmi”, pastalin en Ustiine serilecek kumas veya kagida tiim
pastalin kesimi igin ¢izilmis model resimleridir. Pastal kesim resmi ¢izimi su

sekilde yapilabilir:

- En ustteki kumas tabakasinin kendisine cizilebilir.

- Pastallar lizerine igneler ile tutturulmak iizere rulo ambalaj kagidina
cizilebilir.

- Ustten iitiilenince alt yiizii pastala yapisabilen 6zel cizim kagid iizerine
¢izim masasinda ¢izilebilir.

- Utiilenince yapisan 6zel ¢izim kagidina bilgisayarda cizilebilir (Topgu,

2004).

Kesime hazirlanan kaliplarin el ile cizim islemi bittikten ve pastal plani
hazirlandiktan sonra serim islemi gergeklestirilir. CAD/CAM sistemleri
kullanilmayan bir isletmede el ile serim genelde iki is¢cinin bir tarafindan
tutturduklar1 kumasin diger ucundan cekerek {ist liste sermeleri seklinde
gerceklestirilir. Ust i{iste kumaglarin serilmesiyle olusan kumas tabakasi olan
pastalin kalinhig1 kumasin gramaj, dokuma veya 06rgii desenine bagh olarak

degismektedir.
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Eni genis olan kumaslar en alta gelecek sekilde toplar 6zel pastal atma
makinesinde veya elde tek veya cift kat olarak masa {lizerine, kumasin kenari,
masa kenarina gelecek sekilde soldan saga dogru yayilir. Top bitiminde, renk
degisiminde ek ve kesik yerlerinde birbirine ge¢cme islemi yapilir. Gegirme
islemi 6 metrelik yayimda, masada bantla isaretli 16 cm’lik béliimlere kumasin
ek yerleri birbirine ters yonlerden getirilerek yerlestirilir. Pastal resmi ¢izilirken
kumastaki ge¢cme yerleri dikkate alinarak kalip hazirlanir. Elle yapilan pastal
atiminda, kumaglar tek veya ¢ift kat olarak yayilir. Cift en kumaslarin
ortalarindaki Ut izleri st iste geldiginde yigilma yapmasi (kabariklik) ve
kenarlarinin diizgiin yerlestirilmemesi nedenleriyle pastal serim genellikle ¢ift

kat olarak yapilir (Ozdemir, 2007).

El ile pastal serim isleminde dikkat edilecek husus; 6zellikle 6rme kumaslarda
daha ¢ok esneme goriilebildiginden kumasin olmasi gerektigi gerginlikte serim
yapilmasidir. Diizgiinsiiz gerginlikten dolayr kesim islemlerinde sorun
yasanabilmektedir. CAD/CAM sistemleri ile calisilan isletmelerde kullanilan
otomatik serim makinelerinde kumas gerginligi ayarlanabilmesine karsin el ile
yapilan serim islemlerinde bu ayarlama is¢ilere diismekte olup; 6zel kumaslarda
hassas ¢alisma gerektirmektedir. Dolayisiyla el ile serim islemi CAD/CAM
sistemlerine bagl olarak ¢alismaya kiyasla kumas serim zamanini ve isgiiciinii

arttirmanin yaninda homojen serimi saglayamamaktadir.

Istenilen iiretim miktarina bagh olarak, istenilen boyda ve kat adedinde serim
yapabilen modern serim makineleri, kesimhane verimliligini biliyiik oranda
arttirmaktadir. Serim makinelerinde bulunun bilgisayar yardimiyla kumasserim
uzunlugu mm cinsinden belirlenebilmekte, fotosel tertibati yardimiyla da kumas
kenar cakismasi hassas bir sekilde saglanabilmektedir. Ayrica serim
makinelerine ilave edilebilen aparatlar yardimiyla zikzak ya da tiip kumas
serimi mimkiin olmaktadir. Serim makinesinin tipine bagh olarak yuvarlak
orme makinelerinde oriilen tlip kumaslarin serimi de yapilabilmektedir

(Ozdemir, 2007).
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Hazir giyim liretiminde en 6nemli asamalardan birisi de kesim asamasidir. Hazir
giyimde kumas pastal boyu uzunlugunda, kumasin tiiy ve desen yonii dikkate
alinarak iist iiste serilip kumas katlarinin lizerine pastal plam yerlestirilir ve
bigak, hizar ya da kesim sistemleri ile insan giicii kullanilarak elle kesim islemi
yapilir. Kesilen parcalar lizerine delme makinesiyle isaretler konarak, bir giysi
dikim islemine hazir olur. Bu islemde ne kadar dikkatli olunursa olsun hatali

kesimler olmaktadir (Ozdemir, 2007).

El ile kesimin gergeklestirildigi kesim motorlar1 (Sekil 5.20) ile makas ile
saglanabilecek verimlilikten ¢ok daha fazla performans saglayabilse de otomatik

kesim makinelerine getirilen 6zellikler ile kullanimi biiyiik oranda azalmstir.

Sekil 5.20. Elde kesim i¢in kullanilan kumas kesim motoru
(http://www.igneiplikburada.com /urun/km-hiz-donus-ayarli-

kumas-kesim-makinasi.aspx)

Elde kesim motorlarini (Sekil 5.21) kullanacak isci i¢in 6zel metal eldivenler
liretilse de herhangi bir kazaya acik ve teknolojiden uzak olduklar1 net sekilde

goriilebilmektedir.
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Sekil 5.21. Kesim motoru ile elde kesim islemi

Kesim yerlesim (pastal ¢izim) plani; serim katlarinin en istiine serilen ve
katlarin en iyi tasarrufu saglayacak sekilde nasil kesilecegini gosteren plandir.
Kesim kalip pargalarinin pastal lizerine yerlestirme sekli, iiriiniin Kkalite,
malzeme kullanimi ve {lretim zamanina etki eder. Ekonomik bir kesim igin
kaliplarin en uygun sekilde, en az fire verecek sekilde yerlestirilerek ¢izim
yapilmasi gerekir. Kesimin ekonomikligi, kumastan yararlanma derecesi olarak

tanimlanir (Ozdemir, 2007).

Kesim kisminda kaba, ince ve pres kesimden olusur. Serimden sonra olusan
pastalin Uzerine pastal kesim resmi yapistirilarak pastal kesime hazir hale
getirilir. Kesim genellikle biiylik hassasiyet gerektirmeyen islerde dik bigak
denilen kesim makinesi ile tam cizgilerden kagitla beraber diizgiin bir sekilde
kesilir. Bu sekilde ince kesime gerek kalmaz. Ancak hassas olciilii, keskin
girintili, cikintih ve sert kumaslarda pastali dik bicakla parca ve bloklara
ayirmak ve c¢izgiden mesafeli olarak kabaca kesmek ve daha sonra bu pargalari
ince kesim makinesinde kalip ve sablonlarla hassas bir sekilde ince kesimle

kesmek gerekir (Topgu, 2004).
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Kesim yerlesim, yerlesim plani yapilirken; karton kaliplarin kullanilmasi, en az
90 cm eninde ve metrelerce uzunlukta bir alanda ¢alismanin zorlugu ve kumas
kayiplarinin fazlahig1 dikkate alinacak olursa, bilgisayar sistemlerinin kesim
plan1 hazirlama konusunda sagladigi kolayliklar ve avantajlar goéz ardi
edilemeyecek kadar ¢oktur. Bilgisayarli kesim plani hazirlama isleminin c¢ikis

noktasi, kesim parcalarina ait konturlarin dijitallestirilmesidir (Ozdemir, 2007).

Konfeksiyonun son asamasi olan dikim islemi icin gelistirilen otomatlar
fiyatlarinin ytliksek olmasi nedeniyle her ne kadar ilk satin alinmada pahal1 bir
yatirim olarak goriinse de uzun vadede yiliksek kapasiteli isletmeler igin
amortisi kolay ve ekonomik bir secenek olmaktadir. Tekstil isletmelerinde yer
ihtiyacinin her zaman 6nemli oldugu ve maksimum verimlilikte kullanilmasi
gerektigi goz oniine alindiginda fazla miktardaki tiretim i¢in az yer kaplayan
otomatlar sayesinde bu soruna dikim otomatlar1 6nemli bir ¢6zim
liretmektedir. Sadece makinenin kapatilip agilmasi gibi isci giicii ile ¢alisabilen
makineler sayesinde isletmeler i¢in tasarruf kacinilmaz sonug olarak elde

edilmektedir.

Uretimde ortaya ¢ikan hatalar iiriin kalitesini ve iiretim verimliligini olumsuz
yonde etkilemekte, ayni zamanda iiretim maliyetlerinin artmasina neden
olmaktadir. Bu nedenle isletmelerde kalite birimlerinin, 6ncelikle kalite
hatalarinin ortaya ¢ikmasini o6nlemek amaciyla c¢alismalar yapmasi
gerekmektedir. Kalite birimlerinin daha sonraki faaliyetleri ise alinan tim
onlemlere ragmen eger iiretimde bir hata ¢ikarsa bu hatanin en kisa zamanda
fark edilmesini saglamak ve hatay1 yok etmek i¢in faaliyetlerde bulunmak olarak

ozetlenebilir (Kaya ve Erdogan, 2007).

Standart bir Kkalite i¢in; miimkiin oldugunca kalitenin is¢iye bagimliligindan
kurtarilmasi gerekir. Kalitenin isciye bagimli olmasi ¢ok iyi bir kalite kontrol
sistemini gerektirir ki bu da ek maliyet demektir. Ayrica bu baglhlik, giinliik

liretim adedinin de degisimine neden olur (Ozdemir, 2007).
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Otomatik tesislerin sagladigi avantaj, standart kalitedir. Mamul {izerinde istenen
kalite oOzellikleri, zaten makine lzerinde yapilacak ayarlamalarla elde edilir.
Olusabilecek hatanin kaynagi, sadece makine olacagindan saptanmasi ve
giderilmesi daha kolaydir. Bu yodntemlerde Kkalitenin 06zellikleri isciye
bagimhiliktan kurtarildigi i¢in ¢ok iyi bir kalite kontrol sistemine de gerek
yoktur. Elde edilecek giinliik adedin is¢i randimanindan bagimsiz olmasi da

yontemin avantajlari arasindadir (Ozdemir, 2007).

Konfeksiyon isletmelerinde iscilerin %80’i dikimhanede, %Z20’si ise diger
boliimlerde ¢calismaktadir. Dikimhane is¢isinin durmasi veya zaman kaybetmesi,
isci maliyetleri goz oniine alindiginda dikis makinesinin durmasindan daha
pahaliya mal olmaktadir. Maliyetlerin azaltilabilmesi i¢in, isciligin
kolaylastirilmasi, dolayisiyla isc¢ilik verimliliginin artirilmasi ve malzeme

giderlerinin diisiiriilmesi gerekmektedir (Unal vd., 2005).

Konfeksiyonda seri tliretim ayni iiriin i¢cin bir ¢ok isgdérenin sirayla calisma
yapmasini gerektirir. Bu nedenle bir iiriin iizerinde bir ¢ok farkli isgérenin
emegi vardir. Ancak tiim isgorenlerin hatasiz olmas1 durumunda iiriin hatasiz

tiretilebilecektir (Kaya ve Erdogan, 2007).

Konfeksiyon sanayinde kiiciik isletmelerin biiylimesi, liretim alaninin ve makine
kapasitesinin artirilmasiyla gerceklesmektedir. Amag, tlretim miktar1 ve
kalitenin ayni anda artirilmasidir. Bu hedefi gerceklestirmek i¢cin son yillarda
liretilen model ve kumas tiirline uygun, otomatik sistemlere sahip dikis

makineleri tercih edilmektedir (Unal vd., 2005).

Bir engelin ortadan kaldirilmasiyla, herhangi bir dikim islemini kendi basina
yapan sistem grubu dikis otomati olarak tanimlanmaktadir. Bu kompleks
makineler daha az sayida fakat daha usta isgiler gerektirmektedir. Kiigiilen
siparis bliytikliikleri, hizla degismesi gereken liriin ve iiretim tipleri, calisanlara
bu degisen islemlere hizl bir sekilde uyma zorunlulugu getirmektedir (Unal vd.,,

2005).
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Dikis makinelerine uygulanan otomasyon teknolojileri sonucu dikis birimleri
karmasik modelli dikisleri basariyla gergeklestirebilmektedir. Giivenligi
saglamak ve problemi daha kolay saptamak igin hata kodlama sistemi
gelistirilmistir. Makine yonetimi yaparken; nokta dikis, diiz dikis, gegici
duruslar, iplik kesici, atlama, dikim hizi, dikis uzunlugu programlanabilir. iplik
bobininin ne zaman degistirilecegi operatore bildirilmektedir. Enerji kesildigi
anda, kaliplar otomatik hafizaya kaydedildigi icin, yarim kalmis olan dikis
programi enerji geldikten sonra bir diigmeye basarak basitce tamamlanabilir

(Topgu, 2004).

Konfeksiyonda kullanilan dikis makineleri daha 6nce de bahsedildigi gibi pek
cok amag igin gelistirilmistir. Genel olarak isletmelerde tercih edilen diiz dikis
makineleri ile birlestirme, astar gibi farkl bir kumasin dikilmesi gibi islemler
gerceklestirilirken, isletmede tiretimi yapilan iiriin dikim 6zelligine gore overlok
makinesi, re¢gme makinesi, zincir dikis makineleri gibi dikis makineleri

kullanilmaktadir.

Diiz dikis makinesi, iiriin tipinin degismesi halinde bagka bir islemde de
kullanilabilir. Diiz dikismakinelerinde islemin daha uzun zamanda olmasi
nedeniyleayn1 kapasitedeki liretim i¢in otomatlara goére daha fazla makine

gerektiginden yerihtiyac da fazla olmaktadir (Ozdemir, 2007).

Konfeksiyon liretiminde kumas 6zelliklerine gére makine se¢imi yapilmaktadir.
Ornegin, oérgii kumas konfeksiyon iiriinleri ile dokuma kumas konfeksiyon
trtinleri i¢cin makine parki farklidir, bunun yani sira irin tiplerine gore de
makine parki farklidir. Her ikisi de dokuma kumas {rtinleri olmasina ragmen
denim pantolon makine parki ile klasik kumas pantolon makine parki arasinda
farkliliklar ~ bulunmaktadir.  Ayrica islemlerde  gereken  0Ozelliklerin
saglanabilmesi icin farkh dikis tiirleri gelistirilmistir. Her dikis tirt farkh
makine anlamina gelmektedir. Makine cesitliliginin ¢ok fazla olmasinin yani sira
ayni tip makineler arasinda da bireysel farkliliklar s6z konusu olmaktadir (Kaya

ve Erdogan, 2007).
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Dikis makinelerine uygulanan otomasyon her makine i¢in farkli asamalari
gelistirme olarak sonug¢lansa da genel olarak hiz kazanma ve insan giiclinii
azaltmaya yonelik calismalardan olusmaktadir. Genel olarak dikis makinelerine
uygulanan yeniliklerde islemlerin makine tarafindan daha fazla kontroli ve
makine kontroliiniin  goriintilenmesi  i¢cin  konulan mini ekranlar

gozlemlenmekte ve her gecen giin ek donanimlar gelistirilmektedir.

Dikis makinesi lizerinde bulunan direk-motor, makinedeki her seyi kontrol eden
bir mikrobilgisayar yardimiyla, 6rnegin; masura ipliginin bitisini optik olarak
kontrol etmekte ve "bitti" sinyali iiretildigi anda makineyi durdurmaktadir. Ayni
sekilde dikilen kumasin kag¢ kat oldugu tanimlanabilir ve kat adedi azaldig1 anda
(veya kenara belli bir mesafe kaldiginda) makinenin durmasi saglanabilir. Bu
kompleks makineler daha az sayida fakat daha usta is¢iler gerektirmektedirler.
Kiiciilen parti buiytikliikleri ve hizla degismesi gereken iiretim tipleri, calisanlara

bu degisen islemlere kolayca uyma zorunlulugu getirmektedir (Ozdemir, 2007).

Dikimin baslangi¢ ve bitiminde ya da istenen bir yerinde pekistirme islemi i¢in
makine transportoriiniin ileri-geri ¢alistirllmasini otomatik olarak yaptirabilen
gelisme saglanmistir. Bu makinelerde makinenin kolu tlizerine veya disariya
mini bir bilgisayar yerlestirilmistir. Bu bilgisayarin istenen sayida ileri-geri
dikissayisi, is¢inin istegine gore degil, kumasin cinsine uygun sayida olacak
sekilde yaptirilabilir. Dolayisiyla yapilan pekistirme, goriintiiyii bozmaz
(Ozdemir, 2007).

Otomatlarin ¢ogunlugu isletmeyi birinci yilinda kara gecirirken, sadece bir
tanesi; makine degerinin ¢ok yiliksek olmasi nedeniyle ancak besinci yilin
sonunda karl olabilmistir. Bilindigi gibi otomasyonun diger avantajlar1 olarak;
-Kalitede standartlasma

-Emege bagimlilig1 azaltma

-Uretim siiresini kisaltarak maliyetleri asag1 cekme

-Is kazalarini azaltma

-Dikimi zor olan bolgelerde islemi kolaylastirma gibi 6nemli avantajlar

sayabiliriz. Bu nedenlerden dolay1 yeni yatirimlara giderken sadece ilk yatirim
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tutar1 degil, uzun vadedeki maliyet ve kalite olusumlarinin dikkate alinmasi
gerekmektedir. Yapilan arastirma, yliksek kapasitede, diisiik maliyetle kaliteli
mal Uretebilmek icin otomatlarin kullaniminin gerekli oldugunu goéstermistir.
Bu nedenle 6zellikle kapasitesi yiiksek biiyiik isletmelerde otomat kullaniminin

zorunlu oldugu sonucuna varilmistir (Unal vd., 2005).

5.3.2. CAD/CAM sistemlerinin isletmelere kazandirdigr siiresel ve
ekonomik avantajlar

Konfeksiyonun ihracata yonelik bir sektér olmasi nedeniyle konfeksiyon
isletmeleri uluslararas: rekabet kosularinda calismak zorundadir. Uriin kalite
diizeyinin, rekabet kosullarinda 6nemli faktdrlerden biri olmasi nedeniyle kalite
iyilestirme ¢alismalari isletmenin varligini stirdiirmesi ve gelecegi acisindan son

derece dnemlidir (Kaya ve Erdogan, 2007).

fhracat yapan tekstil ve konfeksiyon firmalar icin siparis yiiklemelerinin
zamaninda ve tolerans siiresi i¢inde gerceklestirilmesinin 6nemi iiretim
siirelerinin 6nemi anlamina gelmektedir. Firmalar tiretim siirelerinin azaltilarak
liretim miktarini arttirma kabiliyetleri dogrultusunda kapasitelerini arttirmakta

ve bliyliyebilmektedirler.

CAD CAM sistemleri ile bircok sektdrde iireticilere tasarim, iiriin gelistirme,
imalattan 6nce iriin performansini 6l¢me, liretimde verimlilik, tirtin kalitesini
gelistirme, uluslararasi satis, iliretimi rasyonellestirme gibi bir ¢cok konuda 2
boyutlu ve 3 boyutlu sundugu coéziimler ile kolaylik saglamaktadir (Damga,
2006). Konfeksiyon isletmeleri icin gelistirilen CAD/CAM sistemleri ile bu

amaglari gergeklestirmek miimkiindir.
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5.3.2.1.Siiresel degerlendirme

Elde hazirlanan kaliplarin c¢izerek tasarlanmasi, diizenlenmesi, serileme
islemleri CAD/CAM sistemleri ile sadece belli komutlarla tiklanarak miimkiin
olmaktadir. Tiim islemlerin toplam siiresine bakildiginda elde ¢alismaya gore
CAD/CAM sistemleri ile 3-4 kat daha kisa siirede sonu¢ almak miimkiin
olmaktadir. Tek tek islem bazinda incelendiginde bu sonug, CAD/CAM sistemleri
ile 10 kata kadar hizda gergeklesebilmektedir. Bu siireye serileme islemi igin
ornek verilebilir. El ile serileme yonteminde baz kaliptan belirlenen sigrama
noktalar1 ¢izim araglar1 ve kalem yardimi ile belirli noktalardan arttirilip
azaltilarak sekil verilir ve bu islem her beden i¢in arttirilarak ¢ogaltilir; bu islem
ortalama 8 bedenli bir siparis i¢in bir is glinii siirebilir. CAD/CAM ydntemi ile
serileme isleminde seri kural tablosu hazirlanarak baz kaliba uygulanir;
kaydedilebilen kaliplar ihtiya¢ halinde kayitl dosyadan aninda goértintiilenerek
farkli revizeler yapilabilir; islem CAD/CAM serileme yazilimi ile 20-25 dk.

zarfinda gerceklestirilebilir.

Kalip hazirhigy; isgiicii yogunlugu, uzun sure isteyen hazirlik donemi, nitelikli
eleman gereksinimi, tretimi ve planlamayr dogrudan etkilemesi ve
yonlendirmesi acisindan o6nemli bir evredir (Damga, 2006). El ile c¢izim
CAD/CAM sistemleri ile kiyaslandiginda sifirdan tasarim siireleri arasinda
carpici bir fark olmamakla birlikte; arada olusan ciddi siire farki baz beden kalip
lizerindeki diizenlemeler, pay verme, serilenen Kkaliplarin kontrolii ve

diizenlenmesi asamalarinda olusmaktadir.

Ornek bir pantolon modeli icin anlatilan islemlerin aldig1 siireler asagidaki
tabloda belirtilmis olup; kalip tasarim asamasi i¢in harcanan siirelerin birbirine
yakin oldugu goriilmektedir. Bunun sebebi kalip olusturmada ¢alisan modelistin

sahip oldugu cizim yetenegine gore degisiklik gostermesidir.
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Baz beden kalibinin ¢alisilmasi CAD/CAM sistemlerinde de zaman alabilmesi,
bir dezavantaj olarak sayilmamalidir. Cinki kalip kontrol ve
diizenlenmelerinde, ¢ekme ve dikis payr verme islemlerinde harcanan
siirelerdeki bariz siire farki (Cizelge 5.4), CAD/CAM sistemleri ile ¢alismanin

sagladig1 avantjalar1 gozler 6niine sermektedir.

Cizelge 5.4. CAD/CAM ve el ile lretim siirelerine bir pantolon modeli 6rnegi
(Topgu, 2004)

islem Akis Basamaklari CAD/CAMle
(sn)

Baz beden kalibinin CAD 1500
calisilmasi El 1380

El+Digit 1650
Baz beden kalibinin kontroli, diizeltilmesi 980 720 720
Baz beden kalibina Cekme pay1 650 19 19
gerekli paylarin Dikis pay1 720 32 32
verilmesi
Baz kalip lizerinden gerekli kaliplarin (tela 120 37 37
vb.) calisilmasi
Gerekli diizeltmelerin kalip iizerinde 660 550 550
yapilmasi
Baz beden kalibini serileme 3180 458 458
Serilenen kaliplarin kontroliiniin yapilmasi 780 98 98
ve diizeltilmesi
Pastal resmi hazirlanmadan 6nce yapilan 2880 158 158
diizenlemeler
Pastal resminin hazirlanmasi, kontrolii ve 2100 420 420
diizeltilmesi
Pastal resminin ¢izilmesi 1200 108 108
Cizim kalibinin hazirlanmasi 710 21 21
Kumas serim ve kesim islemi 220 108 108
Toplam siire 15580 | 4229 | 4379
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Ornekte goriildiigii gibi elde hazirlanarak digit edilen veya CAD sistemi ile
hazirlanan baz kaliba verilen ¢cekme ve dikis paylari i¢cin gegen stire (Sekil 5.22)
el ile calismada 1370 sn. iken bilgisayarda ¢alisma ile harcanan siire 51 sn. ile
bir dakikaya yakin c¢cikmaktadir. Bu da kaliba el ile verilen paylarin CAD
sisteminde c¢alismaya gore 26 kat yavas islem yapilmasinin sonucunu
cikarmaktadir. Ayrica CAD sistemi ile hazirlanan kaliplarin ve g¢izimlerin
bilgisayar ortaminda saklanmasi ireticiler icin elde hazirlanan kaliplarin

gereksiz yer kaplamasi gibi dezavantajlarindan kurtarmis olacaktir.

