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OZET

KONFEKSIYON ISLETMELER INDE FARKLI KUMA S TURLERININ
VERIML iLiGI UZERINE BIR CALI SMA

DULKAD IR Omer
Yiksek Lisans Tezisletme Anabilim Dali
Tez Dangmani: Yrd. Dog. Dr. Tgba TUNACAN
16.01.2013, 70 Sayfa

Temmuz 2012 itibari ile konfeksiyon sektort Turkiye ihracatinin
%13,03'Und olusturmaktadir. Buna %3,86’lik mevcut istihdam da eklendiginde
Tarkiye ekonomisi icin 6nemi daha da artmaktadir. Fakat 3. dinya ulkelerinin
konfeksiyon konusunda giderek tecribeli hale gelmésve maliyetlerinin daha
dustk olmasi Turkiye'nin rekabet etmesini ve mevcut kaumunu korumasini
zorlastirmaktadir. Bu baglamda rekabet sorununun ¢dzimda, surekli dgisim ve
lyilestirme ile farklila sma ve ayni zamanda maliyeti dglirme cabalarini artirma
olarak gorulmektedir.

Uygulanan farklilasma c¢abalarindan biri de yeni kumalar gelistiriimesidir.
Turkiye’de her gecen gun yeni bir farkli ve 6zellik kazandiriimis kumas drtna
piyasaya surulmektedir. Saty ve pazarlama yoninden avantajli olsa dasiradan
kumaslari dikmeye alismis isletmeler yeni kumaslar islemeye balandiklarinda 6n
maliyet asamasindaki fark edilemeyentecrubesizlik kaynakli sorunlar, Gretimi ve
fiili tam maliyeti etkileyebilmektedir. Konfeksiyon sektérinde 6n maliyet verilmesi
ile Uretim arasindaki surenin yaklasik ¢ ay olmasi da eklendiinde 6n maliyeti
onaylanan ve gercek sipage haline gelen, ayni kumga sahip modellerle zarar
daha da artmaktadir.

Bu calismada kumas disindaki tim parametreler ayni tutularak dért farkh
kumas taranin iscilik maliyeti hesaplanmistir. Ayrica birimler arasindaki sireler
karsilastiriilmis ve farkhligin sebepleri ortaya konulmwtur. Bazi birimlerde
gerceklstirilen iyile stirme calismalari hakkinda bilgi verilmi stir.

Farklilasma arayslarinin  durmaksizin  devam edecgi konfeksiyon
sektoriinde, yeni bir kumas tlrine geckte 6n maliyetin eski Urlnler referans
alinarak verilmesi yerine bu calsmada elde edilen operasyon bazindaki sireler
kullanilarak daha sistematik bir sekilde hesaplanmasi amaclanmtir. Ayrica ayni
operasyonun standart suresinin kuma tiriine goére daismesi sebepleri ile
sunulmus ve uygulanabilecek bazi iyilgtirme yontemleri hakkinda bilgi
verilmi stir.

Anahtar Kelimeler: Konfeksiyon, Verimlilik, Kuma s, Maliyet, Standart Sure.
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ABSTRACT

A STUDY ABOUT EFFICIENCY OF DIFFERENT FABRIC TYPES USED ON
READY-WEAR PLANT

DULKAD IR Omer
Master’s Thesis, Department of Business Administnat
Advisor: Assist. Prof. Dr. Tgha TUNACAN
16.01.2013, 70 pages

With the end of July 2012, ready-wear sector congtites %13,03 percentage
of Turkey export values. When %3,86 percentage cuant employment is added,
sector’s significancy becomes more important for tb Turkish economy. Besides,
because of ¥ world countries’ getting better and having lower cets, Turkey has
difficulties in the areas of competition and savingits position on the market.
Concordantly, solution for the competition problemcan be found in continuous
differentiation and increasing the studies about rducing costs.

One of the applied differentiation studies is devebing new fabrics. Day
after day, varied and improved fabrics are releasedo the market in Turkey. Even
if it has sale and marketing advantages, the probies caused by inexpertness can
affect production and actual total cost on the faairies, which are used to operate
ordinary fabrics. Also, as the duration between pnne cost and production is
approximately three months, deficiency is increasetby the prime cost approved
styles with same fabric.

On this study, labor costs of four different fabric types, calculated by
pegging all parameters except fabric. Also, standar labor times of stages are
compared and reasons of differentiation are preseetl. Improving studies those
are performed on some production stages are stated.

As the diversification efforts will always continueon ready-wear sector, this
study aims to calculate prime costs of a new fabrjavhich is more systematical as it
uses the obtained operation values instead of usimgevious ordinary fabrics and
styles. Furthermore, differentiation of standard labor times are presented with the
reasons and some applicable improving methods areformed.

Key Words: Ready-Wear, Efficiency, Fabric, Costing Standard time
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GIRIS
Ulkemizin lokomotif sektorlerinden olan tekstilinirh kollarinda, rekabet
ortamina ayak uydurabilmek icin verim@iin 6nemi giderek artmaktadir. 1990
sonlarina kadar pazar sorununun olmamasi ve véigimltoplam kara etkisinin énemli
boyutta olmamasi verimlii ikinci planda tutarken, 2000 yilindan sonra Gkédl
Avrupa-Amerika pazarindaki krizler vegilik maliyetinin artmasi verimligin 6nemini
artirmstir. Firmalar miterilerine daha iyi fiyat verebilme yama girmg ve

iyilestirilmesi mimkun olan tim kalemleri elden gecirnzekkunda kalrmglardir.