800 ~ 720

700 ~ 630

600 -

500 A Baz beden kalibina

cekme payi verilmesi

400 ~

M Baz beden kalibina

300 1 dikis payi verilmesi

200 -

NAARRY

100 - 19 32

0 T f
ELile (sn) CAD/CAM ile
(sn)

Sekil 5.22. Baz beden kaliba el ile ve CAD/CAM sistemleri ile pay verilme
siireleri (sn)

Modellerin CAD sisteminde ¢alisilmasinin avantajinin tartisilamayacak derecede
oldugu goriilmektedir. Bunun sebebi manuel ¢alismada kumas ¢ekmelerinin her
bir kalip icin degerinin hesaplanmasi ve orantili olarak bunun kaliba
uygulanmaya calisilmasi olarak aciklanabilir. CAD sisteminde ise biitlin kaliplar
ekranda isaretlenir ve ¢ekme degeri % olarak girilir boylece ¢ekme pay:
verilmis olur. Ayni sekilde dikis pay1 verebilmek icin de manuel ¢alismada tiim
kalip cevrelerinin yeniden ¢izilmesi yerine CAD sisteminde kaliplarin ayni dikis
pay1 degeri girilecek kenarlar1 isaretlenir ve dikis pay1 degeri girilir (Topgu,

2004).
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Bir modele ait 6rnek bedenin olusturulup sayisallastirilmasi ve yapilan
kaliplarin, istenilen bedenlerde elde edilmesi icin, 6l¢li tablosuna goére her
kalibin buyiiylip kiiciilme miktarlarini, kalip olusturma yontemlerine gore
belirlemek gereklidir (Ozdemir, 2007). Serileme isleminde elde uygulanan
metot ile serilenen 4 beden i¢in 6rnekte harcanan siire (Sekil 5.23) 53 dk.
olmustur; ayni islem CAD ile 7 kat daha hizli gercekleserek 7,6 dk. siire almistir.
Calisma hizi agisindan isletmeler icin 6nem tasiyan serileme prosesi ayni
zamanda modelistin uygulama sirasinda meydana getirebilecegi hatalardan
tiretimde biliylik bir problem olusturacak bir asamadir. En 6nemlisi kesim
sonrasinda fark edilen hata, geri doniisii olmayan firelere ve maliyet artisina

sebep olacaktir.

3500 - 3180

3000 -

2500 A

2000 -

1500 -

1000 -

- .

ELile (sn) CAD/CAM
ile (sn)

Sekil 5.23. Serileme islemi elde ve CAD/CAM ile gergeklesen siireler (sn)

Serileme prosesi sonrasi kaliplarin kontroli ve gerekli diizeltmelerin yapilmasi
islemi (Sekil 5.24) elde 13 dk. stirdigii, CAD programu ile yaklasik 1,5 dk.’da
gerceklesebildigi goriilmekte olup; CAD sisteminin tiim asamalarda isletmeye
zamansal avantaj sagladig1 gozlemlenebilir. Bu islem sonrasinda pastal ¢izimi
oncesi elde ¢alismada pastal yerlestirme islemi icin yapilan 6n hazirliklar 48 dk.
almistir. Pastal hazirliklar1 CAD sistemi ile 3 dk.’dan az siirede tamamlanmisg
olup; bu asamada hayli vakit alan islemler program sayesinde elimine

edilmistir.
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800 -

700 -

600 -

500 -
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300 -

200 "

- B .

0 T 1
ELile (sn) CAD/CAM
ile (sn)

Sekil 5.24. Serilenen kaliplarin elde ve CAD/CAM  sistemleri ile
kontrolii&diizenlenmesi i¢in harcanan siire (sn)

Manuel ¢alisma yonteminde kaliplarin hepsinin tek tek kartona gecirilmesi, bu
kartonlarin ¢evresinin kesilmesi, ttim kaliplara gerekli bilgilerin yazilmas1 gibi
zaman alan islerin yapilmasi gerekirken, CAD sisteminde pastalda bulunmasi
gereken kaliplar isaretlenir ve kumas oOzelliklerine gore kaliplarin durumu

belirlenir (Topgu, 2004).

Hazirlanan kaliplar elde pastal yerlestirme prosesinde kumas tizerine tek tek
deneyerek ve kaliplarin lokasyonu degistirilerek en iyi sonug¢ elde edilmeye
calisilacaktir. Bilgisayarda otomatik olarak program sayesinde elde edilen pastal
plani elde hazirlanmasi sirasinda dikkat edilecek cesitli noktalar olusmakta ve
proses tamamen is¢ci tarafindan kontrol edileceginden ozellikle kumas
firelerinin olusumu bu asamada is¢inin analiz ve ¢alisma verimliligine bagh
olacaktir. Desenli ve ¢izgili kumaslarda (Sekil 5.25) olusan fire oranlar: elde
calismada program ile ¢calismaya gore yiiksek olmaktadir; maliyeti etkileyen en
onemli unsur olan kumas firesi direkt olarak isletme karini etkilemekte
oldugundan serileme programlari isletmeler icin, 6zellikle hazir giyim tireticileri

tarafindan tercih sebebidir.
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Sekil 5.25. Cigcek desenli kumasta elde pastal yerlesim plani (MEGEP, 2006)

Bu program tarafindan, 6rnegin sol tarafta iki kolun olmasi gibi durumlarin
meydana gelmemesi icin 6nlemler alinir. Buna ek olarak, program kumastaki
cizgi ve karelerin uydurulmasi kolayhigini da saglar. Cizgili kalip tasarimlari
yerlesim planinin genisligi icinde o6lgiilii olarak temsil edilebilir ve kalip
parcalarinin  birbirlerine uymalar1 igin isaretlenir. Yerlesim alanina
yerlestirildiklerinde, kendilerini otomatikman kumasin son halindeki c¢izgi ve

karelere uyacak sekilde ayarlarlar (Ozdemir, 2007).

Cizgili kumaslarda (Sekil 5.26) bu yerlesimin 6zellikle hazir giyimde 6neminin
biiylik oldugu bilinmekte; ¢izgilerin kesim planinda ayni yone gore ayarlanmasi
gerekmektedir. Bu islemi manuel olarak belirlemek, ¢ok fazla zaman kaybi ve

diisiik verimlilikle calismaya sebep olmaktadir.

Sekil 5.26. Cizgili kumasta elde pastal yerlesim plan1 (MEGEP, 2006)
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Hangi kaliplarin birlikte hareket edecegi; kumasta hav yonii veya desen yonii
varsa, her hangi bir kalibin 180 derece dondiiriilmesi sonucu, onunla beraber
hareket etmesi gereken diger kaliplar belirlenir. Hangi kaliptan ka¢ adet ve
hangi yonde kullanilacagi, kumasin tiip veya acik en olmasina gore kesim
planinda yer alacak kaliplarin adetlere ve sag-sol olmasi gibi yonleri ayarlanir

(Ozdemir, 2007).

Ornekte goriilecegi gibi elde pastal plam1 hazirlama CAD program ile
calisilmasina kiyasla 5 kat fazla zaman alan bir islem olmasi sebebi ve ¢ok diisiik
verimlilikte ¢calisma saglamasi sebebiyle artik tedaviilden kalkma derecesinde
olup; isletmeler serileme CAD yazilimlarin1 bir¢ok sebepten dolay1 tercih

etmektedir.

Sistem kaliplarin diizgiinltigiinii (¢6zgliye paralel veya dik olmasini), st iiste
binmemesini, adetlerinin dogrulugunu, kaliplar ile ilgili 6nceden belirlenmis
0zel sinirlamalarin (kalibin kesim planinda béliinmesi veya bdélinmemesi,
dondiiriilmesi veya dondiirilmemesi gibi) uygulanmasini saglar. Boylelikle en
yliksek kumas kullanim verimliligini ve kesim kalitesini saglayacak yerlesim

diizeni hazirlanabilmektedir (Ozdemir, 2007).

Kesim plani hazirligi islemi sirasinda sistem, kullaniciya istedigi model ve bu
modellerden istedigi bedenlere ait kaliplar: istedigi sekilde yerlestirme olanagi
saglar. Kullanic1 ayn1 anda tiim boy kesim planini ekranda gorerek kontrol
edebilir (Ozdemir, 2007). Ornekte pastal plan1 hazirhg ve ¢izimi (Sekil 5.27) ile
birlikte harcanan toplam siire elde 6890 sn. sonucunu vermekle birlikte; CAD

yazilimi ile 707 sn. de sonuglandirilabilmektedir.
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6890

7000 -

6000 -

5000 A

4000 -

3000 A

2000 A

707
1000 -

Sekil 5.27. Pastal plani1 hazirliklar1 ve pastal ¢izimi icin harcanan toplam siire

(sn)

Pastal ¢izimi 6ncesinde ve sonrasinda CAD ile islemlerin siire olarak isletmeye
sagladig1 avantajlarin rasyonel olarak ifadesi belirtilmis olup; el ile ¢alisma

stirelerinin kiyaslanmasi (Sekil 5.28) grafik olarak asagida yer almaktadir.

2880
3000 -
2500 A 2100
2000 A
1500 - 1200
1000 - 710
500 - 58 08 1
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Sekil 5.28. Pastal plani 6ncesi ve sonrasindaki islem stireleri (sn)
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Ornekte kesim ve serim islem siireleri (Sekil 5.29) birlikte hesaplanmigtir. El ile
lretime gore yaklasik 2 kat kadar hizli calisilabilen sistemler ile hedef dogru
calisma ve verimli liretim olup; CAD/CAM sistemleri ile kesim diizgiinltiigiinde
ve kalitesinde yiiksek verimlilik saglanmaktadir. Kesim hizi bu 6rnekte el ile
calisma yoOntemlerine siire olarak fark atmasa da modele gore kesim

hizlandirilabilmekte; program ile plana gore kontrol edilebilmektedir.

250 1 220
200 -
150 -

108
100 -

NN

50 A

0 T 1
ELile (sn) CAD/CAM
ile (sn)

Sekil 5.29. Serim ve kesim islemi icin elde ve CAD/CAM sistemleri ile harcanan
toplam siire (sn)

Ornek bir pantolon modelinin islem basamaklarinin el ile ve CAD/CAM
sistemleri ile ¢alisma siirelerinin tespiti Topgu (2004) tarafindan yapilmis olan
calismanin sonucu elde edilen toplam siireler asagidaki grafikte (Sekil 5.30)

belirtilmektedir.
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Sekil 5.30. Dikim asamasina kadar konfeksiyonda islem basamaklar: el ile ve
CAD/CAM sistemleri ile harcanan toplam siire (sn)

Gergeklesen islemlerin toplam siirelerine bakildiginda dikim islemine kadar
olan konfeksiyon islemlerinin el ile ¢alisma siiresi CAD/CAM sistemleri ile
tiretimden 3,5 kattan daha fazla zaman almistir. Ornek bir pantolon modeli icin
alinan bu siireler; imal edilecek triinlerin tasarimlarinin karmasiklifina gore
degisecektir. Sayisal verilere bakildiginda her asamada CAD/CAM sistemlerinin
islemlere hiz kazandirdigr gorilmiistiir; bu da isletmede maliyeti azaltacak
onemli etkendir. Pantolon modelinde verilen degerlerde elde edilen hiz farksi,
konfeksiyon iiretimi yapan isletmeler icin orneklerle ¢ogaltilabilir; sonugta
CAD/CAM sistemleri ile iiretim siirelerinin el ile ¢alismaya gore yarattigi hiz

farki hazir giyimde diger tirtinlerde de gézlemlenecektir.

Internet ortaminda ya da numune olarak gelen modeller, verilen bilgilere gore
baz kalip bilgisayarda olusturulur bu esnada simetri veya kat alinabilme
kolaylig1 vardir, cit isaretleri goriilmek istenildiginde verilebilir, dikiste gormek
istedigimiz noktalar belirtilebilir. Ayrica kumastaki fire orani verimliligi
etkiledigi icin hazirlanan pastal planindaki pantolon pargalar1 daha dikkatli
yerlestirilebildiginden bu oran diisiik olmaktadir. Ayrica bu islemler CAD-CAM’
de maksimum iki kisi ile yapilabilmekteyken elle hazirlandiginda 2-4 Kkisi
olabilmektedir (Ozdemir, 2007).
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Grafikte gortilecegi (Sekil 5.31) gibi, el ile kalip hazirlama, serileme, pastal resmi
hazirlama ve ¢izimi islemlerinde pantolon iiretiminde rastlanilan siire kayiplari

gomlek liretimi ve ceket liretimi sirasinda da karsilagilmistir.

450 +

400 -

350 -

300 1 256

250 -

mElile (dk)
CAD/CAM ile (dk)

200 -

150 +

100 - 0

50 A

Pantolon Gomlek Ceket

Kalip hazirlama&Serileme&Pastal Resmi Hazirlama
ve Pastal Resmi Cizim islem Sireleri

Sekil 5.31. Bazi1 hazir giyim tlrilinlerinde dikim 6ncesi konfeksiyon islem siireleri
(Ozdemir, 2007)

Gomlek liretim proseslerinin siireleri incelendiginde el ile liretim toplamda 270
dk. yani 4,5 saat siirdiigli goriilmekte; bu siire icinde en ¢ok vakit alan islem
kalip hazirligi asamasi olmaktadir. El ile 4-5 saat siirebilen gomlek baz kalip

cizimleri CAD programi ile 20-25 dk. gibi siirede yapilabilmektedir.

Serileme islemi yeni yapiliyorsa 6 beden icin 15-20 dk. siirmektedir. Eger
onceden c¢alisilan bir modelse kontrol ve diizeltmeler 5-6 dk. siirmektedir.
Ploter'dan pastal resmi c¢iktis1 alinmasi (6 beden i¢in modele gore) ise 15-25dk
gibi kisa bir siirede olmaktadir. Ayrica ¢iktinin alindig1 kagit yapiskanli oldugu
icin serimi yapilan kumas lizerine 6zel ttl ile yapistirilarak, kesim isleminde
kolaylik saglamaktadir. Verimlilik oldukca ytiksektir. %85-91 arasindadir. Bu

durum kumasin ¢izgili olup olmamasi ile baglantihidir (Ozdemir, 2007).
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Ceket liretiminde gomlek ve pantolon iiretimine gore aradaki siire farkinin daha
az olmasi modele bagl olup; modeldeki parca sayisinin artmasi ile tiretimdeki

islem siireleri artmaktadir.

Internet ortamindan génderilen baz kalip iizerinde ¢alisma yapilarak ya da
gonderilen numune iizerinde dijit edilerek bilgisayara bilgiler aktarilarak
istenilen 6zellikte kaliplar olusturulabilir. Bu sekilde kalip hazirlama islemi
30dk siirmektedir. Serileme islemi 5-10dk siirmektedir. Pastal resmi olusturma
islemi de 15-30 dk. stirmektedir (parca sayisina bagli, kumas desenine bagh).
Plotter'dan ¢ikt1 alma islemi 15-45 dk. arasinda degisebilmektedir. Yapilan kalip
cikarma ve pastal plani olusturma islemi elle yapilan isleme gore daha kisa
stirede olmaktadir. Ayrica ¢alisma daha kolay yiiritiilebilmektedir. Diizeltmeler
yapilabilmektedir. Ayrica ¢alisilan bir ¢alisma daha sonra kullanilabilmesi i¢in
kayit edilebilmektedir (Ozdemir, 2007). Eger kaliplar internet ortaminda
gelmez ve elde sifirdan calisilir ise tiim islemler icin gegen siire toplamda
CAD/CAM sistemleri ile 370 dk. olmakta; elle calismada ise ayni islemler
grafikte de gortlecegi gibi 420 dk. siirmektedir. Bu siireleri daha da azaltmak ve
seri lretimde gilinlik TUretim kapasitelerini arttirmak gelistirilen c¢esitli
otomatlarla miimkiin olmaktadir. Cep icin gelistirilen otomatlar, diigme dikme
otomati, kol dikme otomati, biye otomati gibi bir islemde kullanilan ve iiretim
siiresini minimize ederek toplu iiretimlerde kazan¢ saglayan makineler;
isletmenin pazarlama kabiliyetine bagl slirede, harcanan maliyeti isletmeye
geri kazandirmaktadir. Buna baglh olarak isletmelerde dngoriilen kaliteli tiretim,
diisiik maliyet, hizli ylikleme bu makine ve sistemler sayesinde ve miimkiin

olmaktadir.

Sonuc olarak kullanilan modern makine ve otomatlarin bir y1l gibi kisa siirede
kendilerini amorti ettikleri goriilmektedir. Cep kapag1 dikme gibi otomatlarin
maliyetlerinin yiiksek olusunun amorti etme siiresini artirmasina ragmen,
lretim miktarindaki artisla bu stlirenin kisaltilabilmektedir. Ayrica yatirim
yaparken ilk yatirim miktarina degil, uzun siiredeki maliyet ve kalite kavramlari
dikkate alinmalidir. Ciinkii yeni teknolojilerin; liretim siiresini azalttigi, dikis

kalitesini arttirdigi, ¢alisana bagimlilig1 azalttigl, asgari insan giiciiyle iiretim
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yapilabildigi, is kazalarini azalttigl, yer agisindan tasarruf saglanildigl ortaya
¢ikmaktadir. Tim bu noktalar da maliyeti diisiirmekte verimlilik ve kaliteyi
arttirmaktadir. Ayrica kaliteli lirlinler miisteri memnuniyetini saglamaktadir.
Ureticinin de isletmesinde bu gelismeleri takip etmesi hem {iriin kalitesi hem de

pazar payin artirmada etkili olacaktir (Ozdemir, 2007).

Onceden bahsedildigi gibi modellere gére degisebilen konfeksiyon islem
stireleri kullanilan CAD/CAM program ve cihazlarina gore de degisebilmekte;
fakat el ile ¢alisma stireleri (Cizelge 5.5) kiyaslandiginda benzer oranlar
bulunabilmektedir. Konfeksiyonda islemesi zor materyalden biri olan deriden
ornek bir model ile bu siireler kiyaslandiginda deri cekette el ile ¢alismanin ¢ok

daha uzun siire aldig1 goriilmektedir.

Cizelge 5.5. CAD/CAM ve el ile iliretim siirelerine bir deri ceket modeli
o6rnegi(Damga, 2006)

islemler
3540 3540
423
1800 660
720 300
1590 810
8400 1200
6000 600
2220 420
1200 180
21600 8640
14400 7200
61470 23973

Onceki érnekte belirtilen ceket modeli icin dikim éncesi konfeksiyon islemleri el
ile 7 sa. deri ceket 6rneginde ayni islemler 17 sa. 4,5 dk. vakit almistir.
CAD/CAM sistemleri ile ¢calismada bu stireler deri ceket imalatinda 6 sa. 39,5 dk.
siirerken; onceki ceket orneginde 6 sa. 10 dk. oldugu belirtilmistir. Bu iki
ornekte de CAD/CAM sistemleri ile calismada aradaki ¢ikan az stire farki
sistemlerin materyaller arasi iiretim farkinin ne kadar az oldugunu; kaliteli ve

hizli Giretimin farkl iirtinlerde de gerceklesecegini gostermektedir. Nitekim deri
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ceket icin elde ¢alismada alinan toplam siire (Sekil 5.32) olan 17 sa. ile dikim
oncesi konfeksiyon islemleri giinde 8 sa. ¢alisan bir isletme i¢in 2 ¢alisma giinii
1 saat etmektedir; yani 3. gliniin ilk saatinde islemler bitecektir. Boyle vakit
kayipli bir ¢alisma sistemini tercih eden biiylik isletmeler giinimiizde
bulunmamakla birlikte; heniiz ihracata agilamamis ya da yeni kurulan isletmeler

icin bu calisma sistemi tamamen vakit kayb1 olacaktir.

70000

60000

50000 -

40000

30000 23973

\\\\\E

20000

10000 -

0 T f
ELile (sn) CAD/CAM
ile (sn)

Sekil 5.32. Deri ceket 6rnegi icin dikim 6ncesi elde ve CAD ile konfeksiyon islem
stireleri

Ozellikle gecmis yillardan bugiine elde kalip tasariminda ustalasmis
modelistlerin ¢alistig1 firmalarda kaliplar elde hazirlanarak digit islemi ile
bilgisayara aktarilmasi halen isletmelerde rastlanabilmekle beraber zaman ve
emek kaybi bir islem olarak bilinmektedir. CAD kalip tasarim programlarinda
liretim oncesi baz kalibin olusturulmasi (Sekil 5.33) 6zellikle ayrintili ve ¢ok
parc¢ali modellerde zaman alabilmektedir. Ornekte kalip hazirlama siireleri elde
ve CAD/CAM ile 3540 sn. olarak belirtilmistir. Bu siirelerin ayni olma sebebi,
kalip elle hazirlanarak digit edilmistir; astar kalib1 ise digit edilen baz kalip
lizerinden bilgisayarda ¢izilmis olup 5 dk. olup; elde ¢alisma ile aralarindaki

sure farki 7 dakikadir.
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Sekil 5.33. Deri ceket astar kalibi ¢izim stireleri

Serilendirme isleminde, iiretim kalib1 6rnek kalip baz alinarak ¢ikartilir. Ancak
liretim kalibinin seri iiretim tekniklerine uymasi i¢in yeniden diizenlenmesi
gerektiginden ayrintilarda bazi farkliliklar gosterebilir. Serilendirme islemi
kalibi bir bedenden baska bir bedene degistirmek i¢in bir dizi talimatin
uygulanmasini gerektirir. Bu ytlizden serilendirme islemi el ile yapilirsa ¢ok
uzun zaman alan ve monoton bir islem haline doniisiir. Serilendirme isleminin
el ile yapilmasindan dogan bazi hatalarin, giysilerin liretime girene kadar veya
lretimi tamamlanana kadar fark edilmemeleri miimkiindiir. Bu yiizden
serilestirme islemlerinde bilgisayar kullanilmasi hem dogruluk, hem de hiz

acisindan oldukga etkilidir (Ozdemir, 2007).

Toplamda 17 sa. elde ¢alisma, CAD/CAM sistemleri ile 6,5 sa. calisma islem
bazinda incelendiginde (Sekil 5.34 ve Sekil 5.35) siire fark oraninin yine en ¢ok
serileme isleminde oldugu gézlemlenmis; bu da serileme isleminin emek yogun

islemlerde en st siralamada yer aldig1 sonucunu gostermistir.
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Sekil 5.34. Kaliplarin serilemesi ve kontrolii i¢in harcanan siire
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Sekil 5.35. Baz kalip ve astar kalib1 kesim stireleri

Etit degerleri goz onlnde alinarak CAD sistemiyle hazirlanan kalip,
serilendirme, pastal resmi hazirlama ve pastal resmi ¢izme islemlerinin
pantolon, ceket ve gomlek iiretiminde harcanan siirenin elle hazirlamadan daha
kisa stirdigli ve kaliplarin daha sonra kullanmak i¢in saklanabildigi, karton
kaliplar da oldugu gibi fazla yer isgal etmedigi goriilmektedir. Ayrica yetismis
bir elemanin iki ya da tii¢ Kkisinin yapacagi islemleri yapabildigi ortaya
¢ikmaktadir. Bu nedenle isletmeler yenilik yaparken ilk sirada modelhane

béliimiinii diisiinmektedirler (Ozdemir, 2007).
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Grafiklerden anlasilacagi gibi ve diger tiim modellerde goriildiigii gibi siire
olarak CAD/CAM sistemleri ile konfeksiyon islemleri el ile calisma yontemlerine
gore avantajli durumdadir. Aradaki siire farklarinin genelde modelistlerin
calistiglt kalip asamasi ve serileme islemlerinde yiikseldigi goriilmektedir.
Sonucta CAD/CAM sistemleri ile calisma f{retim silirelerini kisaltarak stok

maliyetini diistirmektedir.

CAD/CAM sistemleri ile bilgisayar ortaminda c¢alisma gergeklestigi icin
verimlilik analizleri yine bu sistemlerle daha kolay ve uygulanabilir olacaktir.
Miihendis veya yetkili ¢alisan tarafindan gerceklestirilen iiretim analizleri ve
degerlendirmeleri verilerin kolay ulasimi ve diizenlenmesi sonucu tretimdeki

eksiklik ve hatalarin giderilmesinde siire olarak avantaj saglayacaktir.

5.3.2.2. Ekonomik degerlendirme

Konfeksiyon isletmesinde maliyeti olusturan temel unsur hammadde olmakta;
hazir giyimde bu unsur kumas olmaktadir. Hazir giyimde fiyatlama isleminde en
cok paya sahip olan kumasin ardindan kullanilan aksesuarlar {iriin fiyatini en
cok etkilemektedir. hazir giyim iiretiminde kullanilan hammadde ana madde ve
yardimcl madde olarak ayrilmakta; is¢ilik ve finansman ile maliyet girdileri
olusturulmakta; %10 gibi bir oranda diger masraflar eklenerek hazir giyim

sektoriinde yaklasik maliyet bilesenleri tamamlanmaktadir.