Buna r&men rekabetin tek c¢o6ziminun veringili gelistirme olmasi
disinUlemez. Zira, Ozellikle Misir, Libya, Fas, Srinka gibi Avrupa ve Amerika
pazarina yakin ulkelerde de tekstil sektori gidegelksmektedir ve maliyet Glkemize
kiyasla cok daha guktir. Bu nedenle tlkemizi rakiplerinden farklidohk cakmalara
ihtiya¢c duyulmgtur. Bu calsmalarla katma dgeri yuksek olan konfeksiyon sektorinin
yani sira yan sektorler olan tarim, tarim uGrugiénmesi, ham ip Uretimi, tekstil
makineleri, 6rme, dokuma, terbiye, dikipi, baski, boya, nakigibi birimleri de
faaliyetleri artinllacaktir (Eraslan, Helvagla ve Bakan, 2008:323). Markalaa, kalite
anlaysinin gelitirilmesi, misteri odaklilik gibi calgmalarin yani sira uriin bazli
calismalar da yapilmaktadir. Bu ¢ghalardan biri de siradan kugter yerine ozellikli
kumsaslarin kullanilmasidir. Bu amagla 6zellikle 2004sanrasinda tasaringamasinda

yeni kuma turleri daha fazla kullanilngir.

Ureticilerin 6n maliyet gamasinda yeni kuraiirlerinin 6zelliklerini tam olarak
bilmemesi ve teorikte ©6ngorilen bazylemlerin pratikte farkli c¢ikmasi Uretime
baslandginda sletmeleri zor durumda birakgtir. Konfeksiyon sektériinde 6n maliyet
asamasi ile Uretime Bnmasi arasindaki sire yaklka3 aydir ve kagilasilan bu zorluk
gecmi 3 ayda on maliyetsiemi yapilan ve onaylanan ayni kugnairindeki tim
modelleri etkilemektedir. Onaylanan bir modeliri finaliyetinin 6n maliyetten yiksek
olmasi miteriler tarafindan kabul go6ren bir durum olnfadigibi isletmenin

politikalarina da zarar verebilmektedir.

Bu calsmada bir konfeksiyon fabrikasindagdr tim parametreler ayni iken
farkli kuma tUrlerinin tim birimler igin sireleri Ol¢ulmtive kumalara gore gcilik
maliyeti hakkinda bir parametre sturulmustur. Elde edilen parametreler her ne kadar

sadece burada incelenen kynt@rleri icin gecerli olsa da sonradan getilecek yeni



kumg turlerinde de bu calmada kullanilan metot takip edilerek, dikkat edifine
gereken ana etkenler belirlenebilir vgilik maliyet hesabi bu dwultuda yapilan
calismalar sonucunda elde edilen verilerle hesaplamabliér & birimi icin gézlemlenen
sorunlar, ortaya cikma sebepleri ve yapilabilegglestirmeler de maddeler halinde
belirtildiginden burada calilan kumalari ¢alsmaya yeni bglayacak gletmeler sorun
cikabilecek noktalari 6nceden belirleyebilir. Bade yeni kuma tirlerine gegite
standart sureler hakkinda 6énceden bir bilgi sabibharak 6n maliyet verme ve bant

dengelemegamalarinda daha net gathalar yapilabilir.

Farkli kuma tdrlerinin birimler bazinda standart sirelerinincelendgi bu
calismada kuramsal ¢ergeveyi sturan verimlilik, standart sire ve konfeksiyon ekt
ile ilgili literattr bilgileri sunulmutur. Ayrica gletmelerde 6nceden uretilgnibir
modelin, yeni bir kumatirinde Uretiimeye BEnmasi sirasinda kalasabilecekleri
sorunlar ve bazi iyilgirme yontemleri, bir konfeksiyonsletmesinde elde edilen
Olcimler de kullanilarak belirtiigiir. Bu kapsamda, cama ¢ bolimden

olusmaktadir.

Birinci boluminde konfeksiyon sletmelerinde kumsa verimliligi ile ilgili
kavramlar incelenngtir. Bu cercevede konfeksiyon sektorl, Turkiye igwnfeksiyon
sektorindn yeri ve 6nemi, verimlilik ve 6lcim aln&umg turleri ile ilgili bilgiler

verilmistir.

Ikinci kisimda 6lctimde kullanilan model, kugnenakine, yardimci malzemeler,
ortam, cakanlar ve Olcim aletleri ile ilgili bilgi verilngtir. Ayrica modelin § akis

semasi belirtiimg ve kullanilan metot her birim igin ayri ayri bélmistir.

Olgumler sonucunda elde edilen verilerin belirildictinct bolimde, sonuglar
dort kuma tard icin birim bazinda kadastirilarak farkliliklarin sebepleri ve bazi

iyilestirme metotlari hakkinda bilgiler verilsiir.



1. KURAMSAL ALT YAPI
1.1. KONFEKSIYON SEKTORU

Konfeksiyon; kisa siurede sistemli, seri bakilde yapilan giysi ve ev tekstili
uretimidir. Urlin tipi ve Uretinsekli kolaylikla deistirilerek pazar keullariyla uyum
saglayabilen dinamik bir sektdrdir. Konfeksiyon sekiordinyada gerek Uretim
surecinde yaratilan katma @ ve gerekse de ihracat gelirleri icindeki yUkgesky
nedeniyle ekonomik kalkinma sirecinde 6nemli rolistlenen ve llkelerin kolayca
vazgecemedi bir sektérdir. Tum bunlar konfeksiyon sektdrtraiigmcilar icin cazip
hale getirmektedir. Ancak, Uretim sektorleri ardsiniim hata ve problemlerin en acik
ortaya c¢iktgl Uretim dal da konfeksiyondur. Cunkt tim ham aedymci maddelerin
bir modelde bir araya gelerek anlam kazgndon Uretim zinciridir. Busgamadan sonra

mamul migterinin kullanimina sunulmaktadir (Baykal ve G6@&812:16).

Son yillarda ortaya cikan siki fiyat ve kalite re&a ortaminda konfeksiyon
isletmelerinin; gerekli direk ilk madde ve malzemelessitli kaynaklardan uygun
fiyatla ve istenilen zamandag@amasi, tim faaliyetleri eldeks igtici ve makinelerden
en iyi sekilde yararlanmak suretiyle son derece sinirlelgiiricinde gercekigirmesi
gerekmektedir. Bu durum ise, Uretim kaynaklarinen twretimde kullanilan zamanin
daha etkin dgerlendiriimesi anlamina gelmektedir. Bu kapsamaaféksiyonda dikim
suresine etki eden faktorlerin analiz edildidikim hattinda darbgaz surelerinin
arastinldigl, konfeksiyonda proses kontrol ve dretim yonetiminuygulandgl
calismalar yapilmaktadir. [@er yandan konfeksiyon drlnlerinin maliyetinin yakka
olarak vyarisini olgturan kumann tasarruflu kullaniminin  Griin - maliyetlerinin
disurilmesi agisindan ne kadargym bir kaynak olsturduzu aciktir. Konfeksiyonda
kuma kayiplarinin énemli bir kisminin, kesim yeiil@ planlarinin olgturulmasi
sirasinda meydana geldi bilinmektedir. Bu kapsamda, kuma giderlerinin
diUsUrilmesine yonelik calmalar da yapilmaktadir. Konfeksiyonda veringlilartiran,
maliyetleri dgiren calgmalar ayni zamanda kaliteyi de yukseltmeyi hededledn.
Cunku sletmelerin kalite olmaksizin rekabgtnslari bulunmamaktadir. Konfeksiyonda

kalite ile ilgili de bircok cakma mevcuttur (Baykal ve Goger, 2012:16).



1.2. TURKIYE ICIN KONFEKSTYON SEKTORUNUN YERI ve ONEMI

Turkiye sanayisinin lokomotifi olarak lanse edileazir giyim sektort dretim ve
istihdama katkisiyla 6nemli bir yere sahiptir. Gimizde Tirk konfeksiyon sektort
dinyanin 7. buyik konfeksiyon ihracatcisi konumuindae Ulkemiz AB Ulkelerine
tekstil ve konfeksiyon ihracatinda 2. siradadir.dd@ndustrisinin son yillarda hizh bir
gelisme kaydetmesi de Turk konfeksiyon sektorintn diyasalarinda daha fazla yer
almasini sglamistir. Tasarimcilar, markalar, biytk alim gruplariweaslararasi moda
cevreleri artik Turkiye’yi moda tissi olarak gormeskt. Ulkemizde gercgekitirilen ve
sayllar gittikge artan uluslararasi moda fuai@uiad@u ve Avrupa arasinda énemli bir
moda ve kudltur koprusu kurulmasini gkemakta ve Turkiye'nin  konumunu
yukseltmektedir (Dilber, 2004:89).

Ulkemizde 11.000 adet konfeksiyon alaninda, 750@t akstil alaninda
imalatgi/ihracatgi firmanin bulundu ifade edilmektedir. Emek gon bir sektor olmasi
nedeniyle tekstil ve konfeksiyonda galnlarin sayisi da azimsanmayacak ol¢tidedir
(Uzunglu, 2011:29). Bazi (ulkelerde ihracat kotalarla damdiriims olsa da
konfeksiyon dretimi yapan (Ulkelerin olmazsa olmaessuitu moda ve renkteki
degisiklikleri takip etmenin yani sira yiksek fiyatli Jaliteli Gretim metodunu esas
almaktir. Boylece kotalarin fiyat de de, kalite ve guncellik esasina dayali olarak
konmus olmasi gerggini istismar edebilirler (Kirtay, 1988:131).

Tarkiye’de konfeksiyon sektdrinin en o6nemli o6zglliihracata yonelik
olmasidir ve en blyuk pazar payina sahip olan Awipligi (AB) bu konumunu halen
korumaktadir. Turkiye’den 100’Un tizerinde llkeyenfeksiyon ve konfeksiyon ihracati
yapildg! bilinmektedir. Bunlarin buyidk @unlugu AB Ulkelerine yoneliktir. 2012
yilinin ilk alti ayr itibari ile Turkiye’nin konfekiyon ihracati toplam ihracatin
%13,03'tnu konfeksiyon sektoril gturmaktadir. Sektorler bazinda ihracat miktarlari

ve yuzdeleri Tablo 1.1'de verilstir.



Tablo 1.1.Sektorel Bazda 2011-201Bracat Verileri(1000 $)

SEKTORLER [ | 2012 pesigim(Farki2011) | Payi(%)
I. TARIM 1.360.335 | 1.423.273 4,63 13,12
A. BITKISEL URUNLER 951.550 971.871 2,14 8,96
B. HAYVANSAL URUNLER 120.571 128.314 6,42 1,18
C. AGAC ve ORMAN

ORUNLERI 288.214 323.088 12,10 2,98
Il. SANAY i 9.766.197 | 9.045.502 -7,38 83,38
A.TARIMA DAYALI

iSLENMiS URUNLER 910.977 911.944 0,11 8,41
B. KIMYEVI MADDELER ve

HAMMADDELER 1.300.816 1.300.135 -0,05 11,98
C. SANAYI MAMULLERT 7.554.404 6.833.423 -9,54 62,99
Hazir Giyim ve Konfeksiyon 1.606.681 1.413.89] -9, 13,03
Diger Sanayi Uriinleri(Otomotiv

Endustrisi, Gemi ve Yat, Elektrik-

Elektronik Makine Bilsim,

Makine ve Aksamlari, Demir ve

Demir Disi Metaller, Celik, 5.947.723 5.419.532 -8,88 49,96
Cimento, Cam, Seramik ve

Toprak, Micevher, Savunma

Sanayi,iklimlendirme Sanayi)

lIl. MADENC iLIK 353.418 380.239 7,59 3,50
TOPLAM 11.479.950| 10.849.014 -5,50 100

Uyarlandigi Kaynak: Turkiye Ihracatcilar Meclisi 2012 Temmuz Yillikhracat
Rakamlari
(http://www.tim.org.tr/files/downloads/rakamlar/2Z&¥femmuz/temmuz_%202012_ihra

cat_rakamlari.xIs)

Konfeksiyon sektdriunun ihracatin buyik kismi AB aléicine olsa da kuresel
krizden olumsuz etkilenen AB’nin yadgl sorunlar, Turkiye'nin pek cok alanda
oldugu gibi hazir giyim ve tekstilde de alternatif pazaayslarina gitmesine neden
olmustur. Nitekim bu sirecte, ihracatta devanghistrdirebilmek igin AB’deki pazarin
daralma ihtimaline kar alternatif pazarlarin yaratilmasi O6nem arz etmdikt

(Uzungslu, 2011:29).