ITKIB (2007) verilerine gore T.C. Bilim, Sanayi ve Teknoloji Bakanhigi’nin
raporlarinda yer alan hazir giyim sanayinde sektor bilesenlerinin neredeyse
yarisint %47 oranla ana madde olusturmaktadir; tabloda da (Sekil 5.36)
goriilecegi gibi hazir giyimi olusturan en 6nemli iki etken hammadde ve iscilik

olmaktadir.
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Sekil 5.36. Hazir giyim sektoriinde yaklasik maliyet bilesenleri (T.C. Bilim,
Sanayi ve Teknoloji Bakanhgi, 2012)

Hazir giyim sektoriindeki maliyet bilesenlerini sadece hammadde ve iscilik
genel adi altinda iki gruba ayirarak; genel giderlerin eklenmesi ile maliyet
olusturma isletmelerin {riin fiyatlamasinda kullandigi metot olmaktadir.
Finansman, yardimci madde ve diger masraflar genel giderler altinda
degerlendirilerek giysi fiyatlamada esas fiyat belirleyici unsur hammadde

olarak uygulanmaktadir.

Bir giysiyi olusturan temel girdilerin yiizdesel oranlar1 asagidaki gibidir:
Hammadde + Aksesuar % 50-60

Is¢ilik % 20-25

Genel Giderler % 20-25 (Ozdemir, 2007)

Uriin birim fiyat1 olusturulur iken kumas maliyeti {iriin birim metraj: ile birim
kumas fiyat:1 carpilarak hesaplanmaktadir. Ornek fiyatlamada goriilecegi gibi bir
pantolon modeli i¢in metraj 1,20 m. olarak modelhaneden bilgi alinmis ve
tabloya eklenmistir. Birim fiyat1 3,00 USD olan dokuma bir kumas 5,37 TL
olarak ¢evrilmis ve birim kumas fiyati olarak metraj ile carpilmistir (1 USD=1,76

TL olarak hesaplanmistir).
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Ornekte kar marj1 %20 alinmis; toplam maliyete %20 eklenerek iiriin satis fiyat

(Cizelge 5.6) hesaplanmistir; bu oran ve hesaplama sistemi isletmelerin

pazarlama stratejisine gore degisebilmektedir.

Cizelge 5.6. Ornek bir pantolon modeli i¢in {iriin fiyatlama tablosu

URUN FIYATLAMA TABLOSU

Kumas birim fiyati

Metraj

Toplam Kumag Maliyeti

Fermuar

Diigme

Poset+Koli

Tela

Aski+Aski Boncugu

Diger Aksesuar

Birim Fiyat
Adet

Malzeme Fiyati
Birim Fiyat
Adet

Malzeme Fiyati
Birim Fiyat
Adet

Malzeme Fiyati
Birim Fiyat
Adet

Malzeme Fiyati
Birim Fiyat
Adet

Malzeme Fiyati

Toplam Aksesuar Maliyeti

Ara Toplam

Genel Giderler

Iscilik Maliyeti

Toplam Maliyet

Uriin Satis Fiyati

5,37
1,2
6,4404

0,70
1
0,7

0,20
3
0,6

0,20
1
0,2

0,45
0,2
0,09

0,15
1
0,15

0
1,74
8,18

2,97
3,72
14,87

17,8473

Gorildigi gibi, ana girdi kullanilan kumas ve aksesuarda yogunlasmaktadir.

Modele bagh olarak, giysi tizerindeki isc¢iligin cogaldigi modeller olsa da genel

dagilimda fazla degisik olmamaktadir (Ozdemir, 2007).
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Kullanilan aksesuarlarin fiyat hesabi; birim aksesuar fiyatinin iirtinde kullanilan
adedi ile carpilmasiyla gergeklestirilerek fiyatlamaya eklenmektedir. Aksesuar
olarak pantolon patletinde 1 diigme, 17 cm fermuar; arka ceplerde 2 diigme
kullanilmistir; buna gore malzemelerin birim fiyatlar1 ile adetleri ¢arpilarak
aksesuar gideri hesaplanmistir. Yiikleme sirasinda kullanilacak olan poset ve
koli giderleri hemen hemen her yiiklemede ayni triin kullanildigindan sabit bir

deger olarak hesaplanabilmektedir.

Kumas ve aksesuar maliyetlerine iscilik ve genel giderler eklenerek toplam
maliyet iiriin bazinda ¢ikmaktadir. Verilen 6rnekte toplam kumas maliyeti i¢in
toplam maliyetin %55'i; genel giderler icin %20’si; iscilik giderleri i¢in %25’i
alinmistir. Oranlar isletme giderlerine, reklam ve pazarlama rakamlarina gore

degisiklik gosterebilir.

Isletmedeki genel imalat maliyetleri endirekt malzeme, endirekt iscilik,
amortisman, su, elektrik, kira, kirtasiye, 1sinma, haberlesme, benzin, temizlik,
yemekhane, tamirat ve ulasim maliyetlerinden olusmaktadir (Altintas, 2010).

Bu giderlere sigorta ve danismanlik gibi giderler eklenebilmektedir.

Uretimdeki maliyetlerin diisiik olabilmesi verimliligin yiiksek olusuna baglhdir.
Rekabetci piyasalarda maliyet-verimlilik iliskisi diger isletmelerle rekabet
giiciinii belirleyen bir gostergedir. Isletmeler icin son derece 6nemli olan
verimlilik oranlan olgiilerek elde edilebilir. Bu durum isletmelerde kurulacak
verimlilik 6l¢lim biriminin olusturacagi, verimlilik 6l¢iim ve analiz sisteminin

kurulmasina baghdir (Ozdemir, 2007).

CAD/CAM sistemleri yerine el ile galisilan konfeksiyon isletmesinde dikime
kadar olan asamalarin isletmede olusturacagi ekonomik durum incelendiginde
cikan sonuglar, el ile calismanin dezavantajlarina yonelik olacaktir. incelemenin

aciklanmasi i¢in verilen 6rnek isletme ¢alisan sayisi Cizelge 5.7°de belirtilmistir.
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Cizelge 5.7. Ornek konfeksiyon isletmesinde ¢alisan sayisi

Calisan
Sayisi

Modelhane 4
Kesimhane 6
Dikim 150
Ara Kontrol 20
Son Kontrol 25
Utii 25
Sevkiyat 5
Personel 10
Yemekhane&Cay 4
Ocagr

Toplam Is¢i Sayis1 249
Tekstil Mithendisi 2
Genel Miidiir 1
Isletme Miidiirii 1
Pazarlama Miidiiri 1
Thracat Miidiirii 1
Muhasebe Miidiirii 1
Toplam Amir Sayisi 7
TOPLAM 263

Dikim boliimiinde 150 isci; amirlerle birlikte toplamda 263 kisinin ¢alistig1 bir
isletmede 8.00-18.00 saatleri arasinda c¢alisildigy; 1 saat yemek molasi oldugu ve
cumartesi giinleri 8.00-13.00 mesai saatleri hesaplanirsa; bir ayda toplam 200

saat fazla mesaisiz olarak calisiimaktadir.

T.C. Calisma ve Sosyal Gilivenlik Bakanlig1 verilerine gore belirtilen 16 yasini
doldurmus isgiler icin 30.06.2013 tarihine kadar net asgari ticreti 773,01 TL;
fabrikada calisan iscilerin aylik ticreti olarak belirlenmistir. Bir ayda toplam 200
saat c¢alisan iscinin 1 saati 3,86 TL; 1 dakikast 0,064 TL olarak

hesaplanmaktadir.

Ornek bir etek modeli icin veriler ekonomik olarak degerlendirildiginde (Cizelge

5.8) ¢ikan sonuglar asagida agiklanmaya ¢alisilmistur.
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Cizelge 5.8. CAD/CAM ve el ile liretim stireleri i¢in etek modeli 6rnegi(Topcu,
2004)

Baz beden kalibinin CAD 900
calisilmasi El 1140

El+Digit 1260
Baz beden kalibinin kontrolii, 410 250 250
diizeltilmesi
Baz beden kalibina Cekme pay1 460 17 17
gerekli paylarin Dikis pay1 540 25 25
verilmesi
Baz kalip iizerinden gerekli kaliplarin 30 20 20
(tela vb.) calisiimasi
Gerekli diizeltmelerin kalip iizerinde 380 210 210
yapilmasi
Baz beden kalibini serileme 1740 120 120
Serilenen kaliplarin kontroliiniin 490 65 65
yapilmasi ve diizeltilmesi
Pastal resmi hazirlanmadan 6nce yapilan 2200 130 130
diizenlemeler
Pastal resminin hazirlanmasi, kontrolii 1700 400 400
ve diizeltilmesi
Pastal resminin ¢izilmesi 1100 72 72
Cizim kalibinin hazirlanmasi 700 20 20
Kumas serim ve kesim islemi 147 72 72
Toplam siire 11037 2301 2661

Baz beden kalibin ¢izilmesi asamasinda olusan 240 sn. fark; 4 dakikalik modelist
calismasina ek siire demektir. Bir {irtin icin 4 dk. olarak hesaplanan bu deger
isletmenin aylik yiikleme yaptigi model sayisina gore artacak ve dolayisiyla

yasanan kayip buna bagh cogalacaktir.

Kalip c¢izimi asamasinda c¢alisan modelist maasi icin ortalama 1.200 TL
6denmektedir. Aylik 200 saat ¢alisan modelist icin 6 TL/sa., 0,10 TL/dk. calisma
maliyetine gore; bu siire kaybinin karsiligi; 0,40 TL olarak ¢ikmakta; yani 40
kurus olarak ortaya ¢ikmaktadir. Orta biiytikliikteki bir isletmede, numune
calismalar1 ve tiretim kaliplar: ile birlikte ayda ortalama 50 kalip calisildig
diistiniiliirse, bir kalip calismasi icin ¢ikan 0,40 TL, 50 ile carpilarak 20 TL olarak
aylik kalip calismasinin el ile gergceklesmesi sonucunda CAD/CAM sistemleri ile

calisma arasinda olusan mali fark ¢ikmaktadir.
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Dikis pay1 ve cekme pay1 verme islemi incelendiginde, el ile ¢alisma toplam
1000 sn. siirerken, CAD/CAM ile 42 sn. slirmektedir. Arada olusan siire farki
958 sn., bu da 15,96 dk. olup; modelist maasina goére 0,10 TL/dk. modelist
maliyeti ile bu fark, 1,596 TL; 50 baz kalip i¢in 79,83 TL zarar olarak

olusmaktadir.

Kalip hazirligl asamasindan serileme islemine kadar yapilan tiim kontrol ve
diizenlemeler el ile toplam 2960 sn.; 49,33 dk. siirmekte; CAD/CAM sistemleri
ile bu islem 1422 sn.; 23,7 dk. zaman almaktadir. Modelistin gerceklestirdigi bu
islemlerde siire farki 1538 sn., yani 25,63 dk. olmaktadir; buna gore olusan siire
kaybina esdeger tutar; 0,10 TL/dk ile carpildiginda, 2,563 TL olmaktadir. Yine
aylik 50 kalip ¢alismasina gore, maliyet farki 128,15 TL olacaktir.

Serileme isleminde CAD/CAM sistemleri ile sadece program araciligiyla 120 sn.
siirmekte iken; el ile kaliplarin serileme islemi 1740 sn. siirmekte; arada olusan
zaman farki 27 dk. olmaktadir. Bunun sonucunda siire kaybi 2,7 TL olacak, aylik
en az 50 serileme isleminde, mali fark 135 TL olarak hesaplanmaktadir. Yani el
ile calisma sonucunda 135 TL zarar elde edilecek; olusan siire kaybinda da

isletmenin diger giderleri de bundan paylarini alacaktir.

Serilenen kaliplarinin kontrolii ve diizeltilmesi isleminde el ile CAD/CAM
sistemleri arasinda olusan siire farki 425 sn.; 7,08 dk. dir. Bu siire zarfinda el ile
calismada modelistin olusturacagi maliyet kayb1 0,708 TL, 50 baz kalip i¢in 35,4
TL olacaktir.

Pastal resmi ¢izimi islemi ve dncesinde yapilan kontrol ve diizenlemeler bir
biitiin olarak ele alindiginda modelistin el ile ¢alisma siiresi 5000 sn. olup;
CAD/CAM sistemleri ile ¢calisma siiresi 602 sn. olmaktadir. Bu siireler dakika
bazinda incelendiginde arada olusan fark 73,3 dk. olup; olusan maliyet 7,33 TL
olarak sonug¢ vermekte, numunelerle birlikte aylik 50 pastal ¢izimi i¢cin 366,5 TL
ile ciddi bir maliyet kaybi ortaya ¢ikmaktadir. Bu islemlerde siire farkini yaratan

en dnemli nokta, plotter cihazlari ile elde kalip ¢iziminin kiyaslanmasidir.
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Cizim kalib1 hazirlanmasi isleminde CAD/CAM sistemleri ile elde oldugu gibi tek
tek kopya alinmasina gerek kalmadan kaliplarin tlizerinde isim degistirilmesi
yeterli oldugundan arada olusan siire 680 sn. dir. Buna gore maliyet 1,13 TL

cikarken, 50 iiriin i¢in 56,5 TL olacaktir.

Kumas serim ve kesim isleminde ise c¢alisan is¢ilerin maliyeti g6z oOniine
alindiginda c¢ikan siire farki ile is¢i maasi c¢arpilarak olusan maliyet
hesaplanabilir. Ancak bilhassa serim isleminde el ile ¢alismada, minimum iki is¢i
ile islemlerin gerceklestigi; ayni islemlerin CAD/CAM sistemleri ile 1 kisinin
kontroliiyle sonuca ulasilabildigi gz 6niine alinirsa, is¢i maliyeti burada en az 2
kat fazla eklenmelidir. Buna gore 0,064 TL/dk. olan is¢i maasi ile aradaki siire
farki olan 75 sn. ¢arpildiginda 0,08 TL; 2 is¢inin maliyetine gore 0,16 TL, 50
siparis (numune c¢alismalar1 ve liretim siparisleri dahil) i¢cin bu maliyet 8 TL

cikmaktadir.

Sonuc olarak CAD/CAM sistemleri ile calismayan bir konfeksiyon isletmesinde,
dikim 6ncesi konfeksiyon islemlerinde 6rnekte verilen etek modeli i¢in alinan
siire 11037 sn. olmaktadir. Bu islemler CAD/CAM sistemleri ile dort kattan fazla
kisalikta, 2301 sn. siirmektedir; aradaki stlire farki 8736 sn. stirmekte olup;
dakika bazinda incelendiginde 145,6 dk. c¢ikmaktadir. Yapilan islerde
calisanlarin maaslar1 dogrultusunda konfeksiyonda el ile ¢alismanin CAD/CAM
ile calisan isletmeye gore 2 sa. 25 dk’lik bu siire kaybi, islem bazinda
incelendiginde; modelist maasina gore 128,15 TL kalip asamasi, 135 TL
serileme islemi, 35,4 TL kontrol ve diizeltmeler, 366,5 TL pastal yerlestirme ve
¢izimi, 56,5 TL ¢izim kalib1 hazirlanmasi maliyet farki olusurken; is¢i maasina
gore 8 TL de kesim ve serim mali farki ortaya ¢ikmaktadir. Toplamda 729,55 TL
elde calisma ile olusan siire farki, 263 kisilik 6rnek konfeksiyon isletmesi i¢in
CAD/CAM sistemleri ile c¢alismanin mali avantajini ortaya koymaktadir.
Hesaplamada yararlanilan net maasin, briit maasinin yaklasik %70’i alinarak
hesaplandigi bilinmektedir. Bir aylik net maaslardan yola ¢ikilarak elde edilen
bu sonuca, ¢alisanlarin sigorta, servis, yemek gibi haklar1 da eklenince
%70’inden fazla maliyet ¢ikacaktir. 729,55 TL farka %70’i eklenirse, 1240,235

TL aylik el ile ¢alismanin olusturacagi zarar ¢ikacaktir denilebilir. Minimum
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giderlere gore hesaplanan bu sonug, bir aylik modelist ve iscinin maasindan
fazladir. Is¢ci maliyetini diisiirmek, isletmelerin en énem vermesi gerektigi,
maliyeti etkileyen en oOnemli unsurlardan biridir. Buna goére CAD/CAM
sistemleri konfeksiyon isletmelerindeki iiretim metotlarinda hayata gegirilerek
isci sayis1 azaltilabilir. Orneklerde de goriilecegi gibi el ile calisan isletme icin
dortten fazla modelist gerekli iken; CAD/CAM sistemleri ile ayni isin tek

modelist ile gerceklestirilmesi miimkiindiir.

Hesaplamada goriildiigii gibi, zaman ve verimlilik agisindan en az doért kati
kazang s6z konusu olmakta; maliyet agisindan bu fark katlanmaktadir. Benzer
sekilde kumas serme isleminde en az 2 is¢inin bir ucundan tutarak sermesi ve
en az iki iscinin el motoru ile kumas kesim islemleri CAD/CAM sistemleri ile

calisan makinelerde 1 is¢cinin kontrol etmesi ile miimkiin olabilmektedir.

Isci sayisinin azaltilmasi ile kazanilan maliyete ek olarak CAD/CAM
sistemlerinin getirilerinden 6nemli bir nokta makinelerdeki hata fark etme
sistemleri ve buna gore aninda durmalar1 ile hataya aninda miidahale de 6nemli
noktalarda biridir. CAD/CAM sistemleri ile konfeksiyonda kisa siirede hata

tespiti yapilarak tiretim kalitesi arttirilir.

CAD/CAM sistemlerinin ve cihazlarinin satin alinmasi asamasinda yasanan
finansal zorluk, makinelerin kullanilmaya baslamasindan belli siire sonra el ile
liretimden dogan maliyetlerin ortadan kalkmasi ve seri iiretimin getirdigi gelir

artisi ile yerini isletme karliliina birakmaktadir.

CAD sisteminin bir isletmeyi kara gecirme siiresi en fazla iki y1l olmaktadir. Bu
durum turetim miktarindaki artisla kisaltilabilmektedir. Ayrica CAD sistemi
bulunup CAM sistemi bulunmayan firmalarda o6zellikle serim ve kesim
islemlerinde bu sistemleri kullanmay1 planlamaktadirlar. Ayrica tretim
planlama, verimlilik analizi gibi ¢alismalar1 da CAM sistemiyle yaparak daha

verimli bir calisma elde edilebilmektedir (Ozdemir, 2007).
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6. DENIZLI ILINDE TEKSTIL VE KONFEKSIYON SEKTORU ANALIZi

Denizli; bolgesel gelismislik, rekabetci stratejiler, sosyo ekonomik gelismislik
gostergeleri bakimindan diger illere goére farklilik gostermektedir. Bu
gostergeler Denizli'yi yerel kaynaklara dayali olarak tekstil hazir giyim
sektoriiniin alt sektorlerinde uzmanlasmasini, yeni/yerel sanayi odagi olma ve
bolgesel yogunlasmada oOnemli bir il konumuna tasimaktadir. Ayrica bu
ozelliginden dolay1 da Denizli ve ¢evresi agisindan “yarisan kentler olgusunun
yansimasl1” olarak tekstil ve hazir giyim sektériinde ciddi bir rekabet ve yi1gilma

soz konusudur (Erenler vd., 2011).

Denizli tekstil ve hazir giyim sektorii, ekonomik aktiviteler bakimindan ele
alindiginda katma deger, istihdam ve ihracat acisindan lokomotif sektor
konumundadir. Tekstil ve hazir giyim sektoriiniin Denizli’de iiretilen katma
deger icindeki pay1 %68 iken toplam istihdam i¢indeki pay1 %35 dolayindadir.
Denizli ihracatinin 2006 yili itibariyle % 66’ya yakini tekstil ve hazir giyim
trtnlerine aittir. Tiirkiye'nin yillik havlu ve bornoz ihracatinin yaklasik % 35’ini

Denizli karsilar duruma gelmistir (Terzioglu vd., 2008).

Denizlillinde sanayi siciline kayith sanayi isletmesi sayis1 Sanayi Sicil Belge
sayisina gore 1.866’dir. Toplam sanayi isletmesi icerisinde %3 liik bir oran ile

sanayisi gelismis yedinci ildir (Sanayi Genel Miidiirliigi, 2012).

Sanayi Genel Miidiirliigii (2012) raporlarina gére Denizli ilindebulunan sanayi
isletmelerinin dagilimina bakildiginda%45 tekstil triinleri imalati, %12 gida
trtinleri imalati, %8 diger madencilik ve tas ocakg¢iligi, %5 oraninda giyim

esyasl imalati goze carpmaktadir.
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Denizli tekstil ve hazir giyim sektériinde istihdam ile ilgili bulgularin KOBI
tanimlarina gore analizinde sayisal olarak ayni yapiy1 koruduklar:
gozlenmektedir. KOBI'lerin; istihdam yaratma olanaklar;, ekonomik
kalkinmadaki denge unsuru olmalari, piyasa kosullarindaki degismelere hizl
uyum saglamalar1 ve esnek TUretim yapilar1 gibi fonksiyonlara sahip
olmalarindan dolay1 imalat sektoriinde 6nemli bir yerleri vardir (Erenler vd.,
2011). Denizli Ilinde bulunan sanayi isletmelerinin %50’si mikro 6l¢ekli, %37’si

kiiciik 6lcekli, %11’i orta dlgekli, %2’si biiyiik 6lcekli isletmelerdir.

Sanayi genel miidiirliigii 2012 kayitlarina gore Denizli’de yer alan personel

sayisina gore biiytik isletmeler:

Ozanteks Tekstil Sanayi ve Ticaret A.S.
Menderes Tekstil Sanayi ve Ticaret A.S. Saraykoy Subesi
Selin Tekstil Sanayi ve Ticaret A.S

Deniz Tekstil Sanayi ve Ticaret (konfeksiyon)

YV V. V V V

Kiiciiker Tekstil Sanayi ve Ticaret A.S

Elde edilen verilere gore Denizli'de kiiciik tekstil isletmelerinin ¢ogunlukta
oldugu gorilmiistiir. Buna baglhh olarak yiiksek ciro elde eden tekstil
isletmelerinin sayis1 da azinlikta kalmaktadir. Dolayisiyla elde edilen yillik

karlarin da disiik kaldig1 isletmeler sayica fazla oldugu ortaya ¢ikmaktadir.

Turhan vd. (2012)'nin Denizli tekstil isletmelerine uyguladigi calismada;
isletmelerin %38,46’sinin 50.000 TL'nin altinda kar elde ettigi agiklanmstir.
Grafikten (Sekil. 6.1) de anlasilacagl gibi, bu kar miktar1 isletmelerin
cogunlugunu olusturmakta olup; en diisiik paylardan biri %6,41 ile 5.000.000

TL’nin Gistiinde kar elde eden isletmelere ait olmustur.
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m50.000 TL'den az

= 50.000 TL-100.000 TL
arasl

m100.000 TL-200.000
TL arasi

m200.000 TL-500.000
TL arasi

®500.000 TL-1.000.000
TL arasi

1.000.000 TL-
5.000.000 TL arasi

5.000.000 TL tistt

Sekil. 6.1. Denizli'deki tekstil isletmelerinin elde ettigi karlar (Turhan vd., 2012)

Grafikte goriilen degerler Denizli’de yer alan tekstil isletmelerinin bir kismina
yapilan ¢alismalar sonucu Turhan vd. (2012) tarafindan elde edilen veriler olup;
bu degerler ili canli tutan sektor hakkinda genel olarak bilgi vermektedir.
Isletmelerin yiiksek karlarinin énemli sebebi isletme biiyiikliigiiyle orantili olsa
da yeterli kar elde edemeyen isletmelerin farkli sebepleri de bulundugu bir

gercektir.

6.1. Denizli Tekstil Tarihi ve Il Ekonomisine Katkilari

Denizli tekstil tarihini en eski zamanlardan beri dokumacilik olustursa da antik
caglarda boyacilik ve kececilik ile baslayan tekstil sektorii gliniimiiz piyasasinda
diinya pazarlarinin tekstil adina her tirlii ihtiyaclarini karsilayabilme
kapasitesinde bugilinlere gelmistir. Milattan 6nceki yillarda giyimde, bolgede
yetistirilen koyunlardan elde edilen yiin ipliginden dokunan kumaslar
kullanilmistir. Denizli ilinde bulunan termal sular giysilerin boyanmasinda
kullanilmis ve bu sekilde tliretimine baslanan giysiler zamanla en yakin liman
kentlerine satilarak ticaret bu yénde gelismeye baslamistir. Oyle ki zamanla
gelisen dokuma ile Denizli’ de dokunan bezlerin Osmanli déneminde altindan

bile daha degerli oldugu bilgisi literatiirde yer almaktadir.
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1920°1i yillarda devletin sanayi gelisimini tesvik ve imtiyazlar saglama amaciyla
kanun c¢ikartmasindan da Denizli ili ¢ikar saglayamadig1 goriilmiistiir; ¢linki
yasa biylik isletmelere hitap edecek sekilde diizenlenmistir; bu yillarda
Denizli'"de daha ¢ok kiiciik dokuma atolyeleri ve ev tipi sanayi isletmeleri
bulundugu goriilmektedir. Cumhuriyetin kurulmasindan sonra Tiirkiye'de
tekstille ilgili atilan en biiyiik adim Siimerbank’in kurulmasi olup; konfeksiyon
ve hazir giyim fabrikalarinin da Siimerbank altinda toplanmasi tiim iilkeyi

etkilemistir.