Otomasyon derecesi cok ileri derecelere varsa Kulgeksiyon fabrikalarinda
insansiz cajgmanin mumkin olaga gorinmemektedir. Bu nedenle konfeksiyon
sektorinde makine dzerine yatirm yagidigibi kaliteyi yukselmek, sguci
verimliligini artirmak ve dolayisi ile maliyetleri azaltmatin esitim ve sosyal haklar
gibi deserlerle insana yatirrm yapmak uzun vadeglemeye kazanc gkayacaktir

(Baser, 1988:311).



1.3. KONFEKSIYON SEKTORUNDE VERIML ILIK

Tarkiye’'nin ekonomisinde ve ihracat rakamlarindae@h bir paya sahip olan
tekstil ve konfeksiyon sektoriinde faaliyet gostefiemalar uluslar arasi pazarlardaki
rekabet guclerini koruyabilmek icin daha kaliteliii daha kisa zamanda ve daha
disik maliyetle tretmek zorundadirlar. Bunun yolu dadésiik kaynak harcamasi ile
en yuksek sonuca ylmaktan bgka bir ifadeyle verimlilikten gecmektedir. Bu neden
ginimuzde verimlilik rekabetin en ©6nemli unsurldan birisi haline gelmstir.
Verimlilik kavraminin 6neminin giderek artmasi wvalilik 6lcimine de gereken
onemin verilmesini gdamistir. Isletmeler icin verimlilgin dagru olarak 6lgtlebilmesi
kaynaklarin etkin olarak kullanilip kullaniimgen gostermesi yoninden onemlidir
(Guner ve Kanat, 2007:279)sletmenin en 6nemli beklentilerinden biri olan kar
amacinin kanlanabilmesi ve bu durumun sireldiin salanabilmesi icin dretim
kaynaklarindan maksimum oranda faydalanarak urptimgramlanmali, alternatif plan
stratejileri olgturulmali ve en 6nemlisi planlamadagdesal programlama gibi guncel
ve bilimsel karar verme tekniklerine de yer verilidie. Bu programlar gletmelere
bilimsel olarak kapasite, sure, verimlilik, atilgasite ve karla ilgili bilgiler sunarlar
(Cetindere, Sevim ve Duran, 2010:300).

Bir konfeksiyon uriiniin maliyetini ofturan etkenler agarildiginda maliyet
oranlari %44 direk ilk madde ve malzeme, %9 tdlimladde ve malzeme, %28 direk
iscilik maliyetleri, %8 finansman ve amortisman gider %11 su, enerji, pazarlama,
sats, nakliye v.b. maliyetlegeklinde ortaya cikmtir (Vuruskan, A. ve Bulgun, E.,
2006:51).



su, enerji, pazar
lama, satis, nakl
iye, v.b.
finansman ve maliyetler, 11%
amortisman

giderleri; 8%

Direk ilk madde
ve
malzeme, 44%

direk iscilik
maliyetleri, 28%

tali ilk madde
ve malzeme 9%

Sekil 1.1.Bir Konfeksiyon Uriininde Maliyet Birimlerinin Y (izthi

Uyarlandigl Kaynak: Vuruskan, A. ve Bulgun, E.(2006), Hazir Giyim ve Konfgkm
Sektorinde On Maliyet Tahminlen Ege Bolgesindeki Konfeksiyon Firmalar
Yonelik Bir Arastirma, Tekstil ve Muhendis Derg, 64:48-57

Sekilde belirtilen birimlerin ve djer benzeri kaynaklarimerimli kullaniimasi ile
sirketler sahip olduklarivarliklar ile daha fazla katma der yaratm sansini elde
edebilmektedir.Firmalarin daha fazla katma g yaratma sirecine girmesi Ul
gelirini attiracg! gibi firmanin uluslar aras| pazarlardaki reet guctini de artiracakt
Bugln Tuarkiyehin ihracat rakamlarinda énemli bir paya sahip diekstil ve hazi
giyim sektorinun uluslararasi pazarlardaki rekalggicini koruyabilmesi igi
verimlilige gereken 6nemi vermesi gerekmektedir. Bu nokte#latit ve hazir giyim
isletmelerinin kendilerineverimlilik oranlarinin ne diizeyde olgunu sormasi gereki
Ayrica bu sorutek bir birimde dgil sonuclari az veya coksletmenin verilerini
etkileyecek tim birimlerdsorulmasi gerekirGerekli sorgulama ve duzenlemelerc
sonra eldeki verilerindogru olarak analiz edilmesi ve gerekli tedbirlerinnahasi

firmanin verimliliginin artirmasini sglayacaktir(Giner ve Kanat, 2007:21.

Bu cercevede verimlgin tek bgina bir anlam ifade etrdigi, kalite olmadar

cok yuksek verimlilik dgerlerinin bir 6nemi olmagini da vurgulamak gerek Hazir



giyim sektort emek ygun bir sektér oldgu icin hata yapilma ihtimali fazladir. Tim
hesaplarin c¢ajanlarin daha hizli Gretmesi durumuna gore yapilimiasliteyi
disUrebilmekte ve sonucta reklamasyonlarla hem kiga #e uzun vadede bir olumlu
etkisi olmamaktadir. Kalite agti ile gelen verimlilik artgl, ayni zamanda rekabet
glicunu de en iyi bicimde gglirdiginden, ginimuzde verimlidi artirmak icin kaliteye
verilen 6nem daha da artmaktadir (Yayla, 1991:56).

Orani az olsa da hatanin tamir edilmesi bazen muamdgildir. Tamirin
mimkin oldgu durumlarda ise operasyon birimi icin sdéiild(ginde her zaman
ortalama bir tamir siiresi normal iriin standartsiticken fazladir. Ornek olarak en basit
islemlerden biri olan etiket dikme operasyonunu diesak sadece etiketin bedene
yerlestirilip makine ile dikilmesini esas alan bglemin normal standart suresi yajla
30 saniyedir. Fakat hatali dikim durumunda ekstnaglgketin siki dikginin sokllecek
olmasi buglemi yaklaik 90 saniyeye c¢ikarmaktadir. Temelde tigtatmeler verimlilik
Uzerine cakmaktadir fakat kalitesiz yapilan yuksek verimlilikiretimin toplamda

isletmeye bir yarari olmagh unutulmamalidir (Akdeniz, 1991:53).
1.3.1. Konfeksiyon Sektérinde Kullanilan Verimlilik Hesaplamalari

Anonim bir tanimlamaya gore verimlilik mimkin olaan diguk kaynak
harcamasi ile en yuksek sonucasmiaktir. Peter Drucker’a gore verimlilik en az caba
ile en cok ciktiyr verebilecek butin Uretim kayreakl arasindaki dengedir. Yani
verimlilik gostergelerine ikkin hesaplamalar temelde girdi ve c¢ikti arasindiakkiye
dayanir (Guner ve Kanat, 2007:280).