1940-1950 yillar1 arasinda Denizli ilgelerinde yer alan dokuma isletmeleri il
merkezine dogru yogunlasmaya baslayarak tekstil sanayi olusumu adina ilk
adimlar atilmaya baglanmistir. 1960 yillarindan sonra elektrik enerjisinin
kullaniminin isletmelere gelmesi ile dokumacilik islemleri elden motorlu

tezgahlara gecis yapmis olup; ildeki dokuma alaninda gelisme baslamistir.

1970’lerden itibaren sanayilesmeye baslamis olan Denizli, tekstil ve
konfeksiyonda yogunlasmis olmakla birlikte metal esya, makine ve techizat
sanayine de yonelmis, son yillarda ise mermercilik 6n plana ¢ikmaya
baslamistir. Thracata dayal bir ekonomiye sahip ilde 300’ biiyiik 6l¢ekli olmak
lizere 900’t askin sanayi kurulusu mevcut olup, bu sanayi tesislerinin yaridan
fazlasi tekstil ve konfeksiyon isletmelerinden olusmaktadir. Zaten bilindigi gibi,
Denizli’de sanayii, tekstil agirlikli olup, 6zellikle havlu-bornoz ile c¢arsaf-
nevresimde Turkiye’de ve diinyada belirgin bir diizeye ulasmistir

(Karayilmazlar ve Oz).

Denizli tekstil sektoriindeki fason liretime dayanan orglitlenme bigimi kiigiik
treticilerin birikim olanaklarim1 kisitlarken, sermayenin ozellikle Denizli'ye
yerleserek sirketlesen birtakim kisilerin elinde toplanmasina yol agmistir. Bu
nedenle bu doénemin en onemli 6zelligi, daha 6nce genelde daha homojen
goriinen ve Kkisiler arasinda biiytik bir farkliliga yol agmayan sermaye
birikiminin artik belirli ellerde toplanarak 1980 sonrasinda goriilen gelismenin
ilk ipuclarim1 vermesidir; diger bir deyisle 1980'ler sonrasinda ilk atilimi

gerceklestirebilenlerin cogunun da bu dénemde belirlendigini séylemek yanlis
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olmaz. 1970'li yillar tiretimin her asamasini ¢ok iyi bilen lreticilerin, iretim ve
emek orgiitlenmesinde ve pazarlamada uzmanlastigy, bilgi ve beceri kazandigi,
girisimciligin pekistigi bir donem olmustur (Gozliikkaya, 2005). Bu donemden
sonra da 1980 yilinda dokuma ve konfeksiyon alaninda ihracat baslamis; dis
pazarlara yonelen dokuma ve konfeksiyon isletmeleri ihracat i¢in devletin
sagladig1 bitlin tesvik ve desteklerden faydalanarak diinya piyasalarinda il
olarak kabul goérmiistiir. 1985-1990 yillar1 arasinda Denizli dokuma ve
konfeksiyon sanayisinde yasanan patlama, Denizli’de iiretilen havlu-bornoz ve

ev tekstili tirtinlerinin tamamina yakininin ihrag¢ edilmesi ile saglanmistir.

Denizli, Tiirkiye tekstil ve hazir giyim sektoriinde ¢ok 6nemli bir paya sahiptir.
Denizli'nin o6zellikle 1980 yilindan itibaren baslayan sanayilesme siireci,
Tirkiye'nin IV. Bes Yilhk Kalkinma Plan1 (1978-1984) do6nemine
rastlamaktadir. 1985-1990 yillar1 arasinda V. Bes yillik Kalkinma Planm
doneminde ise, Denizli’de yogun bir sanayilesme siireci yasanmistir. 1980 yilina
kadar ¢cogunlukla el ve yar1 otomatik dokuma tezgahlarinda i¢ pazar i¢in iiretim
yapilmaktayken, 1980°li yillarda ihracata yonelik politikalarin uygulanmaya
baslanmasiyla yeni ve modern sanayi tesisleri kurulmustur. Dokuma sektoriine
tesviklerin verilmesi ve Denizli'de iretilen tekstil {riinlerinin diinya
piyasalarinda biiyiik kabul gérmesi, sanayilesme siirecinin hizlanmasina neden
olan temel faktorler arasinda yer almaktadir. 1990 sonrasi donemde de 6zel
sektoriin gelismesi icin tesvik tedbirleri uygulanmasina devam edilmistir.
Bunun sonucu olarak, 1980’li yillarda baslayan hizli tiretim artisi beraberinde,
Denizli’den yapilan ihracatin artmasina yol agmistir. Halen, modern tesislerde
havlu, bornoz, ¢arsaf, nevresim gibi iiriinler basta olmak iizere yogun olarak
lretim yapilmakta ve yiize yakin tlkeye ihracat gergeklestirilmektedir

(Terzioglu vd., 2008).

1985 yillarinda ve sonrasinda tekstil isletmeleri istedikleri talepleri bulmalari
ve kolay bir sekilde sektore girebilmeleri nedeniyle bu yillarda yeni sirketlerin
kuruldugu ve biliylime hedefi ile yatirnmlarini arttirdiklari, 6zellikle 1995
yilindan sonra firma sayilarinda muazzam artis oldugu goérilmistir. 1995

yilindan sonra, tekstil firmalarinin gelen talepleri karsilayamamasi sebebiyle,
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isletmeler kendilerinden o6nceki liretim asamalar1 da isletme icine almaya
calismaya baslamislardir. Konfeksiyon ve dokuma isletmeleri boya ve terbiye
tesisleri kurmaya baslamis; firmalar entegre olmaya basladik¢a teknoloji

kullanimini ve yatirimlar:1 artmaya baslamistir.

Ancak 1995 yilinda, Denizli’de en fazla ihracat yapan 10 tekstil firmasinin ihra-
cat degerleri, tekstil ihracatinin %84’tinli olusturmaktadir. Nitekim tiim ilin
tekstil ihracatinin %20’sinin bir firmadan karsilanmasi 6zellikle 500’iin iistiinde
isciye sahip tekstil firmalarinin performanslar1 sayesinde oldugunu

gostermektedir.

2001 Subat déonemindeki satislar1 dikkate alinarak belirlenen, krizden etkilenen
ve etkilenmeyen isletmelerin frekans dagilimlarina bakildiginda, isletmelerin %
12,5'inin krizden hi¢ etkilenmemis, %80'inin olumlu etkilenmis, %7,5 gibi
disiik bir oranin da olumsuz etkilenmis oldugu goriilmektedir. Bu sonuglara
gore gectigimiz donem yasanan Kkrizin Denizli'deki orta ve biiyiik 6lcekli tekstil
isletmeleri acisindan olumsuz bir etkisinin olmadig1 séylenebilir (Gozliikaya,

2005).

2001 krizinden olumsuz etkilenen ve olumsuz potansiyel goren Denizli’deki
firma sahipleri kriz sonrasi tekstil harici alanlara; mermer ve traverten sektorti,
jeotermal enerji ile organize seraciliga yonelmis olup, sadece 2013 Ocak ayinda
aylik DENIB verilerine gére 10 milyon 689 bin dolar ihracat gerceklestirilmistir.
Yine de tekstil ve hazir giyim, ilin en 6nemli ihracat merkezi olarak yerini
korumakta; 2013 yilina yapilan olumlu girisle tekstil tizerindeki kara bulutlar
dagilmaya basladig1 goriilmektedir. Teknolojik, ekonomik ve sosyal etkinligi
Denizli'de en fazla goriilen tekstil ve konfeksiyon sektorii, konumunu daha da
arttirarak, Tirkiye gayrisafi milli hasila, sanayi ve ihracat payi, istihdam ve

yatirim alalnindaki yerini yillar sonra da korumasi é6ngoériilmektedir.
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6.2. Denizli’de Gergeklesen Tekstil ve Hazir Giyim Ihracati

Kiiresellesme siireci, ulusal ve bolgesel diizeyde oldugu kadar, yerel dinamikleri
de dogrudan etkileyerek, yerel kalkinma agisindan yeni firsatlar sunmaktadir.
Bu stiregle birlikte birer rekabet birimine doniisen sehirler, dinamiklerini ve
potansiyellerini degerlendiren uygun stratejiler c¢ercevesinde daha hizli bir
gelisme egilimi yakalama sansina sahiptirler. Bu sansi1 yakalamis illerden biri
olan Denizli, son 15 yilda kendi i¢ dinamikleriyle, devlet yardimina ihtiyac
duymadan gerceklestirdigi atilimlarla Tiirkiye’'nin en 06nemli sanayi
merkezlerinden birisi haline gelmistir. Bu yoniiyle de diger illere 6érnek bir
model olarak gosterilen Denizli ekonomisinin en karakteristik 6zelligi, ihracata
yonelik olarak liretim yapilmasi ve bundan dolay1 da uluslar arasi rekabetin

yogun bir sekilde yasaniyor olmasidir (Karayilmazlar ve 0z).

Denizli’deki tekstil ve hazir giyim firmalarinin 1994, 1998 ve o6zellikle 2001
krizlerinden etkilenerek kii¢lik isletmelerin birer birer kapanmasi sonucu
tekstilde bir donem duraklama olsa da giinlimiizde ihracatin ivmeli olarak
arttig1 goriilmektedir. Krizden toparlanarak ¢ikmis ve iiretimi arttirarak devam
eden Denizli'deki firmalarin karhlik ve 6z sermayelerinden fedakarliklar
vererek gelmis olmalar1 piyasadaki disaridan insanlarin elestirilerine sebep
olmustur. Fakat Avrupa lilkelerinde ve diinyada artik “Made in Turkey” etiketli

tekstil tirtinlerinin genis yer bulabildigi goriilmektedir.

ithalata getirilen ek vergiler sayesinde Denizli'de gerceklesen tekstil ve hazir
giyim ihracatinin yiikseldigi bilinmektedir. Avrupa’da yasanan eknomoik kriz
sebebiyle siparislerin Tiirkiye’deki paymnin artmasi ile 2013 yilina hizli bir
ihracat ivmesi ile girilmistir. Avrupa basta olmak iizere diinyada 118 tilkeye
havlu, bornoz ve nevresim ihracati gerceklesmekte olup; 2013 yilinda
gerceklesen Denizli ihracat verilerinin bugiine kadar yasanmamis bir basariya

imza attig1 goriilmektedir.
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Denizli merkezli firmalarin ihracat1 TIM (2013) verilerine gore, 2012 yili Kasim
ay1 ihracati %31 oraninda artis ile 268 milyon dolara ulagsmistir. Ocak-Kasim
doneminde ise %0,1 oraninda artis ile 2 milyar 520 milyon dolar olmustur.
DENIB tarafindan kayda alinan ihracata bakilacak olunursa, Kasim ayinda %46
oraninda artis ile 187 milyon dolara yiikseldigini goriilmektedir. Bu rakam
DENIB tarihinde aylik ihracatta bir rekor olmaktadir. Ocak-Kasim déneminde
ise %6 oraninda artis ile 1 milyar 663 milyon dolar rakamina ulasilmistir

(DENIB, 2013).

Denizli ihracat rakamlar1 2009’dan itibaren incelendiginde 4 yil icinde artarak
gerceklesmeye devam etmektedir. 2009 yilinda 1,73 milyar dolar olarak
gerceklesen Denizli ihracati 2011 yilina gelindiginde 3 milyar dolara
yaklagmistir. Ayrica Denizli toplam ihracatinin 2012 yilinda 2011 yilina gore
daha diisiik oldugu (Cizelge 6.1) goriilmektedir. Teknoloji kullanimi artarak,
CAD/CAM sistemlerinin daha yaygin kullanilmaya baslanmasi ile bu artis
katlayarak c¢ogalmaya devam edebilecektir. Tekstil tretimi ve ihracatiyla
Tiirkiye’'nin 6nemli sanayi sehirlerinden biri olan Denizli'nin daha gelismesi bir

bakima tekstil sanayisini gelistirmesiyle baglantili olacaktir.

Cizelge 6.1. 2009-2012 yillar1 arasinda Denizli'de gerceklesen yillik ihracat
miktarlar1 (TIM, 2013)

DENIZLi YILLIK iHRACAT RAKAMLARI

(x1.000 USD)

2009 2010 2011 2012

1.739.571 2.209.583 2.754.797 2.739.107

2012 yilinda Denizli'de ihracatin 2011 yilindan diisiik seviyede kapatmasi;
ihracat yapilan iilkelerin 6zellikle Avrupa’da yasanan durgunluk ve siyasi krize
baglh olarak degistigi soylenebilir. AB krizi ile artan petrol fiyatlari, gelismis
tilkelerdeki ve global ekonomik durgunluk gibi sebepler ile yasanan sikintilar
2012 yilinin ekonomik anlamda tiim diinyay1 olumsuz etkilemesine sebep

olmustur. 2012 yilinda yasanan durgunluga baglh olarak 2013 yilina girildiginde
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ihracat miktarlarinin 2012 yili es zamanli ihracata gore daha yiiksek rakamlarla
gerceklesmesi; yine Avrupa piyasalarindaki canlanmaya bagh olarak
gozlemlenmektedir. Fakat Denizli'de Amerika ve diger Asya iilkelerine de
ihracat yapilarak (Cizelge 6.2), sahip olunan pazarlara ihracat miktarinin
arttirilmasi1 ve stirekli yeni pazar arayislarinin gelistirilmeye c¢alisildig:

bilinmektedir.

Cizelge 6.2. Denizli 2012 yili ihracatinin gergeklestigi ilk 15 tilke ve paylar1 (DSO,

2013)
Siralama Ulkeler 2012 Yihh
fhracat Miktari
1 Almanya 323.573.000
2 Birlesik Krallik 317.770.000
3 ABD 280.395.000
4 Italya 176.476.000
5 Fransa 131.563.000
6 Suudi Arabistan 100.680.000
7 Israil 83.194.000
8 Irak 76.786.000
9 Hollanda 75.786.000
10 Romanya 53.149.000
11 Ispanya 51.846.000
12 Avusturya 47.191.000
13 Danimarka 43.027.000
14 Cin 39.669.000
15 Yunanistan 39.258.000

2012 yili ihracatinda en biiyiik pay1 323,5 milyon dolar ile Almanya almis; ikinci
biiyiik ihracat 317,7 milyon dolar ile Birlesik Krallik (Ingiltere, Iskocya, Galler,
Kuzey Irlanda) iilkelerine gerceklesmistir. 3. siradaki AB’ye gerceklesen 280,3
milyon dolarlik ihracat miktarini Avrupa iilkeleri olan Italya ve Fransa takip
etmektedir. Yani Denizli 2012 ihracatinda en fazla siralamasinda ilk beste 4
Avrupa tlkesi bulunmaktadir. 2012 ihracat rakamlarina gore ihracat yapilan
tilkelerin payina diisen oranlar (Sekil 6.2) incelendiginde de, en biiylik payin

Avrupa’ya ait oldugu goriilmektedir.
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Sekil 6.2. Denizli 2012 yili ihracatinin gergeklestigi ilk 15 tilke paylar1 (DSO,
2013)

Turkiye 2011 yili hazir giyim ihracatinin %76,2’si, ilk 10’da yer alan Almanya
(%23,8), Ingiltere (%14,4), Ispanya (%9,6), Fransa (%7,8), Hollanda (%5,5),
Italya (%5,3), Danimarka (%3,3), Belcika (%2,8) Isve¢ (%1,9) ve Rusya'ya
(%1,7) gerceklestirmistir (DENIB, 2013). Rakamlara bakildiginda en biiyiik
ihracatin Almanya ve Avrupa lilkelerine yapilmasi degismedigi goriilmekte olup;
Tirkiye toplam ihracat degerlerine bakildiginda da yine en ¢ok ihracatin

Almanya tilkesine gerceklestigi goriilmektedir.

2012 yili ihracat rakamlar tilkemiz icinde gerceklesen sehirler incelendiginde
ise Denizli Sanayi Odas1 (DSO) raporlarinda yer alan, TIM kaynaklarindan
yararlanilarak hazirlanmis olan 81 il ihracat tablosundan alinan ilk on sehrin
ihracat rakamlar1 (Cizelge 6.3) incelendiginde; Tiirkiye'nin en biiyik ili ve

sanayi sehri olan Istanbul ilk sirada yer almaktadir. Istanbul’dan sonra en biiyiik
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sanayi sehri olan Kocaeli ve Bursa’y1r 8 trilyon dolar ihracat ile Izmir takip
etmektedir. Bu siralama 2012 ve 2011 yillar1 icin gegerli olup; yine DSO
verilerine gore 2004 yil1 ile 2008 yillar1 arasinda en fazla ihracat yapan sehirler
sirastyla Istanbul-Bursa-izmir-Kocaeli olarak gerceklesmekte oldugu ilgili

kaynaklarca raporlanmistir.

Cizelge 6.3. 2012 il bazinda ihracat rakamlar1 (DSO, 2012)

ISTANBUL 60.999.029.980
KOCAELI 13.080.860.986
BURSA 11.916.550.915
[ZMIR 8.464.258.368
ANKARA 6.550.266.809
GAZIANTEP 5.879.414.115
MANISA 4.314.899.983
DENIZLI 2.739.106.773
HATAY 2.083.841.903
ADANA 1.802.801.806

2012 yili ihracat rakamlar1 (Sekil 6.3) incelendiginde besinci sirada Ankara,
sonrasinda Gaziantep geldigi goriilmektedir. Manisa’nin hemen altinda yer alan

Denizli 2,7 trilyon dolar ihracat ile ilk on igerisinde 8. sirada yer almaktadir.

m [STANBUL

® KOCAELI

m BURSA

m {ZMIR

m ANKARA

® GAZIANTEP

m MANISA

m DENIZLI
HATAY

= ADANA

Sekil 6.3. Tiirkiye 2012 ihracat siralamasinda ilk on sehrin kendi arasinda
oranlanmasi
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Denizli ihracat kayitlar1 incelendiginde; 2012 yilinda 8. sirada yer alan il ihracat
siralamasinda onceki yillarda 2008 yilina kadar 8. sirada yer aldigi;; 2008

oncesinde 2004 yilina kadar 9. sirada bulundugu raporlanmaistir.

Denizli'de gerceklesen ihracat rakami 2013 Ocak ayina DENIB verilerine gore
cok hizli ve yiiksek ivmeli olarak artarak girmistir. Izmir'den sonra Ege
bolgesinin en iyi durumdaki ili haline gelen Denizli'de yurt ici taleplerin
azalmasi durumunda ihracata yiiklenerek ozellikle tekstil alaninda 2013 yil ilk
aylarindan itibaren gecen yila gore yiiksek ihracat rakamlar1 yakaladigi
belirlenmistir. Denizli’de tekstil ve hazir giyim ihracatindan sonra yiikselerek
devam eden mermer ihracati ekonomiyi en ¢ok canladiran sektor olarak
karsilasilmaktadir. Hatta 2008 krizinde olumsuz etkilenen tekstil sektori
isletme sahipleri o yillarda mermere yonelerek fabrikalar agildigi bilinmekte;
kar marj1 ylksek olan mermer iretimi ve ihracatinda Denizli biiyilk 6nem
tasimaktadir. 2013 ilk aylarindan beri tekstilde iyi bir yiikselis saglayan tekstil

sektori mermerde de yiiksek rakamlara ulasmistir.

DENIB verilerine gére 2013 Ocak ay1 boyunca gerceklesen ihracat rakami gegen
yilin ayni donemine gore yaklasik %40,88'lik bir artis ile 167,4 milyon dolar
olarak raporlanmistir. Bu artis Tiirkiye bazinda degerlendirildiginde yine DENIB
verilerine gore ihracatta Gaziantep’ten sonra en biiyiik artisi saglayan ikinci
sehir olmustur. 167,4 milyon dolarlik ihracat rakaminin en biyiik kismi1 95
milyon dolar ile hazir giyim ve konfeksiyon ihracati olmustur. Ayni ay icinde
tekstil ve hammaddeleri ise 20,4 milyon dolarlik ihracat rakami ile kayitlara

gecmistir.

Ocak 2013 ayinda gerceklesen toplam tekstil ve konfeksiyon ihracat (Cizelge
6.4) rakami 115 milyar dolar olarak ¢ikmakta; bu da Denizli ihracatinin ¢ok
biiytik bir kismini olusturmaktadir. Denizli ekonomisini hareket geciren
konfeksiyon ihracati, 6nem verilmesi gereken; Denizli'nin ufku en agik

sektorudur.
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Cizelge 6.4. Denizli ili ihracat rakamlarinda tekstil ve konfeksiyon sektoriiniin
pay1 (DENIB, 2013)

TEKSTIL VE KONFEKSIYON 84.860.000 115.456.000
MADENCILIK URUNLERI 5.916.000 10.689.000
DEMIR VE DEM.DISI METAL. 3.513.000 10.829.000
DIGER SEKTOR URUNLERI 24.583.000 30.492.000
TOPLAM 118.872.000 167.466.000

Denizli ihracatinda 6ne ¢ikan konfeksiyon ve hazir giyim ihracati yil bazinda
(Sekil 6.4) incelendiginde, 2012 yilinin 2011 yilindan daha diisiik seviyede
kapattig1 goriilmektedir. Bu azalmanin ihracat yapilan iilke ekonomileri ve dis
alimlari ile bire bir ilgisi olmakla birlikte; Denizli’deki isletmelerin de payi
bulunmaktadir. Dogru pazarlama ve tliretim teknikleri ile artacak olan kalite ve

talep fazlalig1 Denizli ihracatini dogrudan etkilemektedir.
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Denizli Hazir Giyim ve Konfeksiyon ‘

Sekil 6.4. Denizli hazir giyim ve konfeksiyon ihracat miktarlar (TIM, 2013)

Denizli’de son 3 yil icinde gerceklesen hazir giyim ve konfeksiyon ihracati
incelendiginde; ihracatin yil icinde diger aylara gore en fazla oldugu aylar belli
olmaktadir. Tablodaki degerler incelendiginde; 2010 yilinda Temmuz ayindan

Aralik ayina kadarki son yarim yil igerisinde ihracatin arttigi goriilmektedir.
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2010 y1ili igcinde en ytliksek hazir giyim ve konfeksiyon ihracat rakamina Eyliil ve
Ekim ayinda ulasilmistir. 2011 yilinda ise Denizli'de ger¢eklesen hazir giyim ve
konfeksiyon ihracati Nisan ayinda yilikselmeye baslamis; Temmuz, Agustos ve
Ekim aylarinda en yiiksek rakamlara (Cizelge 6.5) ulasmistir. Degerler 2012 yili
icin incelendiginde hazir giyim ve konfeksiyon ihracati Temmuz ayinda
ylkselise gecerek Kasim ay1 dahil olmak tlizere bu bes ay boyunca y1l icerisinde
gerceklesen miktarlara gore yiiksek rakamlarla devam etmistir. Bu sonuglara
gore son 3 y1l icinde en yiiksek hazir giyim ve konfeksiyon ihracati yapilan aylar
Temmuz, Agustos, Eyliil, Ekim olarak ortaya ¢ikmaktadir. Dolayisiyla yaz
doneminde daha fazla ihracat yapilmasi isletmelerde konfeksiyon tliretiminin bu

aylarda daha fazla oldugunu géstermektedir.

Cizelge 6.5. Denizli'de gerceklesen hazir giyim ve konfeksiyon aylik ihracat
rakamlari (TIM, 2013)

Denizli Hazir Giyim ve Konfeksiyon Aylik ihracat
Rakamlari
2010 2011 2012

Ocak 70.802 83.362 67.752
Subat 72.344 85.695 65.527
Mart 76.508 88.081 82.683
Nisan 77.199 99.758 71.573
Mayis 67.298 93.561 81.893
Haziran 67.772 93.867 82.962
Temmuz 92.270 100.645 93.471
Agustos 89.085 108.455 92.873
Eyliil 100.641 87.654 102.425
Ekim 107.324 99.226 99.787
Kasim 86.935 78.253 103.408
Aralik 92.529 79.689 88.090

Veriler y1l bazinda grafige (Sekil 6.5) dontstiiriilerek degerlendirildiginde, ¢cok
daha acik sekilde gortinmektedir. 2012 yili hazir giyim ve konfeksiyon ihracati
Mart'tan itibaren canlanmaya basladigi, Temmuz'dan itibaren kendini
gostermeye basladig1 goriilmektedir. Eyliil, Ekim ve Kasim aylarinda en yiiksek

degerlere ulasildig1 sektor; kisa dogru yine yavas bir sekilde diislise ge¢cmistir.
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Sekil 6.5. Denizli hazir giyim ve konfeksiyon 2012 yili aylik ihracat rakamlari
(TiM, 2013)

2011 yilina gelindiginde ise; hazir giyim ve konfeksiyon ihracatinin Nisan
ayinda bir yiikselme yasadig;; Temmuz ve Ekim aylarinda yine benzer
degerlerde seyrettigi goriilmektedir. 2011 yili hazir giyim ve konfeksiyon
ihracati Agustos ayinda en yliksek degere (Sekil 6.6) ulasmis olup; ayni yil igide
diger aylara gore en yiiksek ihracatin yine yaz doneminde yapildig

gozlemlenebilmektedir.
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Sekil 6.6. Denizli hazir giyim ve konfeksiyon 2011 yili aylik ihracat rakamlari
(TiM, 2013)
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2010 yilina gidildiginde 1 milyon dolar yillik hazir giyim ve konfeksiyon
ihracatinin en yiiksek oldugu aylarinTemmuz, Agustos, Eyliil, Ekim oldugu (Sekil
6.7) gorilmektedir; bu dort ayda gerceklesen miktar bir yillik hazir giyim ve
konfeksiyon ihracatinin yaklasik %4011 olusturmaktadir. Yine Aralik ayinda
yliksek degerde bir ihracat rakami yakalansa da, genel olarak son ¢ yil
analizinde yaz aylarinda ve sonbahar basinda hazir giyim ve konfeksiyon ihracat

miktarlarinin ytikseldigi goriilmektedir.
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sekil 6.7. Denizli hazir giyim ve konfeksiyon 2010 yili aylik ihracat rakamlari
(TIM, 2013)
Denizli'de hazir giyim ve konfeksiyon ihracat rakamlar1 ay bazinda
incelendiginde; son ii¢ y1l icinde en diisiik degerlere genel olarak Ocak ve Subat
aylarinda rastlanmaktadir. 2012 yili icinde Ocak, Subat ve Nisan ayinda en
diisiik rakamlara ulasilmis olup; 2011 yilinda yine Ocak ve Subat ayinda yila
diisiik baslayan degerler Kasim ve Aralik ayinda en diisiik miktarlara ulagmistir.
2012 yili hazir giyim ve konfeksiyon ihracati incelendiginde Ocak ve Subat
ayinda diisiik baslayan deger Mayis ve Haziran ayinda en diisiik donemlerini

yasamistir.
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Sonug olarak son ii¢ y1l hazir giyim ve konfeksiyon ihracat degerleri analiz
edildiginde; her yi1l ekonomik ve dis ticaret sebeplerinden dolay1 ay basina
diisen ihracat miktarlar1 degisse de; genel olarak Ocak ve Subat aylarinda en
diisiik ihracat rakamlar1 yasandigi; yaz déneminde ihracat miktarinin arttigi; en
iyi rakamlara ise Temmuz ve Ekim ayinda yani yaz basi ve sonunda rastlanildigi

gorilmektedir.

Denizli'de ihracat yapan tekstil firmalarinin bir kismi kendi bilinyelerinde degil;
farkli ihracat yapma yollari ile gerceklestirdigi bilinmektedir. Yurt icinde veya
yurt disinda araci isletmeler yoluyla ihracat yapan tekstil firmalarinin varliginin
Denizli'lde de yer aldigi bilinmektedir. Konu ile ilgili Turhan vd. (2011)
calismasinda incelendiginde firmalarin %16,3’tinlin (Sekil 6.8) yurt icinden
aracl firma ile; %2,9’'unun yabanci dis ticaret sirketi aracilig ile tekstil ihracati

yaptig1 goriilmektedir.

m isyerince-dogrudan

® Yurticindeki baska bir firma
aracilig ile

m Sektorel dis ticaret sirketi
aracilig ile

B Bagli bulundugu holding veya
sirketler grubu araciligiyla

m Diger

M Yabanci dis ticaret sirketi
aracilig ile

Yurtdisinda Tiirklerin yonettigi
dis ticaret sirketi araciligiyla

Sekil 6.8. Denizli tekstil isletmelerinin basvurduklar: ihracat sekilleri (Turhan
vd., 2012)
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Grafikte gorildigi gibi, yarisinin kendi biinyesi dahilinde ihracat yaptigi
gorilen Denizli tekstil firmalarinin %12,68’i sektorel dis ticaret sirketi araciligi
ile; %10,14’1G bagh bulundugu holding veya sirketler grubu araciliiyla, %2,9'u
yurtdisinda Tiirklerin yonettigi dis ticaret sirketi araciliiyla ihracat yollarina
basvurdugu goriilmektedir. Sonug olarak oranlara bakildiginda, dogrudan sirket
lizerinden ihracat yapan firmalarin ezici ¢ogunlukta oldugu goriilmekte;

Denizli’deki bu oranin daha da artmasi beklenmektedir.

6.3. Denizli D1s Ticaret Dengesi ve Ulke Ekonomisi ile Ilgisi

Denizli dis ticaret dengesi incelendiginde genel ithalatin ihracattan disiik
oldugu goriilmekte; bu da Denizli dis ticaret fazlasinin oldugu anlamina
gelmektedir. 2012 yih itibariyle Denizli’de gerceklesen toplam ihracat 2,624
milyar dolar; buna karsin toplam ithalat 2,258 milyar dolar olarak
gerceklesmistir. Ayni yil Tirkiye’de gercekelesen miktarlar incelendiginde,
ithalatin 17,729 milyar dolar ile 17,555 milyar dolarlik ihracattan fazla oldugu;
2012 yilinda Tirkiye dis ticaret agiginin bulundugu goriilmektedir. Denizli'de
gerceklesen ithalatin bir kisminin tekstil ve konfeksiyon tliretimi icin tedarik
edilen hammadde oldugu da goz ardi edilmemesi gereken bir gergektir. Nitekim
Tirkiye 17 milyar dolar ithalatinin yaklasik 9 milyar dolarinin tekstil ve
hammaddeleri (elyaf, iplik, dokuma ve 6rme kumas) ithalati payin1 aldigi
bilinmektedir. Bu da neredeyse tllkemiz ithalatinin yarisinin tekstil ve

konfeksiyon hammaddesi tedarigi anlamina gelmektedir.

Son ¢ yilda gerceklesen toplam ithalat miktar1 incelendiginde, Tiirkiye
ithalatinin 2011 yilinda 2010 yilina oranla %29,8 artarak 185,5 milyar dolardan
240,8 milyar dolara yiikselirken; Denizli’de 2010 yilinda 1,7 milyar dolar olan
ithalat, 2011 yilinda %30,7 artarak 2,6 milyar dolara ytlikselmistir. 2012 yilinda
ihracatta yasanan azalma (Cizelge 6.6) ithalat1 da etkilemistir; diinya piyasalari
ile orantili olarak ithalatta yasanan diisiis ile 2012 yilinda 236,5 milyar dolar

ithalat gerceklesirken, Denizli ilinde 2011 yilina benzer bir rakam yasanmistir.
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Cizelge 6.6. Denizli ve Tirkiye 2010-2011-2012 ithalat miktarinin aylara gore
dagilimi (TUIK, 2013)

2012 2011 2010
Denizli Tirkiye Denizli Tirkiye Denizli Tirkiye
193 493 17 468976 195 889 16 905 385 124 650 11 691 248
155210 17 787 298 215171 17 520 186 101136 11781611
202 002 20677 480 212 582 21 643 480 169 122 15022 224
204 141 19272811 221416 20953458 139 250 14943 416
205876 21750425 231985 21107 026 128 507 14726 092
172 457 20437933 199 247 21605 305 156 653 15233114
194 860 20835167 173109 21061 308 138781 16078 478
174 688 18 828 446 148129 19 679 421 137 356 15434037
194 365 19924 317 164 619 21203 688 131139 15643 758
180 888 18786 672 162 828 19919 209 141 848 17 296 680
187 559 20948 198 169 418 18 649 310 155 267 17 134 768
196 724 19827 320 168 257 20593900 207278 20558905
2262263 236545042 2262650 240841676 1730988 185544332

Aylara gore belirtilen ithalat rakamlar1 Denizli i¢in grafige (Sekil 6.9)
dontstirildiginde ithalat artislarinin belli aylarda toplandig1 goriilmektedir.
Denizli’de ihracatin arttifi déonemlere gelen yaz aylar1 ve sonbahar doénemi
ithalatin azaldig1 yoniinde bir izlenim almaktadir. Denizli’de son ii¢ y1l icinde en
cok ithalatin gergeklestigi aylar ise ortalama Mart, Nisan, Mayis aylar1 olarak
goriinmekte; bu da ozellikle tekstil ve konfeksiyon hammaddeleri (dokuma ve
orme kumas, iplik, etiket vb.) ithalati i¢in uygun zamanlar olmaktadir. Ciinki
ihracatin daha yogun olarak gerceklesecegi aylardan birka¢ ay 6nceki zamana
denk gelen bu aylarda gelen malzemeler liretime girecek; birka¢ ay icinde

imalati gerceklesen nihai konfeksiyon tirtinleri ihracata hazir hale geleceklerdir.
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Sekil 6.9. Denizli 2010-2011-2012 ithalat miktarinin aylara gére dagilimi (TUIK,
2013)

Denizli’de dis ticaret fazlaligl yakalayan hazir giyim ve konfeksiyon sektort,
Tiirkiye icin de gecerli olan bir durum olusturmaktadir. Tiirkiye’de ihracatin
ithalattan fazla oldugu gelecek vadeden tekstil ve konfeksiyon sektoriintin bu
olumlu durumuna ragmen hazir giyim ithalati yapilmasinin sebebi, iilke i¢i
taleplerin karsilanamamasidir. Cin hazir giyim ithalatinda ilk sirada (Cizelge
6.7) yer almakta olup; glineyinde bulunan bir giiney Asya tilkesi olan Banglades
ikinci sirada yer almaktadir. En fazla hazir giyim ithalatinda iigiincii sirada italya
bulunsa da dordiincii sirada Hindistan ve altinda Misir ile en ¢ok Asya

tilkelerinden hazir giyim ithal edildigi gze ¢arpmaktadir.

Cizelge 6.7. Denizli’de en fazla hazir giyim ithalati yapilan tlkeler (T.C. Bilim,
Sanayi ve Teknoloji Bakanligi, 2013)

En Fazla Hazir Giyim ithalat1 Yapilan Ulkeler (milyon dolar)

2012 2011
Cin 803 1.093
Banglades 537 684
italya 134 145
Hindistan 96 170
Misir 89 67
Vietnam 58 86
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Tekstil ve konfeksiyon ihracati icin ithal edilen hammaddelerin 2011 yilina
kadar artarak siirdiigli, 2011 yilinda hazir giyim ve kumas ithaline gelen ek

vergiler sebebiyle yavaslamaya basladigi bilinmektedir.

Denizli tekstil ve konfeksiyon sektoriiniin il istihdaminin yaklasik ti¢cte birini
kapsadigin1 soylenebilir. Krizlerden 6énce bu oranin daha ytiksek oldugu bilinse
de artan kapasite kullanim orani ve ihracat miktarlar ile gelecek yillarda bu
oranin artacagl bilinmektedir. Nitekim Denizli’de yasanan bu tekstil isttihdam
azalis1 Tirkiye’de daha az goriilmiis olup; Denizli'"de de 2012 yilinda olumlu
gelismeler yasandigi bilinmektedir. Tiirkiye ekonomisine de katkis1 6nemli olan
tekstil ve hazir giyim sektorii artan maliyetlere karsin kapasite kullanim
oranlarini her gece yil hizla arttirmaktadir. Bunun sonucunda tekstil ve hazir

giyim ciro endeksi (Sekil 6.10) her gecen yil artmaktadir.
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Sekil 6.10. Tirkiye’de hazir giyim ve tekstil ciro endeksi (T.C. Bilim, Sanayi ve
Teknoloji Bakanligi, 2013)
Denizli tekstil ve konfeksiyon sanayi isletmelerine gore artan maliyetlerinin
sebeplerinde hammadde fiyatlari, tahsilat vadelerinin uzunlugu ve istihdam
maliyeti gibi etkenler rol oynamaktadir. Ozellikle hammadde fiyatlarindan
yakinmalar1 ve tahsilat vadelerinin uzun olmasiyla ilgili bilinen gergek;
isletmelerin 6demelerini zamaninda yapamamasi, bunun sonucunda dogru
yatirimlarin gecikmesi veya yapilamamasi gibi sonuglara neden olmaktadir.
Buna bagli olarak 6zellikle teknoloji alaninda yenilik yapmasi gereken tekstil ve

konfeksiyon isletmeleri gerekli yatirimi1 yapamamaktadir.
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6.4. Denizli Tekstil ve Konfeksiyon imalati ve Hammadde Temini

Denizli tekstil ve konfeksiyonunun havlu&bornoz ile baslayarak gelistigi; ev
tekstilinde ilerleyerek hazir giyim ihracati sonradan yayginlasmaya basladigi
bilinmektedir. Tiirkiye’'nin ihrac ettigi havlu ve bornozlarin {igte ikisinin; ¢arsaf
ve nevresimin ligte birinin Denizli’"de imal edildigi bilinmektedir. Tiirkiye’nin de
havlu, bornoz tretiminin ¢ok biiyiik kismin1 karsilayan Denizli tekstili imal
edilen havlu ve bornozlarin ¢ok biiyiik kismini (Sekil 6.11) ihracat yoluyla tilke
disina satmaktadir. Denizli’de tekstil ve konfeksiyon liretiminin yaklasik yarisini
olusturan havlu ve bornoz ilretimini c¢arsaf ve nevresim iriinleri takip
etmektedir. Bayan dis giyimde de iiretimi de ihracatin kiiciik bir kismini
olustursa da gelecege yonelik artan bir ihracat potansiyeli tasimaktadir. Bunlara
ek olarak yine bayan ve erkek i¢ giyim, erkek dis giyim, ¢cocuk ve bebek giyimi

ihracat yapilan diger iirtinler olmaktadir.

® Havlu
® Carsaf-Nevresim
= Diger
¥ Bornoz-Sabahlik
m Bayan Dis Giyim

Sekil 6.11. Denizli'nin ihrag ettigi tirtinler (DSO, 2010)
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Tirkiye havlu, bornoz-sabahlik, carsaf-nevresim ihracatinda 2012’den 6nceki
yillar incelendiginde, bes sene dnce 2007 yilina gore 2011’de Denizli havlu
ihracatindaki paymi %3,26 arttirdigl;; bornoz-sabahlikta asagi yukar1 ayni
kaldig1; carsaf-nevresimde ise %11,52 gibi ciddi bir artisla payim aldig
goriilmektedir. Tablodan (Cizelge 6.8) da anlasilacag iizere, Denizli havlu ve
bornozda Tiirkiye’'nin ¢ok énemli bir tretici sehri ve havlu-bornoz ihracatgisi

konumunda oldugu ortaya ¢ikmaktadir.

Cizelge 6.8. Tirkiye tekstil ihracatinda Denizli'nin pay1

2007 2008 2009 2010 2011

%70,77 %7458 %72,21 %7505 %74,03
%69,42  %65,19 %66,14 %66,70 %69,05

%32,95  %42,69  %49,40 %4999 %44,47

Son zamanlarda o6zellikle yuvarlak 6rme kumaslarin konfeksiyonuna yonelik
yatirimlarda artmaya baslamistir. Stiprem, iki iplik, Ug¢ iplik, lakost, ribana,
interlock, well soft, polar gibi o6rgii yiizeyleri kullanilarak spor ve i¢ giyime
yonelik triinlerde c¢esitlendirmelere gidilmistir. Konfeksiyon sektoriinde
yapilan yatirimlar bu grup tirtinlerin kesim, dikim ve son islemlerinde kullanilan

makinelere daha fazladir (Turhan vd., 2012).

Denizli'deki konfeksiyon iireticilerinin kullanmakta oldugu konfeksiyon makine
verileri incelendiginde, 6zellikle ileri teknoloji gerektiren dikis makinelerinin
tamaminin yurt dist menseli oldugu gorilmektedir. Bu hazir giyim tedarik
zincirindeki eksik bir halkaya isaret etmekte ve bu alanda disa bagimliliga

dikkat cekmektedir (Turhan vd., 2012).
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Denizli konfeksiyon sanayi isletmelerinde bulunan konfeksiyon makinelerinin
biitiiniinde satin alimin biiyiik ¢ogunluklu yurt disindan birinci el biciminde
gerceklestirilmistir. Bu durum bu alanda yatirnmlarin yeni teknolojiye
yapildigin1 gostermektedir. Konfeksiyon makinelerinde yerli dikis makinesi
tretimi yok denecek kadar azdir (Turhan vd., 2012). Dikis makinelerinde
Brother ve Juki tercih edilirken, serim makinelerinde ve kumas kalite kontrol

makinelerinde yerli lireticilerin tercih edilebildigi gortilmektedir.

Konfeksiyon sanayisi i¢in gerekli imalat teknoloji seviyesi distiikce, Tiirk
treticilerinin de konfeksiyon makine pazarindan pay almaya basladig:
gorilmektedir. Dikim makinelerine gore daha diisiik teknoloji gerektiren kesim
makinelerinde, pazarin blyiik pay1 yine yabanci ireticilerin elinde olmakla
birlikte, Tiirk tireticilerin kisitli da olsa pay aldig1 goriilmektedir. Kumas kesim
makinelerinde hakimiyet, %40’lara varan pazar orani ile Eastman sirketine
aitken, yerli iireticiler Azim ve Serkon %5’erlik dilimlere sahiptir (Turhan vd.,

2012).

Denizli’deki tekstil isletmelerine gore rekabet edebilirlik faktorlerinin (Sekil
6.12) en basinda iriliniin kalitesi gelmektedir. Sonrasinda iiriintin fiyatin1 ve
lirtin ¢cesidini belirten isletmelere gore en ¢ok imal ettikleri {iriine giivendikleri
sonucu ¢ikmaktadir. Pazarlama stratejilerinin 6nemi tekstil ve o6zellikle
konfeksiyon isletmeleri i¢in biiytiktiir; ihracat yapan firmalara i¢in ise bu daha
da 6nem tasimaktadir. Satis sonrasi sunulan hizmet de siparis devamliligin
getirmek, karsilikli miisteri ile giiven saglayabilmek ve kazanilan giliveni sabit
tutabilmek adina ¢ok 6nemli bir unsur olmaktadir. Bu sebeplerden dolay:
pazarlama ekipleri iyi secilmeli ve organize edilmeli; sadece siparis alim ve

ylriitme asamasinda degil, satis sonrasi da olumlu izlenimler birakilmalhdir.
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Sekil 6.12. Denizli tekstil isletmelerinin rekabet edebilirlik faktorleri (Turhan
vd., 2012)

Firmalarin biiyik bir ¢ogunlugunun tanitim ve pazarlama faaliyetleri i¢inde
lirtin numunesi 6nemli bir yer tutmaktadir. Bu basit fason liretim anlayisini
temsil etmektedir. Kendi tasarimi ile olusan koleksiyonunu pazarlamak yerine,
alicinin tasarimini liretebildigini gostererek pazar edinme yoluna gidilmektedir.
Fason Uretim pazara giris i¢in uygulanabilecek stratejilerden olabilir; ancak bu
sekildeki bir isletmecilik tarzinin ¢ok fazla gelecegi yoktur. Denizli tekstil sanayi
isletmeleri liretim yeteneklerini kazanma agisindan ve pazari tanimak agisindan
fason lretimi tercih etmislerdir ve dogru bir yaklasimdir. Ancak sadece bu
yaklasimi1 benimsemek asla yeterli degildir. Bu nedenle isletmeler markalasma
baglaminda, ortak marka, perakendecilik, kisiye 0zel iiretim ve internette
pazarlama gibi asamalara en kisa zamanda ge¢meleri gerekmektedir (Turhan

vd, 2012).

Denizli’deki tekstil isletmelerinde tiretim icin gerekli malzemelerin ¢ogunlukla
Denizli’den temin edildigi (Cizelge 6.9) goriilmiistiir. Bunun sebebi, malzeme
temininin daha hizli1 olabilmesi, iiriinlin alindiktan sonra gerekli kriterlere

uymamasi halinde degisimi asamasinda vakit kayb1 yasanmamasi gibi sebepler
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gelmektedir. Ayrica ozellikle konfeksiyon sektorii icin aksesuar tedariginin
zamani 6nemli ve kisith oldugundan, irtibat kurulan aksesuar firmalar1 buna
uygun pazarlama stratejileri gelistirmistir. Baska bir ilden aksesuar veya yari
mamiil tedarik eden tekstil ve konfeksiyon isletmelerinin biiyiik ¢ogunlugu

[zmir ve Istanbul’u tercih etmektedir.

Cizelge 6.9. Denizli tekstil

isletmelerinin

yontemi(Turhan vd., 2012)

isletmelerin malzeme temin

I',sletmelerin Malzeme Temin Yari Mamul Temin Aksesuar Temin
Yéntemi Yéntemleri Yéntemleri
(%) (%)

Denizli'den hazir satin almak 51,8 67,87
Baska bir ilden hazir satin almak 25,18 28,16
Denizli'de fason iirettirmek 15,83 2,17

Yurt disindan hazir satin almak 3,6 1,44
Bagska bir ilde fason iirettirmek 3,60 0,36

Tedarik zinciri incelendiginde hammadde, yar1 mamul ve aksesuar temininin
%65’inin Denizli icinden gergeklestigi tespit edilmistir. Alinan ipligin buiytik bir
cogunlugunun yurt dis1 menseli olmasina ragmen aliminin Denizli igindeki iplik
tliccarlarindan gerceklestirildigi belirlenmistir. Uzun yillardir ayni liriin tipinde
liretim yapilmasindan dolay1 siire¢ icinde tedarik zinciri icindeki aktorlerde

onemli bir eksikligin olmadig1 belirlenmistir (Turhan vd., 2012).

Denizli’"de bulunan tekstil ve hazir giyim firmalar1 liretimde kullandiklar

girdileri temin etme kaynaklarindan is gilici girdisini yerelden
karsilamaktadirlar. Ham madde igerisinde birinci derecedeki ham maddeyi
yerelden, ara madde birinci Uriini yerelden, ikinci tiriin girdisini yerel, yurt i¢i
ve yurt disindan saglamaktadirlar. Yeni makinelerini daha ¢ok yurt disindan
karsilamaktadirlar. Firmalarin iiretimde kullandiklari is gilici, ham madde, ara
madde ve makine girdilerinin yerel kaynaklardan temin etmelerinin 6nem
derecelerine gore siralamasinda ilk siralarda; kolay ulasilabilir olmasi, tam

zamaninda teslim, kolay denetim yapabilinmesi, 6deme kosullarinin uygun
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olmasi, nakliye kolayligi oldugu anlasiimaktadir. Firmalarin ham madde
temininde yasadiklar1 sorunlarla ilgili bulgular incelendiginde bu sorunlarin
sirasiyla ham madde temini, vergiler, liriin kalitesi ortaya ¢ikmaktadir (Erenler

vd, 2011).

6.5. Denizli Tekstil ve Konfeksiyon Sektoriinde istihdam

Sanayi genel mudurliigi sicil kayitlarina gore, Denizli ilinde kayith isletmelerde
calisan personel sayisi toplam 60.245’dir. Kalite kontrol birimi olan firma sayisi
326, calisan sayist 6.175 diir. AR-GE birimi bulunan firma sayis1 55, c¢alisan
sayis1 1.026’dir. Denizli Sanayi Odas1 (DSO) ve Sosyal Gilivenlik Kurumu (SGK)
verilerine gore 2012 yili EKim ayi itibariyle Denizli’de ¢alisan is¢i sayis1 toplam
163.248 olup; Denizli'de tekstilde ¢alisan isci sayisi ise 42.650’dir. Bu sayinin
%48.87’si yani 20.843’ti kadin; %51.13 oraninda 21.807 adedi erkek ¢alisandir.
DSO kayitlarina gore SSK’'li 7.990 kisi giyim egyalar: liretiminde; 34.660 Kisi

tekstil Urtinlerinin imalatinda ¢alismaktadir.

Denizli ilinde sanayide calisanlarin, %39’u tekstil iiriinleri imalati, %16’s1 giyim
esyasl imalatinda istihdam edilmektedir. Sanayideki istihdamin %83’t isci,

%2’si mithendistir (Sanayi Genel Miudiirligi, 2012).