Cikt1
irdi

Verimlilik =

Verimlilik gostergeleri girdi kullaniminin ve dreti sdrecinin teknik ve
ekonomik performanslarinin 6lciminde kullanilirl&enel bir ifadeyle neyin ne
kadarla Uretildiini parasal ve fiziksel olarak belirleyen oranlardrerimlilik oranlari
toplam verimlilik oranlari, ¢ok faktorlu verimlilikoranlari, kismi verimlilik oranlari,
fiziksel verimlilik oranlari ve parasal verimliligranlari olarak 5 grupta toplanmaktadir
(Akal, 1996:25).

Toplam Verimlilik Oranlari: Toplam verimlilik orani kullanilan tim Uretim
kaynaklarinin birim miktarina gén tretim miktarini gésterir. Toplam ¢iktilarin km
girdilere oranidir (Guner ve Kanat, 2007:279).



Uretilen Toplam Mal ve Hizmetler

Toplam Verimlilik Oran1 =
oplam vermmitiik trani Kullanilan Tiim Kaynaklar

Cok Faktorlt Verimlilik Oranlari:  Toplam ¢ikti veya c¢iktinin bir bolimd ile
girdilerin bir tlrl ya da birkac g girdi tlrl arasindaki ifikileri 6lcen oranlardir. Buna
ornek olarak gagidaki oranlari verebiliriz (Glner ve Kanat, 2007028

R Cikt1 R Cikt1
Verimlilik = ——— — veya Verimlilik = ———
[sglicli, Malzeme, Enerji [sglicli, Malzeme, Sermaye

Kismi (Faktor) Verimlilik Oranlari:  Toplam c¢iktinin ya da bir bolim ¢iktinin
ayri ayri her bir girdi tirine oranlanmasidir. Brardar bir girdi cinsinin birim
miktarina dgen Uretim miktarlarini gosterirler. Kismi verimkilioranlari gletme
yonetimine sorunlari zamaninda belirleme ve ¢coztaea) saslar. Asagidaki oranlar

kismi verimlilik oranlarina 6rnek olarak gosteriikab

Verimlilik = Uretim miktari Verimlilik = Uretim Miktar1
erimiie = Isgiicii Caligan sayis veya Yermiit = Kullanilan Direk ilk madde Sayis1

Ayrica verimlilik oranlari ¢iktinin ve girdinin ¢lim birimlerine gore fiziksel ve
parasal verimlilik oranlari olarak iki ayri gruptaplanabilirler (Giner ve Kanat,
2007:280).

Fiziksel Verimlilik Oranlari:  Ciktilarin ve girdilerin fiziksel birimlerle
deserlendirilerek birbirine oranlanmasi sonucunda edéirler. Urtinlerin ve girdilerin
ayni fiziksel dgerlerle 6lgulebilir olmamasi ya da girdi kamlarinin Grin tdrlerine
gore farklilik gostermesi hesaplamalarda zorlulaygeen elde edilen sonuclarin yanli
yorumlanmasina da yol acabilmektedir. Bu nedemi&del verimlilik oranlari 6zellikle
kismi verimlilik dlcimlerinde kullanilirlar. Toplanfiziki verimlilik belli bir Gretim
faaliyeti sonunda elde edilen dretim miktarinin roiktari elde etmek icin kullanilan
tum Uretim faktorlerine (direk ilk maddeggiictu, makine, enerji...) oranlanmasi ile
bulunur (Gliner ve Kanat, 2007:280).

Uretimden Elde Edilen Miktar
Uretimde Kullanilan Uretim Faktorlerinin Fiziksel Miktari

Tpl. Fiziki Vrm. Oran1 =

Kismi fiziki verimlilik oranlari belli bir zaman ipde elde edilen toplam Uretim
miktarinin dretim sirasinda kullanilan tretim fakééinden herhangi birine oranlanmasi
ile elde edilirler. Bu oranlar kullanilan girdiyedie adlandirilirlar. Yaygin olarak
isgucu, direk ilk madde ve makine verimlilikleri katiilmaktadir (Guner, 2000:15).
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A . Elde Edilen Toplam Uretim Miktari
[sgiicii Verimliligi = —— —
Uretim Sirasinda Harcanan Isgilicli miktari

Elde Edilen Toplam Uretim Miktari
Kullanilan Makine stiresi(Mak. Sayis1 x Calisma Siiresi)

Makine Verimliligi =

Elde Edilen Toplam Uretim Miktari
Uretim Sirasinda Harcanan Direk ilk madde miktari

Direk ilk madde Verimliligi =

Parasal Verimlilik Oranlari: Ciktilarin ve girdilerin fiyatlarla dgerlendirilerek
birbirine oranlanmasi sonucunda elde edilirler.aBar verimlilik oranlari drtnlerin ve
girdilerin c¢esitleri ile ilgili sorunlari c¢c6zimleyici oldgu gibi fiyat ve maliyet
degisimlerini de hesaba katarak Grin ve girdilerin lalfarklihklarinin da belli bir
dizeye kadar dlciimlerde ghrlendirilmesine olanak gmmaktadir. Parasal verimlilik
oranlarinin dgru olarak dgerlendirilebilmesi igin oranlarda kullanilan parbdeserler
sabit fiyatlarla dgerlendirilmelidir (Glner, 2000:15).