Turhan vd. (2012) calismalarindaki sonuglar incelendiginde, Denizli tekstil
isletmelerinde ¢alisan lisans mezunlarinin en fazla iktisadi ve Idari Bilimler
Fakiiltesi (1IBF) mezunlari oldugu (Sekil 6.13) goriilmektedir. %60 ile bu sayiya
ulasan c¢alisanlar1 %20 gibi bir degerle tekstil miihendisleri izlemektedir.
Tiirkiye genelinde de sonuglarin benzer oldugu bilindiginden; tekstilde yasanan
yetersizlikler ve yasanan liretim, pazarlama problemleri tekstil miihendislerinin
yeterince istihdam edilmemesinden kaynakli oldugu ortaya c¢ikmaktadir.
Ozellikle fabrikalarda iiretim ve iiriin kalitesi iyilestirme anlaminda tekstil
mithendislerinin daha ¢ok isletme yonetimlerine dahil olmasi; isletmeler igin

finansal olarak da iyilestirme kazandiracagi kesindir.
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Denizli Tekstil Sektoriindeki Lisans Mezunu Calisanlarin Dagilimlari

Sekil 6.13. Denizli tekstil sektoriindeki lisans mezunu c¢alisanlarin dagilimlar
(Turhan vd.,2012)

Tekstil sektoriinde en fazla vasifhi isciye gereksinim duyulmakta olup;
konfeksiyon sektoriinde de bu oran gecerlidir. Ozellikle dikis béliimlerinde
makinalar1 kullanacak iscileri en iyi derecede olanlar isletmelerce tercih
edilmektedir. Denizli’de tekstil sektoriinde ¢alisan sayilari incelendiginde ise en
cok erkek calisanin her nitelikte géze carptigi goriilmektedir. Grafik Sekil (6.14)
incelendiginde teknik personel ¢alisanlarin azlig1 gorilmekte; dolayisiyla tekstil
isletmelerinin arastirma ve gelistirmelere ne kadar az yer verdigi

anlasilmaktadir.
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Sekil 6.14. Denizli tekstil sektoriinde calisanlarin cinsiyet oranlar1 (Turhan
vd.2012)

Denizli'de tekstil sektoriinde bulunan erkek calisanlar toplamda 100 olarak
kabul edilerek ¢alisan sayilar1 oranlandiginda; erkeklerin %51 vasifh is¢i, %24
vasifsiz is¢i, %11 calisan, %9 yonetici, %5 teknik personel olarak calistiklari
gorilmektedir. Ayn1 sekilde kadin calisanlarin toplami 100 olarak kabul
edilerek bu calisan sayilar1 oranlandiginda; %66 oraninda vasifli kadin is¢inin;
%?21 oraninda vasifsiz kadin iscinin, %1 oraninda teknik kadin personelin
bulundugu gorilmektedir. Tabloda da goriilecegi tzere; Denizli tekstil
sektoriinde erkek calisanlarin teknik kadroda daha fazla yer aldiklari ve isletme

yoneticiliklerinde daha ¢ok tercih edildikleri goriilmektedir.

Denizli’de toplam il bazinda c¢alisan sayisi incelendiginde ise TEPAV 2011
kayitlarina gore kadin istihdam oraninin en yiiksek oldugu il Tiirkiye'de %29,8
oran ile Denizli olmaktadir. Denizli’yi ylizde 29 ile [zmir, ylzde 28,4 ile [stanbul,
yluzde 28,3 ile Edirne ve yiizde 27,7 ile de Kirklareli takip etmektedir. TEPAV
kayitlarina gore kadin istihdaminin tekstil, giyim esyasi, gida lirtinleri imalat1 ve

turizm sektorlerinin agirlikli oldugu illerde yiiksek oldugu dikkat cekmektedir.
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Tekstil ¢alisanlarinin ¢alistigi boliimler incelendiginde (Sekil 6.15) genel olarak
erkekler ile kadinlarin esit oranda calistigs; tiretim ve destekte ise farkin biraz
acildig1 gozlemlenmektedir. Denizli’de ¢alisan kadin sayisi yliksek olsa da tekstil

sektori i¢in erkek calisanlar sayica fazla ¢gikmaktadir.
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Sekil 6.15. Denizli tekstil ¢alisanlarinin birimlerinin cinsiyet dagilimi (Turhan
vd., 2012)

Grafikte de yine goriilecegi gibi AR-GE ve tasarima verilen deger en diisiik
calisan degeri olarak ¢ikmaktadir. Uretimden sonra en ¢ok depo, ulasimda
calisan personelden sonra muhasebe boéliimlerinde ¢alisan sayisi gelmektedir.
Isletmelerin satis ve pazarlama departmani ise planlamadan daha ¢ok personel
calisirmaktadir; genelde [IBF mezunlarinin istihdam edildigi pazarlama
departmaninda ve planlamada daha ¢ok tekstil miihendislerinin ¢alistirilmasi;
liretim metotlarini daha iyi bilen tekstil miihendisleri sayesinde isletmede daha

fazla kaliteli Giretim ve daha diisiik maliyet ile calisilmasini saglayacaktir.
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Imalat sanayinde ¢alisan AR-GE personeli sayisi bakimindan yapilan
degerlendirmede ise tekstilde %3,64, hazir giyimde %1,39, deri ve deri iiriinleri
sektoriinde ise %0,33 oraninda AR-GE personeli istihdami saglandigi
gorilmektedir. Sektoriin kayith istihdam oranlar1 dikkate alindiginda AR-GE
personeli acisindan bu oranlarin diger sektorlere kiyasla diisiik kaldigi

soylenebilir (T.C. Bilim, Sanayi ve Teknoloji Bakanligi, 2012).

Denizli ilinde tekstil sektortinde faaliyet gosteren firmalarin Ar-Ge faaliyetlerine
verdigi 6nem genel olarak degerlendirildiginde %10 gibi ¢ok diisiik bir oranda
kaldig1 goze carpmaktadir. Yeni Uriin gelistirme ya da maliyetleri diisiirerek
fiyatlar cazip kilma ile i¢ ve dis talebin artirilmasi ancak Ar-Ge faaliyetlerine
verilecek 6nemle miimkiin goriiniirken calismaya katilan firmalarin bu konuda
gosterdikleri tutum dikkat cekicidir. TUBITAK, KOSGEB ve Kalkinma Ajanslari
gibi destek kuruluslarinin faaliyetlerinden yararlanmak igin projeler
gelistirilmesi ve bu konuda iiniversitenin 6ncti rol oynamasi firmalarin Ar-Ge

calismalarina dontik yaklasimlarini da degistirecektir (Turhan vd., 2012).

6.6. Denizli'de Tekstil ve Hazir Giyim Firmalarinin AR-GE ve Teknolojiye

Gosterdigi Onem

Denizli ilinde faaliyet gosteren tekstil ve hazir giyim firmalarindaki teknoloji ve
yeniliklerin 6l¢limii agisindan daha 6nce konu ile ilgilenen cesitli yazarlarin
calismalar1 degerlendirildiginde ortaya AR-GE bdliimiine yeterince Onem
verilmedigi sonucu ¢ikmaktadir. isletmelerin genelde AR-GE ¢alismalarini kendi
biinyelerinde yaptiklari; bazi isletmelerin ise 6zel kuruluslarda, liniversitelerde,
KOSGEB’de yaptirabildikleri goriilmektedir. Ayrica ¢ogu isletmenin bu
boliimlere ve ¢alismalara ayridig biitce cok kisithi oldugu bilinmekte; firmalarin
bu konuya daha ¢ok o6nem vermeleri gerekmektedir. Denizli’deki tekstil
sektoriindeki firmalara yapilan ¢alismada (Turhan vd. 2012) anket uygulanan
firmalarin AR-GE calismalarinin (Sekil 6.16) saglandig1 yerlerin ile igi ve il disi

sayllar1 goriilmektedir.
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Sekil 6.16. Denizli tekstil firmalarinin AR-GE ¢alismalarinin saglandig1 yerler
(Turhan vd.,2012)

TUIK'in son yayimladigi 2009 yihi verilerine gore imalat sanayi icinde AR-GE
harcamalarinin orani tekstil sektoriinde %?2,46, hazir giyimde %0,62, deri ve
deri triinleri sektorlerinde ise %0,07 oraninda gerceklesmistir (T.C. Bilim ve

Sanayi Bakanligi, 2012).

Isletmelerin sadece % 19’unda Ar-Ge boliimiiniin bulundugu, yurt ici teknoloji
hizmetialanlarin sayisinin yurt disi1 teknoloji hizmeti alanlarin sayisindan fazla
oldugu vetoplam isletmeler i¢cinde yurt ici ve yurt dis1 teknoloji hizmeti alanlarin
paymnin % 56o0ldugu tespit edilmistir. Bunlarin yani sira, Denizli'de faaliyet
gosteren firmalardansiire¢ yeniligi yapanlarin oraninin {iriin yeniligi yapanlarin
oranindan daha fazla oldugu, sadece kendi isyerleri icin iiriin yeniligi yapanlarin
oraninin % 27, piyasa i¢in de yeniolan bir {riin gelistirenlerin oraninin ise %22
olarak gerceklestigi goriilmiistiir. Tiirkiyelstatistik Kurumu (TUIK)’nun 2002-
2004 yillart i¢in imalat sanayi ile tekstil ve hazirgiyim sektoriine uyguladigi
teknolojik yenilik anketi sonuglarina gore, imalat sanayigenelinde isletmelerin
% 34,81 teknolojik yenilik yaparken, % 65,2’si de teknolojikyenilik
yapmamistir. Tekstil sanayinde bu oranlar sirasiyla % 25,78 ve % 74,22, hazir
giyim sanayinde ise bu oranlar sirasiyla % 21,93 ve % 78,07 olmustur

(Terzioglu vd., 2008).
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Su an tekstil sektoriiniin 6nde gelen oyunculari, teknolojik bakimdan en son
egilimleri takip etmekte ve bunlar1 kendi isletmelerinde kullanmaya 6zen
gostermektedirler. Sektor, konjonktiirdeki degisimlere ve degisen diinya
standartlarina uyum saglayabilme, diisiik miktarlardaki tretimlere mamul
lretebilme, iiretim ve teslimatta esnek davranabilme kabiliyetine sahiptir

(Erenler vd., 2011).

Erenler vd. (2011) calismalarina bakildiginda, Denizli’"de bulunan tekstil ve
hazir giyim firmalarinin kullanima verdigi 6nem dereceleri bilgisayar en yiiksek
olmak sart1 ile yazici-fotokopi, mobil erisim, e-posta gibi teknoloji metotlari
olarak goriilmektedir. Denizli’"deki firmalarin iletisim teknolojilerinden
bilgisayari internet baglantili olarak ve internet baglantisiz olarak kullandiklari;
mobil erisim ve e-postadan da siklikla yararlandiklar1 goriilmektedir. Internet
baglantili ve e-posta kurulumlu bilgisayarlar tekstil ve konfeksiyon isletmeleri
icin o©zellikle pazarlama béliimlerinde olmazsa olmaz iletisim araglaridir.
Isletmelerin iiretimin icinde internete gerek olmaksizin sadece bir isin
programlanmasi yapilan islemlerde internetsiz bilgisayar kullanilabilmekte;
hatta bu oran en yiiksek sekilde goriilmektedir. Yine mobil erisimin de sagladigi
miisterilerle ve isletme arasindaki hizli baglanti isletmeler icin biiyiik bir

kolaylik olmaktadir.

Avrupa iilkeleri ve ABD firmalar1 lretim yontemleri incelendiginde, iiretim
prosesleri sirasinda ve sonrasinda iriinlerin siki testlerden ge¢mesi ve kalite
kontroltin yiiksek oldugu goriilmekte; Tiirkiye’de ithal iirtinlere uygulunan TSE
kontrollerine karsin i¢ piyasa tekstil lirlinlerine test uygulanma orani yetersiz
oldugu bilinmektedir. Daha ¢ok test laboratuvar ve techizati kurulmali, bu alana
daha ¢ok yatirnm yapilmalidir. Ulke olarak yapilan yatirimlar ve gosterilen
onemin yaninda, isletmelerin daha yenilik¢i olmasi gerekmekte; {retim
teknolojilerini modernizasyona gotiirmeleri gerekmektedir. Daha modern
tekstil ve konfeksiyon isletmelerinin daha uzun siire sektérde kaldigr ve
ozellikle ihracat yapan firmalarin teknoloji ve AR-GE alanina gosterdikleri 6nem

ile saglanan kalite ve kazancin arttig1 goriilmektedir.
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6.7. Denizli Tekstil isletmelerinin Problemleri ve Céziim Onerileri

Tekstil isletmelerin verimliliginin yiiksek tutulmasi i¢in disiik maliyetlerde
calisilmasi en basta enerji maliyetlerinin diislirtilmesini akla getirmektedir.
Kullanilan enerjiler basta elektrik olmak tizere iilkemizde diinya iilkelerine
kiyasla ¢ok yiiksek kalmakta oldugundan; devletin enerji maliyetlerini minimum

seviyelere ¢ekerek firmalara ekonomik rahatlama saglamasi gerekmektedir.

Iscilik maliyetlerinin tekstil ve konfeksiyon firmalarini olumsuz etkiledigi asina
bir gercektir. Istihdam vergileri %45’leri bulurken, firma calisanlarinin isverene
maliyeti isletmelerin karliligini negatif degerlerde etkileyen unsurlardan biridir.
Toplam maliyeti etkileyen en onemli unsurlardan biri olan tekstil iscilik
maliyetinin Tiirkiye’de Isvicre, Danimarka, Belcika, Norveg gibi iilkelerin ¢ok
altinda kaldig1 bilinse de Cin, Hindistan, Meksika gibi lilkelere gore yiiksek
Ucretlerde kaldig;; bunun da isletmeler i¢in bir dezavantaj oldugu

gorilmektedir.

Isci maliyetinin yan1 sira Denizli'deki ve tekstilde en énemli karsimiza ¢ikan
sorunlardan biri de isin gerekliligine uygun eleman c¢alistirilmamasi sonucu
kalite ve verimde yasanan diisiistir. Uretim organizasyonunun dogru
yapilabilmesi, dogru ¢alisan standardi saglanmasi ile miimkiindiir. Denizli’de
istihdam o6zellikleri incelendiginde, miihendis ¢alisanin yeterli olmadigi, ytliksek
lisans ve doktorali cahisanin hi¢c olmadigi goéze carpmaktadir. Ozellikle
konfeksiyon tekstil iiretiminin son asamasi oldugundan dokuma, 6rme veya
boyahane asamasindaki hatalari telafi etme yiikiiniin bulundugu esasen en zor
asamasidir ve buna istinaden bu boéliimde calisacak planlama ve isletme
kontrolii yapan c¢alisan ve amirlerin nitelikli olmasina ozellikle dikkat
edilmelidir. Denizli tekstil istihdaminda deneyimli makine ustalar1 ve isletme

yoneticileri konusunda zorluk ¢ikmaktadir.
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Tekstil sektoriinde, iplik fabrikalarindan konfeksiyon tesislerine dogru
gidildikce isletmelerin boyutlar1 kiigiilmektedir. Yani, genelde, iplik fabrikalari
dokuma fabrikalarindan, dokuma fabrikalar1 da konfeksiyon tesislerinden daha
biiytiktlir. Bu yap1 icinde isletmeler, kendilerinden daha biiyiik ve neredeyse
tekel durumunda olan kuruluslardan hammadde temin etmek durumundadirlar

ve saticilar karsisinda pazarlik gligleri bulunmamaktadir (Goézliikaya, 2005).

Tekstilde bir islemin sonucu sonraki islem icin hammadde olmaktadir.
Hammadde temini ile ilgili 6nemli bir problem ihra¢ hammaddelerin bankalar
ile ilgili mali problemlerde akreditiflerin agilmamasi veya akreditiflerin yabanci
bankalar tarafindan kabul edilmemesidir, bu problem de Denizli'de sik¢a
gorilmektedir. Hammadde ile ilgili bir diger problem de 6zellikle ihracat yapan
firmalarin yasadig: tedarik edilen malzemenin standartlara uygun olmamasidir;
bu sorun genel olarak malzemenin istenen niteligi karsilamamasi veya partileri

arasinda yasanan kalite farki olarak ortaya ¢ikmaktadir.

Tiirkiye’ de uygulanan bankacilik sistemi tekstil iireticilerine olumlu etki edecek
sekilde diizenlenmeli; 6zellikle Denizli’de yasanan 2000 yillarindaki krizden
sonra tekstilde olusan finans sorunlarinin devam eden etkileri i¢in ¢dziimler
yaratilmalidir. Her ne kadar Denizli'de tekstil ve konfeksiyon ihracati yapan
isletmeler toparlanmay1 basarsa da, isletmelerin sermaye birikiminde azalmalar

yasanmistir.

Tekstil sektoriiniin diinyadaki gelismelerden ve eknomik dengelerden
etkilenmesi, uzun vadeli stratejilerin ve Onlemlerin gelistirilmesini
gerektirmektedir; bu arayista Tirkiye ve Denizli 6nilindeki en biiylk
engellerden biri de basta tekstil olmak lizere diinya pazarlarindaki en biiyiik
rakip konumundaki Cin’dir. 1990’1 yillarda diinya tekstil piyasasinda kendini
gosteren Cin, hazir giyim ticaretinde ilk sirada yer almaktadir. Uzakdogu
rekabeti Tiirkiye tekstil sektorii icin 6nemli engellerden biridir. Uzakdogu’dan
ithal edilen tekstil iirtinlerinin ATR belgesi ile iilkemize rahatca girisi 6nlenmesi
ile Denizli’ deki konfeksiyon iiretimi i¢ piyasa i¢cin de onemli bir adim

olusturabilecektir.
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2002 y1li sonunda Denizli tekstil sektoriintin uzmanlastigl iki iirtinden biri olan
bornoz kotasi kalkmadan 6nceki donemde Tiirkiye'nin ABD bornoz pazarindaki
pay1 %33 iken, 2003 yilinda bu %18’e inmis, buna karsilik daha dnce %3,5 olan
Cin’in pay1 2003 y1li1 sonunda %?25’e ¢ikmis bulunmaktadir (Gozliikaya, 2005).

Denizli ilindeki tekstil ve konfeksiyon sektoriinii olumsuz etkileyen bir diger
unsur da yuksek sermayeli ayni1 alandaki diger sirketlerle rekabet glicliniin
altinda kalmalaridir. Bu sorun diinya pazarlarinda da ortaya g¢ikarak pazar
sartlarinin daralmasina sebep olmaktadir. Bu soruna yonelik yeni pazarlama
teknikleri gelistirilmeli ve e-ticaret gibi yeni yontemler uygulanmalidir. Diisiik
bir sermaye yatirimi ile yiiksek oranli bir istihdam saglayabilmesi, gelismekte
olan iilkelerin bu sektorde gelismesini hizlandirmaktadir. Denizli'nin avantaji,
Tiirkiye’'nin AB pazarina yakinligini kullanarak, Uzakdogu iilkelerinin bir adim

online gegebilecek olmasidir.

Denizli’de linlii markalara fason ¢alismalar: yapan konfeksiyon firmalarin sayica
fazla oldugu bilinmekte; miisterilerini kaybetme durumunda kapanma
pozisyonuna geldikleri goriilmektedir. Diinyaca iinlii markalara {iretim yapan
fason firmalarin istenen kalite parametrelerini saglayarak iiretim yapmalarina
ragmen marka yaratmadan calismaya devam etmeleri alicilarin herhangi bir
sorun esnasinda Uretici degistirmeleri karsisinda isletmelerin tamamen miisteri

kaybetmesi riski altindadir.

Yapilan fason iiretimin toplam tlretime oranlar: incelendiginde en ¢ok fason
tretimin gerceklestigi tekstil sektoriinde faaliyet gosteren isletmelerin 116
adedinin Uretimlerinin  %80-100"tinli fason olarak gerceklestirdikleri
gorilmektedir. Fason iiretim yapan isletmeler iretimlerinin bir kismin
taninmis diinya markalar1 icin gergeklestirmektedir. Denizli tekstil sektoriinde
fason iiretim yapan isletmelerin %36,75'i diinya markalar1 igin tretim

yapmaktadir (Gozliikaya, 2005).
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Denizli tekstil iireticilerinin fason liretimin azaltilarak, katma degeri yliksek
irtin ve kendi tasarimlariyla markalasma konusuna egilinmelidir. Buna ek
olarak, insan teni ile temasta bulunan hazir giyim irinleri icin iliretiminde
saglikli malzemeler kullanilmali; kullanilan kumaslar ve aksesuarlarin ekolojik

tekstiller olmasina dikkat edilmelidir.

Tekstil ve konfeksiyon ticaretinde giderek artan uluslar arasi rekabet nedeniyle,
sahip olduklar1 pazar paylarin1 korumak isteyen gelismis tilkeler, yeni kapasite
artisi yaratmaksizin iretim stlireglerinin modernizasyonuna yonelik yatirimlar
gerceklestirmislerdir. Gelismis tilkeler gerceklestirdikleri yatirimlarla bir tarafta
tretim verimliliginde artis saglamislar, diger taraftan ise Ar-Ge faaliyetleri
sonucu tekstil irlnlerinin esneklik, yanmazlik, kolay ttiilenebilir gibi
ozelliklerini gelistirerek katma degeri yiiksek olan {riinlerin iiretimine
yonelmislerdir. Ayrica tekno-tekstil, bio-tekstil, eko-tekstil gibi birim fiyat1 daha
yuksek triinlerle tiriin yelpazelerini zenginlestirerek, pahali is giiciine ragmen

rekabet edebilirligini siirdirmiislerdir (Gulerytiz, 2011).

Firmalar tretim hatlar1 bakimindan incelendiginde isletmelerinde bulunan
makinelerin yas ortalamalarinin yiiksek, teknolojik o6zelliklerinin ise buna
paralel olarak eski oldugu belirlenmistir. Makine parkinin bu zayif yonleri
verimlilik ve birim maliyetler agisindan bir dezavantaj olusturmaktadir.
Bununla birlikte makine 6zellikleri, ¢alisan tecriibe ve bilgisi, iiriin tipinden
dolay1 pazari uzun yillardir taniyor olmalari firmalarin basit pamuklu kumaslari
liretmede onemli bir avantaja sahip olduklarini géstermektedir. Firmalarin
varliklarini siirdiirebilmeleri ve mevcut pazarlar1 kaybetmemeleri i¢in orta
zaman diliminde bu makine parklarini yenilemeleri gerekecektir (Turhan vd,,

2012).
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lletisim ve iliskilerini gelistirmis Denizli tekstil sektoriiniin kiiresel ekonomik
degisimin, yliksek maliyet ve diistik karliligin getirdigi gii¢liikler karsisinda tiriin
cesitliligine girmesi, katma degeri yiiksek teknik tekstil iiriinlerine yonelmesi
miinferit firma bazinda alinabilir bir risk degildir. Hiiklimet bazinda bolgesel-
sektorel bazl tesvik programlarinin olusturulmasi ve bunun uzun bir zaman
dilimi icinde uygulanmasi gereklidir. Boyle bir tesvik programinin etkin ve genis
katilimla faydalanilabilir olmasi ise ancak yoreyi ¢ok iyi taniyan iiniversiteler,
kalkinma ajanslar1 ve meslek odalarinin ortak ¢alismasi ile saglanabilir (Turhan

vd, 2012).

ildeki tekstil fabrikalarina devamli gelmek durumunda olan yabanci firma
temsilcilerinin ve liriin denetleme ekiplerinin sik sik ildeki karayolu altyapisinin
kalitesizligi ve olusturdugu riskleri bahane ederek Denizli'ye gelmek
istemedikleri, iiriinleri ve goriismeleri Istanbul’da yapmak istedikleri
gorilmektedir (Gozliikaya, 2005). Denizli ulasim agisindan Tiirkiye’ nin ¢ok ug
bolgesinde kalmasa da, baskent ve Istanbul’a olan uzaklhig1 450 kilometreden
fazla mesafede oldugundan, havayolu tasimaciligin1 gerekli kilmaktadir. Fakat
Denizli-istanbul aras1 uguslarin sadece sabah giiniin ilk saatlerinde ve aksam
birer sefer olmak iizere glinde iki ulasim saati yer almasi cogu zaman yerli veya

yabanci misterilerin Denizli'’ye ulasimi agisindan zorluk yaratabilmektedir.
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7. MATERYAL VE YONTEM

Arastirma kapsaminda Denizli’de bulunan konfeksiyon isletmelerine CAD/CAM
sistemlerinin kullanilma durumu ve isletme ile ilgili sorular igeren anket
calismasi uygulanarak, yanitlar degerlendirilmistir. Bu anket sorular:i ihracat
yapan konfeksiyon firmalarina her soru yiiz yiize soru sorularak uygulanmis
olup, anket sonucunda ¢ikan oranlar grafige doniistiiriilerek yorumlanmistir.
Ankette (Cizelge 7.1) yer alan sorularda bulunan seceneklerin birden fazla

gecerli olmasi durumunda ¢oklu isaretleme yapilmistir.