Toplam parasal verimlilikte, verimlilik oraninin yave paydasi parasal olarak
ifade edilir. Yari parasal verimlilikte ise veririi oraninin payindaki dger parasal,
paydasindaki deer fizikidir. Parasal verimlilik oranlari da fiziks verimlilik oranlar
gibi toplam verimlilik ya da kismi verimlilikeklinde olabilir (Giiner, 2000:15).

o Uretim Degeri(TL)
Toplam Verimlilik = —— : :
Uretim Maliyetleri(TL)

Uretim Degeri(TL)
Odenen Ucretler Toplami(TL)

isgﬁcu Verimliligi =

L Uretim Degeri(TL)
Isglicti Verimliligi = — . -
Isci sayis1 veya [s Saatleri Toplami

1.3.2. Uretim Verimlili gi Olciim Metotlari

Kendi bunyesinde Uretim yapan konfeksiyon firmalaretimi kontrol altinda
tutabilmek ve planlama yapabilmek icin operatoriméh gini dlgmek zorundadir.
Operator verimlilgi termin strelerini, dletme karlilgini, tretim maliyetlerini dgrudan
etkilemektedir. Operator verimlinin hesaplanmasinda gunluk Gretim takip
formundan ve kronometre ile yapilan anlk operé@tgiimlerinden faydalanilir. Gunluk

uretim takip formu, Tablo 1.2'de Orpeverilen, Uretim akiindan sorumlu kilerin
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gunun belirli saatlerinde operatorlerin Urettikleriktarlari sledikleri gizelgedir (Guner
ve Kanat, 2007:281).

Tablo 1.2.Gunlik Uretim Takip Formu Orige
BANT GUNLUK URETIM TAKIP FORMU

BANDI: Tarih:

MODEL:

OPERATORLER OPERASYON [09:30| 2 |11:30| X [14:00| 2 |16:00| X |17:30| 2
1. Ali UTKU Omuz Dikme

2. Ali UTKU Kol Takma

3. Ayse YAMAN Yan Kapama
4. Zeynep GUL Yan Kapama
5. Osman KARA Etek Recme

Uyarlandigi Kaynak: Guner, M. Ve Kanat, S. (2007). Tekstil ve Konfeksiy

isletmelerinde Verimlilik OlgiimiTekstil ve Konfeksiyon Dergjsi. 281.

Hem Uretim akginin hem de cajan kgilerin Gretim miktarinin kontrold igin
kullantlir. Kayip sureler, operatoringletme icinde oldgu halde Uretim haricinde
gecirdigi surelerdir. Makine arizasiy bekleme, tamir, numune cahasi, makine ayari,
yeni modele gis, toplanti, gitim operatoriing yerinde bulunmagh surelerdir.izin,
gec gelme, vizite gibi sureler gibi operatorigtetme icinde bulunmagh sureler ise
eksik surelerdir. Gunlik ¢ama suresi, yemek molasi ve ¢ay molasi gibi yonetimc
verilen molalarin danda operatérin gunlik csnasi gereken siredir. Operator
verimliliginin ve isletme produktivitesinin hesaplanmasindggedaki formullerden
faydalanilir (Guner ve Kanat, 2007:282).

Toplam Uretilen Suire = Birim Siire x Toplam UretirdeXli

Uretime Esas Sure=Gunluk Gaha Siresi—(Toplam Kayip Siire+Toplam Eksik Sure)
Operator Performansi = Uretilen Siire /Uretime Biae

Isletme Produktivitesi = Uretilen Siire /(Gunluk Gala Suresi-Toplam Eksik Sure)

Bu calsmada uretim verimlifii dlgtlirken kronometre ile elde edilen 6lgimler
esas alinmtir. Operatorlerin cagma esnasinda sadecegdoolarak yaptiklari trinler
Olcime katilmgtir. Yani hatali dikim, tamir, makine arizasi, iprka, ip dgistirme gibi
sureler dikkate alinmangtir. Burada elde edilen derlerin %80 verimlilik performansi
sonucu elde edilecek gerler old@gu kabul edilmgtir ve standart sire bu oran
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Uzerinden bulunmgtur. Standart sureler baski ve dikim esnasindaeiekkesim glemi
sirasinda toplam kesim adedi Uzerinden bir Urligerd&ire bulunarak hesaplagtmi

Isletme Uretim sistemi olarak hiicresel Uretim sistérbenimsemtir. Hiicresel
Uretim sisteminde bir bantta benzer modellerinidiksi hedeflenmgtir. Boylece gegi
suresinin kisalmasi, yonetim faaliyetlerininsdigesi, tecribe, ¢ahlnlar arasi ikikilerin
gucli olmasi, daha kisa bekleme ve ara stok sig@gsinde Uretim kapasitesinin
artmasi sglanmstir. Tum bu avantajlarinin yani sira esnek olmamasakine
arizasinda ¢ok zarar goérmesi ve Uretim sistemimnb@ylik dezavantajidir (Coruh,
2009:13).

1.4. TEKSTIL SEKTORUNDE VERIML iLiK CALI SMA L ITERATURU

Yucel ve Guner’in cajmasinda konfeksiyon uretiminde giysi dikim sUredleri
etki eden faktorler analiz edilgtir. Uygulamada cgtli konfeksiyon kletmelerinin
giysi Uretim hatlarindan operasyonlara ait temehaa verileri alinmgtir.  Birim
zamanlarin belirlenmesinde REFA tarafindan Oneriteatot kullaniimg ve birim
zamana etki eden faktorlerden on iki adedi inceigtim Bunlar sirasiyla; dikilecek
parcaya uzanma mesafesi, dikilen parcanin biraknraaafesi, dikim uzunfiu, dikis
adimlarinin sayisi, dikingekli, kuma agirligi, dikis makinesinin devri, parca alani,
ileri-geri durum kisa, orta ve uzun sureli dgandir. Yapilan istatistiksel analiz
sonucunda bu faktorlere gaolarak birim dikim zamani denklemi alwrulmustur. Bu
denklem yardimiyla dikim zamanlarina etki eden ddktin daha etkin yonetimi ve
kontroll s&lanabilecektir (Yicel ve Glner, 2008:41).

Tarkiye’'nin ekonomisinde ve ihracat rakamlarindae@h bir paya sahip olan
tekstil ve konfeksiyon sektdriinde faaliyet gostefiemalar uluslar arasi pazarlardaki
rekabet guclerini koruyabilmek icin daha kaliteliii daha kisa zamanda ve daha
disuk maliyetle Gretmek zorundadirlar. Bunun yolu dadésik kaynak harcamasi ile
en yuksek sonuca ylmaktan bgka bir ifadeyle verimlilikten gecmektedir. Bu neden
guinimuizde verimlilik rekabetin en 0Onemli unsurldan birisi haline gelmstir.
Verimlilik kavraminin 6neminin giderek artmasi wvalilik 6lcimine de gereken
onemin verilmesini sdamistir. Isletmeler yoninden verimlgin dogru olarak
Olculebilmesi kaynaklarin etkin olarak kullanihpllaniimadgini goéstermesi yoninden
onemlidir. Bu nedenle Guner ve Kanat'in galasinda tekstil ve konfeksiyon

isletmelerinde uygulanmakta olan verimlilik 6lcim yémleri aratiriimistir. Arastirma
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sonucundasietmelerin verimlilik dlciminde kullanabilegeen uygun yontemler ve
lyilestirmeler icin yapilmasi gerekenler hakkinda bilgariimistir (Glner ve Kanat,
2007:279).

Uretim sirecinde tretim verimldi, Griin kalitesi vesgci Ucretleri arasinda yakin
ve karmaik iligkiler vardir. Bu ilgkiler, malzeme, makine ve insan faktorlerine
dayanirlar. Bger'in ¢alsmasinda sermayenin verimgine kisaca d&nilmis, makine
verimliligine analitik bir yaklam vyapilarak c¢gtli verimlilik tanimlari
standartlatiriimis, verimliligin 6lctima icin gektirilen yontemler tanitiingtir. Daha
sonra verimlilgin arttirilmasinda ara¢ olarak kullanilan 6zendiriicret sistemleri
aciklanmgtir. Standart olmayan makine dizilerinigietiminde uygulanan grup akord
sistemi Uzerinde durulmnstur. Son olarak istatistiksel kalite kontrolinUwori& temelleri
aciklanmg; kalite ile verimlilik arasindaki ifikilere deginilmis, grup kontrol kartlarinin
makine sayisinin gesken old@gu durumlarda uygulagini gosteren 6rnek bir camna
anlatiimstir (Baser, 1994:3).

Kurumer, cakmasinda konfeksiyonsletmelerinde cajma sirasinda ortaya
cikan faaliyetlerin cinsleri ve temel zaman icindp&ylarinin miktarlari asguriimistir.
Degisik yapiya sahip altisletmede "Multimoment” ve uzun sureg gdam zaman
etutleri uygulanarak, belirlenen faaliyetlerin tdnzaman icindeki yiuzde @dimlari
ortaya cikarilarak sletmelerin zayif noktalar belirlensive Oneriler getiriimeye
calisiimistir (Kurumer, 1996:19).

Baykal ve Gocger callarinda bir konfeksiyonsietmesinde farkli kumgatirleri
ile farkli modellerin ¢akilmasi sirasinda verimlilik ve kalite gerlendirilmistir. Bu
kapsamda secilen modellerin proses sayilar velesijrgesim yerlgim plani (pastal
resmi) verimlilikleri, bant verimlilikleri ile ikirti kalite oranlari tespit edilerek,
karsilastiriimistir.  Sonuc¢ olarak kumgiarin ve modellerin sietmede cadmaya

uygunlysu belirlenmeye cajilmistir (Baykal ve Géger, 2012:14).

Dunya kota sisteminin sona ermesi ile birlikte hagyim Gretiminde dengeler
hizli bir sekilde deismistir. Tlrkiye ekonomisi agisindan buyidk 6nensiyan
konfeksiyon endustrisi diinyadaki tretim dengeleridezsismesinden dnemli derecede
etkilenmgtir. Bu desisim ortaminda, Tirk konfeksiyon sletmelerinin  baarili
olabilmeleri, miteri istek ve ihtiyaclarina hizli cevap verebilmeligin yeni tretim

yaklasimlari gelstirmeleri gerekmektedir. Coruh’un cginasinda, hazir giyim
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uretiminde yaanan dgisim karisinda ortaya c¢ikan dretim yaklanlarinin
benzerliklerinin ve farkliliklarinin ortaya konulsiaamaclanngtir. Hicresel imalat
sistemi Urlnlerin tasarim veya Uretim benzerlikiden yararlanilarak tretim hicreleri
olusturulmasini, yalin Uretim sistemi Uretimin gde yaratmayan tum israflardan
arindiriilmasini, modduler uretim sistemi Urdnlerinoddl denilen kiguk Uretim
hicrelerinde dretilmesini ve esnek imalat sistemise Uretimin ileri teknoloji
kullanilarak gercekkgiriimesini kapsamaktadir (Ham, I., Hitomi, K. veo¥hida, T.,
1985:189). Hucresel imalat sistemi, yalin Uretiratesni ve moduler Uretim sistemi
benzer uretim sistemleri olup hazir giyim tretimenalygulanabilir. Fakat esnek imalat
sistemlerinin ileri teknoloji gerektirmesi ile hazgiyim endustrisinin emek yon
Ozelligi celismektedir. Dolayisiyla, esnek imalat sistemlerinanfeksiyon dretimi icin

uygun olmadii sdylenebilir (Coruh, 2009:11).

Dilber'in makalesinde dinyanin en eski sanayi d&n tekstil ve konfeksiyon
sanayinin gelim sdreci cok 6nemli oldtu ve 6zellikle gelimekte olan tlkelerin emek
yogun Uretim tekrginin gecerli oldgu bu sanayi dalina yonelmeleri, tekstil ve
konfeksiyon sanayine yonelik kisitlayici tedbinferartmasi sonucunu gordusu
belirtiimistir. Calismada, Emgin bol oldyu uzak dgu ulkelerinin sgladigi maliyet
avantajl, bu sanayi dalinda rekabeiohdetini ve nitelgini de etkiledgi vurgulanmstir.
Ayrica boylesi bir ortamda AB icinde 6nemli bir pazpayina sahip tlkemizin, bu
payini koruyabilmesi, ancak bu rekabet sireci gikdlite ve teknoloji avantajlarini iyi
kullanabilmesi ile mimkin oldiw belirtilmistir (Dilber, 2004:85).