Cizelge 7.1. Uygulanan anket ¢alismasinda yer alan sorular

1. Konfeksiyon isletmesi kac¢ yi1ldir faaliyettedir?
0-15
15-30
30’dan fazla

2. Isletmedeki en biiyiik finansal sorun nedir?
Ihrag edilen iiriin fiyatlar:
Hammadde fiyatlari

Siparislerin zamaninda yliklenememesinden dolayi gelen indirimler
Thracat/navlun fiyatlar
Kalite kontrol problemlerinden dolay1 gelen indirimler
Is¢ci maliyetleri
Enerji giderleri
Diger
3. 2012 yilinda gercgeklesen toplam yillik ihracat miktar1 nedir?
10 milyon dolardan az
10-100 milyon dolar
100-250 milyon dolar
250 milyon dolardan fazla
4. Konfeksiyon béliimiinde toplam kac kisi calismaktadir?
100’den az
100-300
300-500
500’den fazla

5. Konfeksiyon béliimiinde kac¢ adet tekstil miihendisi istihdam
edilmektedir?

0

1-3

4-10

10’dan fazla
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Cizelge 7.1. Uygulanan anket ¢calismasinda yer alan sorular (Devam)

6. Isletmede yiiksek lisans ve doktora mezunu ¢alisan varmidir?
Yoktur
Yiiksek lisans calisan vardir
Doktora ¢alisan vardir
Yiiksek lisans ve doktora ¢alisan vardir

7. Isletmede ka¢ adet modelist calismaktadir?
1-3
4-10
10’dan fazla

8. Hammadde en ¢ok nereden temin edilmektedir?
Denizli ici
Izmir-istanbul
Yurt ici (3 il disindaki sehirler)
ithalat

9. Isletme ne tiir iiriinler ihra¢ etmektedir (/iiretmektedir)?
Havlu&bornoz
Ev tekstili
I¢ giyim (gecelik+pijama)
Dis giyim
Bebek&c¢ocuk giyim

10. isletmede hangi aylar en yiiksek kapasitede ¢alisilmaktadir?
Temmuz-Agustos-Eylil-Ekim
Kasim-Aralik-Ocak-Subat
Mart-Nisan-Mayis-Haziran

11. isletmede hangi calisma sekli gecerlidir?
Yurt dis1 markalara fason lretimi
Kendi markasini olusturma+ Yurt dis1 markalara fason tretimi
Sadece isletmenin kendi markasina liretim
Yurt i¢i miisteriler i¢in iiretim

12. Konfeksiyon iiretimi nasil yapilmaktadir?
Isletme biinyesinde
Isletme biinyesinde+Fason

13. Hangi islemde fason iiretim ihtiyaci duyulabilmektedir?
Kesim
Dikim
Utii+paketleme
Diger

14. Makinelerin yenilenme periyodu nedir?
10 yildan az
10-20 y1l
20 y1ldan fazla
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Cizelge 7.1. Uygulanan anket ¢alismasinda yer alan sorular (Devam)

. Makinelerin yenilenme periyodu nedir?

10 yildan az
10-20 yil
20 yildan fazla

. Kag yillik dikis makineleri kullanilmaktadir?

14

5-10

11-20

20 yildan eski

. Isletmede teknoloji kullanimina en ¢ok 6nem verilen boliim hangisidir?

Kalip hazirligindan kesime kadar olan asama
Kesim

Dikim

Kalite kontrol

. Isletmede hangi boliimde daha sik yenilik yapma ihtiyaci duyulmaktadir?

Modelhane
Kesimhane
Dikimhane
Son islemler

. Isletmenin teknolojik yenilikleri tercih etmelerinde rol oynayan temel etken nedir?

Uretim verimliligini ve kar marjini arttirma
Uriinlerin kalitesini arttirma

Enerji ve malzeme tasarrufu saglama
Otomasyonu arttirarak ¢alisan sayisini azaltma
Teknolojik yenilikleri takip etme

. Modelistler baz kalip galismasini ne sekilde yapmaktadir?

Elde ¢ikararak serilemektedir
Elde ¢ikardiktan sonra digit yoluyla bilgisayara aktararak CAD yazilimiyla

serilemektedir

Sifirdan CAD yaziliminda olusturmaktadir

20.

Hangi CAD kalip sistemi kullanilmaktadir?
KonsanCAD

GeminiCAD

Lectra

Gerber Technology

Assyst

Stylecad

Diger

21.

Fabrikanin kullandigi kalip tasarim sistemini tercih etme sebebi nedir?
En yiiksek verimlilikte ¢alismasi

Diger programlara gore daha ucuz olmasi

Kullanimi kolay olmasi

Genel olarak en gok tercih edilen marka olmasi

Yaygin servis agl
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Cizelge 7.1. Uygulanan anket ¢alismasinda yer alan sorular (Devam)

22. Siparislerin kesiminde manuel kesim motorlari ve otomatik kesim makineleri ne
oranda kullanilimaktadir?

Tamami otomatik kesim makinesi ile

Blyiik bir kismi otomatik kesim makinesi, bir kismi manuel kesim motoru ile
Bulyiik bir kismi manuel kesim motoru ile

Fason ile isletme disinda kesim

. Kumas serme isleminde kullanilan teknik nedir?

Elde serim
Basit serme makinesi ile serim
Otomatik serim makinesi ile serim

. Plotter cihazi isletmede ne sekilde kullanilmaktadir?

Numune béliminde kullaniimaktadir
Uretim kalip giktilarinin alinmasinda kullaniimaktadir
Kullanilmamaktadir

. Isletmede bulunan hangi makineler yerli iireticilerden tedarik edilmistir?

Serim makinesi

Kesim makinesi

Dikim otomatlari

Dikis makineleri

Diger cihazlar (biye makinesi, vb.)
Makinelerin hepsi yurt disi menseilidir
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8. ARASTIRMA BULGULARI VE TARTISMA

Denizli konfeksiyon isletmelerine uygulanan anket calismasi ile isletmelere
yoneltilen ilk soruda, isletmelerin %50’sinin 0-15 yildir (Sekil 8.1) faaliyette
oldugu goriilmiistiir. Calisma ile %37,5 oranda isletmenin 15-30 yillik gegmisi
bulundugu, isletmelerden %12,5 oranda ise 30’dan fazla yildir iiretim yaptigi
gorilmiustiir. Denizli konfeksiyon isletmelerinin daha ¢ok 15 yildan az siiredir
faaliyette olmasi, Denizli’deki tekstil sanayisinin 1970 yillarinda basladig1 goz
onlne alinirsa, konfeksiyon firmalarinin daha sonraki zamanlarda kuruldugu
anlasilmaktadir. Bilindigi gibi, Denizli tekstil tarihi dokumacilikta daha geliskin
bir sektor halini almakla birlikte, ihracati arttiran isletmelerin konfeksiyon

boliimleri de agmaya baslamasiyla konfeksiyon isletmeleri cogalmistir.

0-15 15-30 30'dan
fazla

Sekil 8.1. Anket uygulanan Denizli konfeksiyon isletmeleri faaliyette oldugu yil

Denizli konfeksiyon isletmelerinde goriilen en biiyiik finansal sorunun yapilan
calisma sonucu tartismasiz %42 oranla is¢i maliyetleri oldugu gorilmistiir.
Maas, sigorta, yemek ve ulasim gibi giderlerin azaltilmasi isletmeler icin en
gerekli kosul olarak goriilmektedir. Isci giderlerini %21 ile isletmede harcanan
enerji giderleri (Sekil 8.2) takip etmekte olup; bu yonde makine ve cihazlarin

gelistirilmesi gerekliligi goze carpmaktadir.
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Sekil 8.2. Anket uygulanan Denizli konfeksiyon isletmelerindeki en 6nemli
finansal sorunlar
Isletmeler icin tigiincii en biiyiik sorun olarak %16 oranla ihrag edilen iiriin
fiyatlarinin diisiik olmasi ve buna bagl olarak isletmelerin kar oranlarini
ylikseltememesi gelmektedir. Bunun icin 6nemli pazarlama stratejilerinin
gelistirilmesi ve bunun i¢in egitim seviyesine sahip ve duygusal zekasi yiiksek,
iyi bir pazarlama ekibinin secilmesi gerekmektedir. Isletmeleri daha az
etkileyen sorunlarin hammadde, siparislerin zamaninda yiiklenememesinden
dolay1 gelen indirimler, ihracat/navlun fiyatlar1 oldugu gériilmistiir. Ozellikle
dikkat cekici nokta, ankette bulunan Denizli konfeksiyon isletmelerinde kalite
kontrol probleminden gelen miisteri indirimlerinin bulunmamasidir. Bu da,
ihracat yapan Denizli konfeksiyon isletmelerinin iiriin kalitesine verdikleri

onemi gostermektedir.
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Isletmelerin biiyiik cogunlugunun 10-100 milyon dolar arasinda yillik ihracat

rakaminin bulundugu; %37,5 oraninda isletmelerin (Sekil 8.3) ise 10 milyon

dolardan az yillik ihracat yaptigi goriilmiistiir. Soru yoneltilen isletmelerin hig

birinin 100 milyon dolardan fazla yillik ihracat yapmadigi géze carpmustir.

70
60
50
40
30
20
10

A A
10 milyon  10-100 100-250 250
dolardan  milyon milyon milyon
az dolar dolar dolardan
fazla

Sekil 8.3. Anket uygulanan Denizli konfeksiyon isletmeleri 2012 yillik ihracati

Denizli konfeksiyon isletmelerinde daha ¢ok 100’den az ve 100-300 arasi

personel (Sekil 8.4) calistigi gorilmiis; %25 oraninda ise 300-500 kisilik

konfeksiyon isletmesi bulundugu saptanmistir. Anket sorular1 yoéneltilen

isletmelerde 500’den fazla ¢alisan olmadig1 gorilmiistiir.

m Konfeksiyonda Calisan
Kisi Sayis1 100’den az

m Konfeksiyonda Calisan
Kisi Sayis1 100-300

m Konfeksiyonda Calisan
Kisi Say1s1 300-500

m Konfeksiyonda Calisan
Kisi Sayis1 500’den
fazla

Sekil 8.4. Anket uygulanan Denizli konfeksiyon isletmelerinde calisan sayisi
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Yapilan ¢alismada, konfeksiyon isletmelerinde genelde 1 adet tekstil miithendisi
istihdam edildigi veya hi¢ calismadigi yoniinde cevaplar alinmistir. %50 ile 1-3
sayida tekstil miihendisi calistiran isletmeler bulunmakta olup; isletmelerin
%37,5 orant hi¢ tekstil miihendisi ¢alistirmamaktadir. Buna karsin, isletmelerde
calisan modelist sayisi 1-3 arasindaki sayida isletmelerin %71’inde gegerli iken,
%29'u 4-10 arasinda sayida modelist c¢alistirmaktadir. Biiytik o6lcekli
isletmelerin daha ¢ok sayida modelist ihtiyaci duydugu gortliirken, yapilan
calismada 1 isletmenin modelist ¢alistirmadigy; kalip ¢alismalarini fason olarak
yaptirdigl belirlenmis; bu isletmenin toplam c¢alisaninin 100’den az oldugu

gozlemlenmistir.

Sorularin yoneltilmesi sirasinda hig tekstil miihendisi ¢alistirmayan konfeksiyon
isletmelerinin bir tanesinin heniiz yeni tekstil mihendisi isten c¢ktig
bildirilmistir. %12,5’'luk pay sahibi isletmenin 4 ile 10 aras1 sayida tekstil
mithendisi ¢alistirdigi (Sekil 8.5) saptanmistir. Cevaplanan anketler
incelendiginde, 4-10 tekstil miihendisi ¢alistiran konfeksiyon isletmelerinin

toplam istihdaminin 300-500 arasi olan isletmeler oldugu goriilmiistiir.

50 ~
45
40 A
35 -
30 -
25
20 -
15
10 A
5 -
0 . . —
1-3 0 4-10 10’dan
fazla

Sekil 8.5. Anket uygulanan Denizli konfeksiyon isletmelerinde istihdam edilen
tekstil miihendisi sayisi
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Isletmelerde calisanlarla ilgili egitim seviyeleri (Sekil 8.6) soruldugunda,
%?75’inin yiiksek lisans veya doktora ¢alisani olmadigi, %25’inin 1 adet ytliksek
lisans c¢alisani oldugu goriilmiistiir. Ozellikle doktora mezunu c¢alisan
isletmelerde yer almamakta olup; konfeksiyonda ihtiyacin da saptanmadigi

soylenebilmektedir.

H [sletmede yiiksek lisans
ve doktora mezunu
yoktur

Yiksek lisans ¢alisan
vardir

Doktora ¢alisan vardir

Sekil 8.6. Anket uygulanan Denizli konfeksiyon isletmelerinde ¢alisan yiiksek
lisans veya doktora mezunu sayisi

Denizli'deki konfeksiyon isletmelerinin hammadde temininde (Sekil 8.7) en ¢ok

ithalat araciligl ile yurt disindan, %25 oranla Izmir-Istanbul’dan yararlandig

goriilmistiir. Ayn1 oranda yurt icindeki diger sehirlerden kumas ve malzeme

temin eden isletmelerden kalan %17’lik kismi Denizli i¢i temin yoluna

basvurmaktadir.
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Sekil 8.7. Anket uygulanan Denizli konfeksiyon isletmeleri hammadde temini

Denizli tekstil tarihini ve suanki ihracatin biiytik kismini kaplayan havlu-bornoz
Uretiminin, yapilan ¢alismada dis giyim iretiminin gerisinde kaldig1
goriilmustiir. Genelde isletmelerin bir {irtinde uzmanlasmak yerine, birden fazla
lirtin grubuna yo6neldigi, havlu-bornoz, ev tekstili liretimi yapan bir firmanin dis
giyim konfeksiyon tretimini de ayni anda gercgeklestirerek pazar payimni
genislettigi gorillmiistiir. Isletmelerin yaklasik %29’u dis giyim ihra¢ etmekte;
%19 oraninda ise havlu-bornoz ihracati gergeklestirdigi goriilmektedir. Bu da,
ozellikle yabancl firmalara tiretim yapan Denizli konfeksiyon isletmelerinin bir
Urtin grubu ile tretimine basladigl sirada firmanin diger iriin gruplari
siparislerini de alabilmek adina {rlin yelpazesini genislettigi anlamina
gelmektedir. Esit oranda her ikisi de %19’luk paya sahip olmak iizere
isletmelerde ev tekstili ve i¢ giyim (gecelik&pijama) ihracati da yapildigi
gorilmistiir. Yaklasik %14°liikk pay ile en diisiik oran1 (Sekil 8.8) bebek&gocuk
giyimi almakta olup; genel olarak isletmelerin dis giyime yoneldigi, uzman
olduklar1 havlu-bornoz iiretiminde de ihracat paylarini korumaya calistiklari
sdylenebilir. Ozellikle son yillarda Denizli'de érme iiriinlere daha fazla agirhk

vermeye baslandig goriilmektedir.
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Sekil 8.8. Anket uygulanan Denizli konfeksiyon isletmeleri ihrag iiriin gruplari

Isletmelerde en yiiksek kapasitede hangi aylar (Sekil 8.9) calisildig
soruldugunda, Temmuz-Agustos-Eyliil-Ekim doénemi %55’lik oranla en ¢ok
cevap olarak verilmistir. Isletmelerde %36’s1 ise Kasim-Aralik-Ocak-Subat
doénemi cevabini vermis; %9’u Mart-Nisan-Mayis-Haziran oldugunu belirtmistir.
Denizli yillik toplam il konfeksiyon ihracat degerleri ay bazinda incelendiginde
de, Temmuz-Agustos-Eylil-Ekim dénemi rakamlarinin en yiiksek oldugu goz

oniine alindiginda; ¢alismanin saglikli sonuca ulastig1 goriilmektedir.

B Temmuz-Agustos-Eyliil-
Ekim

B Kasim-Aralik-Ocak-Subat

m Mart-Nisan-Mayis-Haziran

Sekil 8.9. Anket uygulanan Denizli konfeksiyon isletmelerinde en yiiksek
performansta calisilan aylar
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Denizli konfeksiyon isletmelerinde, yoneltilen sorulara verilen cevaplar
dogrultusunda, markalasmaya verilen 6nemin yiliksek oldugu gorilmustiir.
Konfeksiyon isletmeleri, diinya piyasalarinda fason disinda kalic1 yer edinmenin
markalasarak  gercekleseceginin  farkinda olduklar1 ve uygulamaya
koyabildikleri goriilmektedir. Bu da, Denizli ihracati ve Tiirkiye ihracati i¢in
onemli bir gelisme olup; tekstilin iilke ekonomisinde gelisen bir sektér oldugu
vurgusuna yardimci olmaktadir. Isletmelerin %60'min (Sekil 8.10) kendi
markasini olusturarak ayni zamanda yurt dis1 firmalara fason tiretim yaptigi,
%?20’sinin sadece yurt dis1 markalara fason ¢alistigl, %Z20’sinin yurtici
miisterilere lretim yaptig1 goriilmiis, sadece kendi markasina calismanin

Denizli konfeksiyon isletmelerince benimsenmedigi saptanmistir.

B Kendi markasini
olusturma+ Yurt dis1
markalara fason iiretimi

B Yurt dis1 markalara fason
uretimi

Yurt i¢i miisteriler i¢in
uretim

Sekil 8.10. Anket uygulanan Denizli konfeksiyon isletmelerinde ¢alisma sekli

Denizli konfeksiyon isletmelerinde biiyiik bir kisminin iretimi kendi
fabrikalarinda siparislerini yetistirememe gerekcesi ile fasona ihtiya¢ duydugu
gozlemlenmistir. Anket sonuglarina bakildiginda da, isletmelerde iiretimin
%?75’inin isletme biinyesinde ve fason olarak calistigi gorilmiistiir. Sadece
%25'i isletme tiretim ihtiyacinin tamamini karsilayabildigini belirtmistir. Fason
ihtiyaci duyan isletmelere hangi b6ltimde daha ¢ok fason iiretime basvuruldugu

soruldugunda, %50 oranda dikim, %50 iitii+paketleme cevabi alinmistir.
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Isletmedeki makinelerin yenilenme periyodu soruldugunda, %66,7’sinin 10
yilldan az strede (Sekil 8.11) makinelerini yeniledigi, %33,3’liniin 10-20 yil
arasinda makine degisimi yaptig1 goriilmektedir. Bu noktada dikkat cekici
unsur, isletmelerin 20 yildan eski makine bulundurmadigi, ¢ogunlukla 10 yildan
az siirede makine bandim yeniledigi gorilmektedir. Ozellikle konfeksiyon
liretim sistemlerinde her gecen giin yenilenen makine ve cihazlarin aliminda
oncelik oldugu, bu maliyetin isletmelerce sorun edilmedigi gozlenmistir.
Isletmelerdeki dikis makinelerinin yenilenme siiresi soruldugunda ise,
%50’sinin 1-4 yillik makineleri kullandig1, %50’sinin 5-10 yillik dikis makineleri
ile Uretim yaptig1 goriilmistir. 10 yildan eski dikis makinelerinin isletmelerde
yer almadigl, makine ve cihazlarin liretimde sagladig1 avantajlarin isletmelerce

bilincinde olduklari rahatca s6ylenebilmektedir.

B 10 yildan az
10-20 y1l
m 20 yildan fazla

Sekil 8.11. Anket uygulanan Denizli konfeksiyon isletmelerinin makinelerini
yenileme siiresi
Denizli konfeksiyon isletmelerinde teknoloji kullanimina en ¢ok 6nem verilen
bolimiin yaklasik %31’lik oranla dikim departmani oldugu goériilmektedir.
Modelhane, kesimhane ve kalite kontrol béliimlerinde her biri ayni orana sahip
olmakla birlikte %23’liik pay ile esit 6nem verilmektedir. En ¢ok sayida dikim
boliimiinde personel calistirilmasi sebebiyle en fazla maliyetin dikim boéliimiine
ait oldugu distiniildiigiinde, daha ¢ok bu boliime teknolojik gelisimin 6énem
verilmesi isletmeler icin de maliyeti diisiirme anlaminda stratejiler

gelistirdikleri goriilmektedir.
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Sekil 8.12. Anket uygulanan Denizli konfeksiyon isletmelerinde teknoloji
kullanimina en ¢ok 6nem verilen b6liim

Isletmelere, en sik yenilik yapma ihtiyaci duyulan departman soruldugunda,
%55 ile dikimhane cevabi alinmis; %27 ile modelhane (Sekil 8.13) ikinci yenilik
ihtiyacit duyulan boliim olmustur. Teknoloji kullanimina paralel olarak, yenilik
ihtiyac1 da en ¢ok dikim, sonrasinda modelhane béliimiinde duyulmaktadir.
%18 oraninda kesim boéliimiinde yenilik ihtiyaci duyulurken, son islemler

boliimiinde ise %0 oranla yenilik ihtiyacinin hi¢ duyulmadigi gézlemlenmistir.

40 -

30 +

10 A

Sekil 8.13. Anket uygulanan Denizli konfeksiyon isletmelerinde yenilik ihtiyaci
en sik duyulan boliim
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Isletmelere sorulan son iki soru cevaplar degerlendirildiginde, en c¢ok
dikimhane ve modelhane boéliimlerinde teknolojik yeniliklere 6nem verildigi
sonucu ¢ikarilabilir. Bu yeniliklerin tercih edilme sebeplerinde en agir basan
unsur, %50 oranla tretim verimliligini ve kar marjini arttirma olmustur. Enerji
ve malzeme tasarrufu saglama %14 payla li¢iincii (Sekil 8.14) en 6nemli sebep
olurken, triinlerin kalitesini arttirma %21 oranla tasarrufun éniine ge¢mistir.
Bu da, Denizli konfeksiyon isletmelerinde kaliteye verilen 6nemin isletme

donanimini etkiledigini gostermektedir.

Uretim verimliligini ve kar
marjini arttirma

m Uriinlerin kalitesini
arttirma

Enerji ve malzeme
tasarrufu saglama

B Otomasyonu arttirarak
¢alisan sayisini azaltma

m Teknolojik yenilikleri takip
etme

Sekil 8.14. Anket uygulanan Denizli konfeksiyon isletmelerinin teknolojik
yenilikleri tercih etmelerinde rol oynayan etkenler

Konfeksiyon isletmeleri maliyetinde en bilyik paya sahip olan isciligin

azaltilmasina yonelik isletmede yenilik yapma diisiincesi, isletmeler i¢in %7

oranla dordiincii sirada gelmektedir. Halbuki isletmede goriilen en 6nemli

finansal sorunun is¢ilik maliyeti oldugunu belirten isletmelerin is¢iligi azaltma

dogrultusunda daha ¢ok ¢alisma yapmalar1 gerekmektedir.

Denizli konfeksiyon isletmelerine kalip asamasinda kullanilan teknoloji oranini
belirlemek amaciyla, kalip calismasinin ne sekilde yapildig1 soruldugunda,
isletmelerin %70’inin CAD programi kullanarak sifirdan kalip calistig1 (Sekil
8.15) goriilmistliir. Buna karsin, %20’sinin de, hala el ile kalip calismasi
yaptiginy; 6zellikle eskiye dayali tecriibeli kalipgilarin hala bu ¢alisma sekliyle
kalip ¢ikarabildiklerini belirtmislerdir. Bu noktada dikkat edilmesi gereken, elde
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kalip calismasinin yapildigr %20’lik isletmelerde, kalip tasarim yapan CAD
programlarinin da kullanildiginin belirtilmis olmasidir. Yani sadece el ile kalip
calismasina dayali bir seri liretimin artik miimkiin olmadigi, 6zellikle ihracat
yapan firmalar icin de goriilmektedir. %10’luk orana denk diisen isletme digit
cihazi kullandigini, elde ¢ikarilan kalibin bilgisayar ortamina atilarak serileme
isleminin CAD yaziliminda yapildigini belirtmistir. Yine bu %10 isletmede kalip
tasarim programi da bulundugu gorilmis; tretim kalibinin agirlikh

bilgisayarda calisildig1 saptanmistir.

B Sifirdan CAD yaziliminda
olusturmaktadir

m Elde ¢ikararak
serilemektedir

Elde ¢ikardiktan sonra
digit yoluyla bilgisayara
aktararak cad yaziliminda
serilemektedir

Sekil 8.15. Anket uygulanan Denizli konfeksiyon isletmelerinde ¢alisan
modelistlerin kalip ¢alisma sekli

Anket sorularinin yoneltildigi isletmelerin hepsinde kalip tasarimda kullanilmak
lizere CAD programinin bulundugu tespit edilmistir. Bu cevaplarla birlikte,
konfeksiyon isletmelerinde kosulsuz CAD/CAM sistemlerinin girdigi boliimiin

modelhane oldugu belirlenmistir.

Denizli konfeksiyon isletmelerine kalip tasariminda hangi programin
kullanildig1 sorulurken, kalip tasarim programlarindan en ¢ok kullanildig:
bilinen alt1 program seceneklere eklenmis; baska bir program kullaniliyor ise
diger secenegi belirtilerek ortaya ¢ikmasi diisiintilmiistiir. Fakat isletmelerin
hepsi bilinen alti markadan biri ile calistigini s6ylemis; yalnizca bir isletme ayni

anda KonsanCAD ve Gerber kalip programlarini kullandigini belirtmistir.
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Oranlar incelendiginde, isletmelerin %25’inin KonsanCAD ve Gerber kullandigi
belirlenmistir. Buna gore Denizli’de en sik kullanilan kalip tasarim programlari
bu iki marka olarak ortaya ¢ikmaktadir. GeminiCAD, Lectra, Assyst, Stylecad her
biri %12,5 oranla (Sekil 8.16) kullanilmakta oldugu goériilmiistir.
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Sekil 8.16. Anket uygulanan Denizli konfeksiyon isletmelerinde kullanilan CAD
kalip programlari

Isletmelerin kullanilan CAD kalip sistemini agirhkli hangi sebeple tercih
ettiklerine yonelik cevaplar incelendiginde, %43 oranla biiyiik c¢ogunluk
programin kullaniminin kolay olmasi segenegi belirtilmistir. %29 oranla,
programin sahip oldugu yaygin servis ag1 isletmeler icin ikinci tercih sebebi
olmustur. Buna karsin, isletmelerin %21’i programin en yiiksek verimlilikte
calismasi (Sekil 8.17) oldugunu belirtmis; diger programlara goére ucuz olmasi
sikkini higbir isletme cevap olarak vermemistir. Bu noktada ¢ikan sonug,
isletmelerin tlretim kalitesi ve verimliligi icin uygulamaya koyulacak olan
teknolojik yeniliklerin maliyetinin dikkate alinmadigi; énem verilen unsurun
teknolojik yeniligin getirisinin ve tUretim kolayligini saglamasi oldugu

gorilmistir.
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B Kullanimi kolay olmasi

B Yaygin servis agl

En yiiksek verimlilikte
calismasi

H Genel olarak en ¢ok
tercih edilen marka
olmasi

Diger programlara gore
daha ucuz olmasi

Sekil 8.17. Anket uygulanan Denizli konfeksiyon isletmelerinde kullanilan CAD
kalip programlarinin tercih edilme sebebi
Isletmelerin kalip tasarim programlarinda kullanilan CAD programini tercih
etme sebepleri detayll incelendiginde, baz1 ortak cevaplar goriilmektedir.
KonsanCAD kullandigini belirten iki isletmenin programi tercih sebebi kolay
kullanim ve yaygin servis agina sahip oldugu cevabi olmustur. Gerber
Technology icin ise iki isletme ortak olarak kullanimi kolay cevabi vermistir.
Konu ile ilgili verilen cevaplar tabloda da (Cizelge 8.1) goriilecegi gibi,
isletmelerin geneli kullanim kolaylig1 sebebini diisiinmektedir. Bu sonuctan da
anlasilacag lizere, isletmelerin tercih ettigi kalip tasarim programi hangi marka
olursa olsun, kullaniminin zorluk yaratmadigy; el ile ¢alismaya gore sagladigi
listlin avantajlarin isletmeler i¢in her program ile tasarim ve diger islemlerde

kolaylik sagladig1 saptanmaktadir.
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Cizelge 8.1.Anket uygulanan Denizli konfeksiyon isletmeleri CAD kalip
programlarini tercih sebepleri

Program isletmelerce Tercih Edilme Sebepleri

1. Isletme 2. Isletme
KonsanCAD Kullanimi kolay olmasi Kullanimi kolay olmasi

Yaygin servis ag1 Yaygin servis ag1

En yiiksek verimlilikte ¢alismasi

Gerber Kullanimi kolay olmasi Kullanimi kolay olmasi
Technology Genel olarak en ¢ok tercih Yaygin servis agl

edilen marka olmasi En yiiksek verimlilikte ¢alismasi
GeminiCAD Kullanimi kolay olmasi

Yaygin servis ag1
En yiiksek verimlilikte

calismasi
Assyst En yliksek verimlilikte

calismasi

Yaygin servis agl
Lectra Kullanimi kolay olmasi
Stylecad Kullanimi kolay olmasi

Plotter = cihaz1  kullanimi ile ilgili  soruldugunda, isletmelerden
“kullanilmamaktadir” cevab1 alinmamistir; dolayisiyla tiim konfeksiyon
isletmelerinde bulunmakta olan plotter cihazi, numune boéliimiinde ve liretim

kalip ¢iktilarinin alinmasinda kullanilmakta oldugu saptanmistir.

Kalip hazirhigindan kesime kadar olan agsamada teknolojiye gosterilen 6nemin
fazlaligi, oOzellikle CAD sisteminde kalip hazirlama ve serim islemlerinde
teknoloji kullaniminin ne kadar fazla oldugunu goéstermektedir. Nitekim serim
makineleri ile ilgili soruldugunda, isletmelerin %87,5'luk kisminda otomatik
serim makinesi bulundugu; %54’liik oranla biiyiik kisminin, otomatik serim
makinesi ile (Sekil 8.18) serim yaparken; ayni zamanda elde serimi de
kullandiklar1 belirlenmistir. Elde serim ig¢in ¢ikan %39’luk yiiksek oran,
otomatik serim makinesi bulunan isletmelerin ayni zamanda kullandig: ikinci
yontem olup; sadece 1 isletme iliretimde yalnizca elde serim islemi kullandigini
belirtmistir. Basit serme makinesi ise %7’lik oranda kullanildig1 goriilmiis; bu
sistemin de yine otomatik serim makinesi bulunan isletmede de ek olarak yer

aldig1 saptanmistir.
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Sekil 8.18. Anket uygulanan Denizli konfeksiyon isletmelerinde serme islemi

Denizli konfeksiyon isletmelerinde otomasyonun bir hayli 6neme sahip oldugu
kalip hazirhigi ve serim islemlerinden sonra ayni etki kesimhaneler igin
goriilmemektedir. Isletmelerin sadece %12,5'luk kismi tiim kesim islemini
otomatik kesim makinesi ile (Sekil 8.19) gergeklestirirken; %50’si manuel
kesim motoru ile liretim yapmaktadir. Yiizde ellilik orandaki isletmelerden bir
kismi, otomatik kesim makinesi bulunmasina ragmen, siparislerin biiyiik
kismini elde kesim yapmay tercih ettiklerini belirtmislerdir. Kesimin biyiik
kismini otomatik kesim makinesinde, bir kismini da el motoru ile gergeklestiren

isletmelerin orani sadece %37,5’ta kalmakta oldugu goriilmektedir.

Biiytik bir kismi
manuel kesim motoru
ile

H Biiytlk bir kismi
otomatik kesim
makinesi, bir kismi
manuel kesim motoru
ile

B Tamami otomatik
kesim makinesi ile

Sekil 8.19. Anket uygulanan Denizli konfeksiyon isletmelerinde manuel kesim
motoru ve otomatik kesim makinelerinin kullanim orani
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Denizli konfeksiyon isletmelerine konfeksiyon makinelerinin iireticileri ile ilgili
sorulan soruda Kkarsilikli sohbet sirasinda makinelerin ¢ok biiyiik kisminin
yabanci markalar oldugu tespit edilmistir. Yerli {reticilerden tedarik edilen
makinelerin isletmelerde tek oldugu genel olarak soylenebilir. isletmelerin
%9’u (Sekil 8.20) yerli marka kesim makinesi, %9’u yerli dikim otomati, %9’u
yerli dikis makinesi, %36’s1 da diger cihazlarda olmak iizere yerli marka
kullandigin1 belirtmistir. Isletmelerden %36’s1 ise konfeksiyonda hicbir yerli

marka makine ve cihaz tedarik etmedigini belirtmistir.

B Serim maKkinesi
B Kesim makinesi
m Dikim otomatlari
m Dikis makineleri

m Diger cihazlar (biye
makinesi, vb.)

m Makinelerin hepsi yurt
dis1 menseilidir

Sekil 8.20. Anket uygulanan Denizli konfeksiyon isletmelerinde kullanilan yerli
makineler
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9. SONUC VE ONERILER

Bu calismada, konfeksiyon iiretim asamalarinda CAD/CAM sistemleri kullanimi
incelenmis; manuel ¢alismaya gore her anlamda avantaj sagladigi ortaya
konmustur. Denizli konfeksiyon ihracatinda yasanan olumlu gelismelerin

CAD/CAM sistemleri kullaniminin yayginlagsmasiyla arttig1 gorillmiistiir.

Tiirkiye konfeksiyon ve hazir giyim sektoriiniin 2012 yilinda 15,7 milyar dolar
ihracatina karsin, 2,5 milyar dolar ithalati ile Tiirkiye toplam dis ticaret agigini
azaltic1 rol istlenmektedir. Paralel bir performansin goriildiigii Denizli'de
toplam ihracatin %70’inden fazlasi tekstil ve konfeksiyon ihracati olarak
gerceklesmektedir. 1980 yilinda havlu ve bornoz iliretiminde kendini gosteren
Denizli'de konfeksiyon sektérii bu yillarda baslamistir. 1980 yillarinda
sanayilesmenin ihracata dayal gelismesiyle modern sanayi tesisleri kurulmus;
sonraki on yil i¢cinde tekstil patlamasini yasamistir. 2001 krizinde Denizli'de
ihracat yapan bilyiik ve orta 6lgekli konfeksiyon firmalar1 krizden olumsuz
etkilenmemis; ihracata dayali ¢alisan bu isletmeler dis ticarete agriliklarini
arttirarak kapasiteleri dolu ¢alismiglardir. Buna karsin sadece fason galisan
konfeksiyon firmalari, krizden olumsuz etkilenerek kii¢iilmiis veya kapanmak
zorunda kalmislardir. Bugun Denizli ilinde bulunan tekstil isletmelerinin
neredeyse yarisi mikro o6lgekli; ¢ok kiglik bir kismi biiyiik 6lcekli oldugu

bilinmektedir.

Denizli 2012 yili ihracat yapilan tilkeler incelendiginde, en basta Almanya olmak
lizere Avrupa iilkeleri bulundugu; bu siralamada tglinci sirayr ABD’nin aldig1
gorilmektedir. Denizli hazir giyim ithalat1 yapilan tlkelerde ise siralamanin
basinda Cin ve Bangladesin yer almasi, ihracatta Avrupa ve Amerika ile saglanan
dis ticaretin ithalatta Asya iilkelerine kaydig1 sonucunu ¢ikarmaktadir. ithalata
getirilen ek vergiler ile daha da hacim kazanan Denizli ihracat;,2013 Ocak
ayinda gecen yila gore yaklasik %40 artarak 167,4 milyon dolar; konfeksiyon ve
hazir giyim ihracati 95 milyon dolar olarak gerceklesmis; 2013’e yiiksek

rakamlar ve hedeflerle girilmistir.
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Tiirkiye’de ihracatin ithalattan fazla oldugu konfeksiyon sektdriinde hazir giyim
ithalati yapilmasinin sebebi, iilke ici taleplerin karsilanamamasidir. Ayrica
Denizli'de gerceklesen ithalatin bir kismi tekstil ve konfeksiyon tretimi icin
tedarik edilen hammaddelerdir. Tirkiye’de ihra¢ edilen havlu ve bornozlarin
Ucte ikisi; carsaf ve nevresimlerin ticte biri Denizli'de {retilmektedir.
Tlrkiyenin i¢ piyasa havlu ve bornoz ihtiyacinin da ¢ok biiyiik kismini
karsilayan Denizli, konfeksiyon irilinlerininneredeyse tamamini ihrag
etmektedir. Denizli’de tekstil ve konfeksiyonun yaklasik yarisini olusturan havlu
ve bornoz iiretimini ¢arsaf ve nevresim trtiinleri takip etmektedir. Hazir giyim
ihracatinda son zamanlarda 6zellikle 6rme kumaslarin konfeksiyonuna yonelik
yatirimlarin artmasi ile orantili olarak kesim, dikim ve son islemler
bolimiindeki uygulamalara yoénelik cihaz ve makinelerin otomasyonu
arttirilmaya baslanmistir. Anket sorulari yoneltilen Denizli konfeksiyon
isletmelerinden alinan sonuglarda, isletmelerin %19’u havlu&bornoz, %19’u ev
tekstili Uretimi yaparken, %29’unun dis giyim ihracati yaptig1 tespit edilmistir.
Denizli’de bulunan konfeksiyon isletmelerinin bir kismina ulasilmasi sebebiyle
bir yiizdelik ¢ikarilarak elde edilen sonuglar, dis giyime 6nceki yillara gére daha

fazla agirlik verildigini gostermektedir.

Sanayisi en gelismis yedinci il olan Denizli tekstil ve konfeksiyon sektoriiniin il
istihdaminin yaklasik ticte birini kapsadig1 bilinmektedir. Denizli’de gerceklesen
son li¢ y1l hazir giyim ve konfeksiyon ihracat degerleri analiz edildiginde; genel
olarak Ocak ve Subat aylarinda en diisiik ihracat rakamlar1 yasandigi; yaz
doneminde ihracat miktarinin arttifl; en iyi rakamlara ise Temmuz ve Ekim
ayinda yani yaz basi ve sonunda rastlanildigi goriilmektedir. Son tig¢ y1l icinde en
yuksek hazir giyim ve konfeksiyon ihracati yapilan aylar Temmuz, Agustos,
Eylil, Ekim olarak ortaya c¢ikmaktadir. Denizli konfeksiyon isletmeleri ile
gerceklestirilen anket ¢alismasinda da en yiliksek kapasitede c¢alisma donemi
olarak isletmelerin ¢ogunlugu, yani %55’lik béliimii, Temmuz-Agustos-Eyliil-

Ekim cevabini vermistir.
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Denizli’de ihracatin arttigi déonemlere gelen yaz aylar1 ve sonbahar dénemi,
ithalatin azaldig1 aylar olmaktadir. Denizli’de son li¢ yil icinde ithalatin en fazla
gerceklestigi aylar ise ortalama Mart, Nisan, Mayis olarak goriinmekte; bu da
ozellikle konfeksiyon hammaddeleri (dokuma ve 6rme kumas, iplik, etiket vb.)
ithalati icin uygun zamanlar olmaktadir. Ciinkii ihracatin daha yogun olarak
gerceklesecegi aylardan onceki zamana denk gelen bu doénemde ihrag
malzemeler lretime girecek; birka¢ ay icinde imalati gerceklesen nihai

konfeksiyon tirtinleri ihrag edilecektir.

Konfeksiyon sektoriinde siparise dayali calismadan daha ¢ok, iiriin gesitliligine
verilen 6nemin arttirllmasi ve marka yaratilmasi yoniine agirlik verilmelidir.
Denizli konfeksiyon isletmelerinin bu anlamda olumlu bir ¢izgide durduklari
gorilmekte;  teknolojiyi miimkin oldugunca kullanmaya c¢alisarak;
cogunlugunun ihracata dayali {retim yaptiklar1 bilinmektedir. Anket
calismasinda; Denizli'deki konfeksiyon fabrikalarinin %60’ imninyurt disi
firmalara fason tretimlerinin yaninda kendi markasini olusturarak i¢ ve dis
piyasaya satis yaptiklar1 goriilmiis; sadece yurt disina fason ¢alisan firmalarin
%20 gibi azinlik bir oranda kaldiklar1 saptanmistir. Marka olusturamayan,
%Z20’lik orandaki bu isletmelerin yillik ihracatlarinin 10 milyon dolarin altinda
kaldig1; ayn1 zamanda faaliyette oldugu yil sayisinin da 0-15 arasinda oldugu

tespit edilmistir.

Denizli’deki konfeksiyon isletmelerinde kullanilan kesim ve dikis makinelerinin
cogunlukla yabanci marka oldugu, isletmelerde sayica az yer alan serim
makinelerinin yerli treticilerden tedarik edilebildigi bilinmektedir. Anket
calismasinda yer alan soru ile isletmelerin biiyiik kisminin tiim makineleri
yabanci markalardan tedarik ettikleri, yerli tireticilerden ise biye makinesi gibi
bazi makineleri tedarik edebildikleri goriilmiistiir. Bunun sonucunda,
konfeksiyon sektoriinde oOzellikle makine ve cihazlarda gozlemlenen disa
bagimlilik dikkat cekmektedir. Anket calismasi gerceklestirilen, ortalama 15-30
yillik faaliyette oldugu belirlenen Denizli konfeksiyon isletmelerinde, %67 gibi
oranda biiylik ¢cogunlugunun makine parkurunda 10 yildan az siirede yenileme

yaptiklar1 belirlenmistir. Dikis makinelerinin yasi soruldugunda, 10 yildan eski
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makinenin kullanilmadig gorilmiis; isletmede teknolojiye en ¢ok 6nem verilen
ve daha sik yenilik ihtiyaci duyulan béliim olarak da dikimhane cevabi
alinmistir. Ayrica isletmelerin %50’si fason iiretime ihtiyacin dikim isleminde
olustugunu belirtmesi yoluyla, dikimhanenin isgiicii ve maliyet acisindan
isletmeye ne kadar yiik oldugu anlasimaktadir. Bu sebeple, dikimhane

boliimlerine yapilan otomasyon amach yatirimlarin artmasi gerekmektedir.

Otomasyonun isletmelerde yayginlasmasi ile liretim kapasitelerini ve cirolarini
arttiran konfeksiyon isletmeleri, yapilan yatirimlarin karsiligini pozitif yonde
almaktadir. Modernizasyonu arttiran Denizli konfeksiyon isletmeleri, yenilikleri
tercih etmeyen isletmelere gore daha fazla siire ayakta kalarak, yillik satis
gelirlerini ylikselen ivme ile arttirdiklar1 goriilmektedir. Bu faktorlerle kapasite
ve yillik gelirlerini arttirmay1 hedefleyen konfeksiyon isletmeleri CAD/CAM
sistemlerine verdikleri agirlig1 arttirmalar: gerekliligi ortaya ¢ikmaktadir. Otuz
yil1 agkin siiredir konfeksiyon isletmelerinde CAD/CAM sistemleri kullanimi igin
cihazlar ve makineler gelistirilmis olsa da Denizli’de kullanim1 2000’li yillarda
yayginlasmaya baslamistir. Anket calismas1 ile Denizli konfeksiyon
isletmelerinin teknolojik yenilikleri, dolayisiyla CAD/CAM sistemlerini tercih
etmelerinde en biiyiik sebep, liretim verimliligini ve kar marjin1 arttirmak
olarak anlasilmaktadir. Denizli konfeksiyon isletmelerinde anket sonuglarina
gore, isletmelerin %87,5’'luk kisminda otomatik serim makinesi bulundugu
saptanmistir. Otomatik kesim makinelerinin serim makineleri kadar yaygin
olmamasi goriilmesi ile birlikte; Denizli konfeksiyon isletmelerinin %70 oranla
CAD sistemi kullandigini belirttigi kalip hazirligir bolimi i¢in elde ¢alismanin

hemen hemen bittigi agik¢a goriilmektedir.

Baz beden kalibin c¢alisilmasi, serileme, pastal plan1 hazirhigl ve pastal
yerlestirme islemleri el ile gerceklestirildiginde; hata fark edildigi anda
diizeltilmesi sifirdan yapimindan daha fazla zaman ve emek isteyen
asamalardir. Kalip tasarim programlar: ile bilgisayar ortaminda hazirlanan
kaliplar, el ile hazirlanan kaliplarin sadece kontrolii ve diizenlenmesinden bile
kisa siirede gerceklesebilmektedir. Kalip hazirligi asamasinda en ¢ok zaman

alan kaliba cekme ve dikis paylar1 verme kismi olup; bu islemlerde CAD/CAM
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sistemleri ile calismada el ile calismaya gore neredeyse 30 kat hizli sonug
alinabilmektedir. Anket sonuglarina gore, CAD kalip tasarim programlarinin
Denizli konfeksiyon isletmelerinde en ¢ok kullanilan markalar1 KonsanCAD ve
Gerber Technology oldugu saptanmistir. Bu iki yazilimin isletmelerce ortak
tercih edilme sebepleri i¢in kullanim kolayligi ve yaygin servis ag1 cevaplari

alinmstir.

Denizli’deki konfeksiyon isletmelerinde anket sonuglarina gore, isletmelerin
%50’sinin lretimin biiyiik kismini manuel kesim motoru ile gergeklestirdigi
saptanmistir. Kiiciik ve orta o6lcekli isletmelerde el motorlar1 ile kesimin
yapildig1 gozlemlense de seri liretimlerde otomatik kesim makinelerinin tercih
edildigi bilinmekte; anket yapilan isletmelerin %37,5 oraninda tiretimi otomatik
kesim makinesi ile gerceklestirdigi goriilmektedir. Ihracat yogunlugunun
arttirilmasi, tretimin minimum firelerle daha yiiksek verimlilik faktori ile
calisilmasi, CAD/CAM sistemlerinin isletmelerde daha yaygin kullanilmasiyla
gerceklesecektir. Bu sebeple, Denizli konfeksiyon isletmelerinde kesim
boliimiinde gorilen bu acigin otomatik kesim makineleri ile kapatilmasi; ayrica
dikim boéliimiinde otomat ve bilgisayarli dikis makinelerine daha ¢ok yer
verilerek, dikimhane boéliimiindeki isgiicii bagimhiliginin azaltilmasi gerekliligi

gorilmustiir.

Anket yapilan konfeksiyon isletmelerinin en biiylik finansal sorunu isgilik
giderleri olarak belirtmesi; CAD/CAM sistemlerinin kullanilmasi ile azaltilacak
olan isgiicii bagimhiligin1 agik¢a isaret etmektedir. Bunun yaninda isletmeler,
enerji giderleri; ihra¢ edilen lriin fiyatlar1 ve hammadde fiyatlarindan da
rahatsizliklarini belirtmisler; ge¢ yiliklenen siparis indirimleri ve ihracat

giderlerini de 6nemli sorun olarak bildirmislerdir.

Konfeksiyonda temel gider kumas oldugu icin, fire kaybinda maliyeti en fazla
etkileyen unsur kumas olmaktadir. Nitekim konfeksiyon maliyeti %55
hammaddde; %25 iscilik, %20 genel giderler alinarak hesaplanmis olup; en
biiylik payr hammadde, yani konfeksiyonda kumas almaktadir. CAD/CAM

sistemleri ile konfeksiyonda kumas firesi ve is¢iliin minimuma indirilmesi,
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isletme giderlerini azaltan en 6nemli iki faktordiir. Konfeksiyon isletmelerinde
maliyeti diisiirme, ara islemleri elimine ederek minimum siirede islem,
maksimum kalite ve verimlilikte ¢alisma, CAD/CAM sistemlerinin konfeksiyon
islemlerine entegre edilmesi ile miimkiin olmaktadir. CAD/CAM sistemleri
makine ve otomatlarinin bir yil gibi kisa siirede kendilerini amorti ettikleri
sonucu ¢ikmakta; siparis sayisi ve yogunluguna gore degisen bu stire; iki y1l bile
sirmemektedir. CAD/CAM sistemlerinin sagladigi hiz ve kalite artis;; maliyet
azalmasi ile artan isletme kapasiteleri amorti slirelerini ¢ok daha
kisaltmaktadir. Nitekim anket sorularinin degerlendirilmesi sonucunda, Denizli
konfeksiyon isletmelerinin iiretim kapasitelerinin arttik¢a, makinelerde tercih
edilen otomasyonun arttig1 goriilmekte; bu isletmelerin yillik toplam ihracat
rakamlarinin da 10-100 milyon dolar arasinda degistigi goriilmektedir. Ayrica
bu isletmelerin verdigi cevaplar incelendiginde, istihdam edilen tekstil
miihendisi sayisinin arttigl ve yiiksek lisans mezunu calisan da tercih ettikleri
gorilmektedir. Isletmede yonetici kademesindeki calisanlarin  egitim
seviyelerinin biiylimeyi direkt etkilemeyecegi bilinse de, isletme gelisimi,
pazarlama ve ihracatinda dolayli ve uzun vadede etki ettikleri agikca

soylenebilmektedir.

Konfeksiyon isletmelerinde kalip tasarim, serileme, pastal yerlestirme
islemlerinde kullanilan CAD/CAM sistemlerinin sagladigi iistiinliik ve avantajlar,
isletmelere ispatlanmis ve isletmelerin bu alanlarda ikna olmus durumda
olduklari goriilmektedir. Serim islemi ve plotter ile kalip ¢izimi proseslerinde de
durum ayni olup, isletmeler tarafindan benimsendigi ve kullanildigi
gorilmiustiir. Konfeksiyon isletmelerinde goriilen en 6nemli eksik, kesimhane ve
dikimhane boéliimlerinde CAD/CAM sistemlerinin disiik kullanilma oranidir. Bu
boliimlerde arttirilacak olan otomasyon ile isgiicii bagimlilig1 ve olusturdugu

yuksek isci maliyeti ortadan kalkacaktir.
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