1.5.KONFEKS1YON SEKTORUNDE KULLANILAN KUMA SLAR

Konfeksiyon sektoriinde kullanilan kusgterin ¢eidi lif hammaddesi, iplik
hazirlama yontemi, kungdhazirlama yontemi, boyama yontemi ve benzeri $izikveya
kimyasal glemlerin tiriine gore cok fazla varyasyonlar gosektedir. Csitlili gin bu
kadar fazla olabilmesine gmen konfeksiyon sektdrunin kullagdikuma tarleri
genelde kullanild@n hammadde, iplik numarasi ve hazirlama yontemirie g

adlandirilir.

Ulkemizde hammadde bazinda en ¢ok pamuk, ketemyvieryiin, ipek, mohair,
kasmir, angora gibi dgal ve hayvansal liflerle viskon, lyocell, asetaplipmid,
polyester, polipropilen, akrilik, lycra, modal gibentetik lifler kullaniimaktadir. Kunga

hazirlama yontemlerinden ise genelde 6rme veya rmdakuurinden kunytarla
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calisiimaktadir. Uretilme yontemine goére 6rme kuhaa siprem, ribana, interlok,
kaskorse; dokuma kumstar ise bezay&, saten, diagonal, dimi, gabardini organgi®n

gibi isimlerle ayrilabilir.iplik numarasi da lifin yapisi ve gelinen teknokgiyesinde her
aralikta Uretilebilmesine gmen genelde 10 ile 80 numara arasinda kullanilndakta
Ayrica iplik kat sayisi da kumgaanimlanirken eklenmelidir. Tim bu verilergginda

konfeksiyon sektorinde kumlar isimlendirilirken iplik numarasi, kat sayisl,
hammadde tirl ve 6érme-dokuma yapisi kullanilardéanalrilir. 24/1 pamuk stprem,

30/2 ipek saten bu isimlendirmeye 6rnek olaraklebtiir.

Bu calsmada oOlcimler pamuk ribana, pamuk stprem, viskqmnesi ve modal
sliprem olmak Uzere 4 farkll kugméirt Gzerine yapilngtir. iplik numaralari §letme
icerisinde 20-40 Ne arginda kullanildgl icin basit makine ayarlar ile parametreler
benzer hale getirilebilmektedir. Bu nedenle Olclnode kuma numaralari

kullaniimamaktadir.

Pamuk Ribana: Ribana kumglar cift plakali yuvarlak 6rme makinelerinde,
silindir ve kapak gnelerinin birbirlerine gore capraz ekilde yerlgtiriimeleri ile elde
edilen cift katll 6rme kumgardir. Ozellikle enine yonde esneklikte oldukgaksek
oldugundan dolayi lastik 6rgu tabiri bu kumgin kullanilan yaygin pratik temel bir
terimdir fakat lastik iplikli 6rgu ile kagtirlmamalidir. Esneme 06zelinin yuksek
olmasi nedeni ile ribana drme kugmavicuda uyum ggamasi ¢ok iyidir.

Ribana kumglarda kuma gerilimsiz iken sadece boyuna R ilmek cubuklari 6n
planda gortlmektedir. Sol ilmekler ise gsmekler arasinda gizli kalmakta, 6rgi enine
dogru acilirsa sol ilmekler aga cikmaktadir. Bu tip 6rginun kugharini karakterize
eden, kumgn her iki tarafindaki ayirt edilebilgekilde diz ve ters ilmeklerdir. Kurpia

yapisi sirayla birbiri ardinca gelen duz ve tarseilerden olgur.

Ribana o6rme kunytar, kumagin iki tarafinda cok belirgin rib efektine
sahiptirler. Eer iki sira diz, iki sira ters ilmek sirayla kuymaiki tarafinda goraluyorsa
buna, 2x2 ve 2x1 ribana denirgét bir diz ilmek olursa bu, 1x1 ribana veya tanmudol
ribana olur. En ayirt edici 6zelii kumain 6n ve arka yUzdnin gorigiil ayni

olmasidir.

Genellikle Gst giyimde ve tibbi, 06zel sportif giyle, t-shirtlerde, yakalarda,
kollarda, 6rme magetlerinde, 6rmesapkalarda, erkek coraplari ve benzeri alanlarda

genk bir kullanim alanina sahiptir. Ribana 6rgu yapassahip pamuk kumgastabil bir
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yaplya sahip olmasi nedeniyle kesim, baski, naki dikim gamalarinda kolaylikla
islenebilir.

Pamuk Suprem: Yuvarlak érme makinelerinde Uretilen pamuk veya plam
agirhkh karisim ipliklerle ortlen diz (RL) 6rme kungara stiprem kumadenir. Piyasa
anlaysina gore tek plakali yuvarlak 6rme makinelerinagg igne yat@nda tek gne
grubu ile ve kilitlerin sadece ilmek formunda sarainasi ile olgan genellikle pamuk
ipliginden ve dgik gramajli olarak (genellikle 100-130 gr/m?) Ubeti tek katli 6rme
kumagtir.

Suprem kumg@n 6n yuzi diz (R) ilmek yapisinda, arka yuzu as (k) ilmek
yapisinda gorundr. Sdprem 6rme kygmaetiminde tek kath ipliklerden bka, ek
ipliklerle veya cift kath ipliklerle cgitli varyasyonlarda duretilebilir. Ar stprem;
genellikle cift katli ipliklerle yapilir ve yuksegramajli olarak dretilen kungkardir.
Agir siprem kumg numaralari ayni olan iki i@in, mekige birlikte verilmesi ile elde
edilir. Piyasada @r suprem kumgar icin, 30/2 stprem, cift jarse, c¢ift siprem gibi
isimlerde kullaniimaktadir. Bunlardan ¢ka lycrali elastik stiprem, melanj stprem;
karisik ipliklerle, 6rnein pamuk-polyester ile yapilan kughar gibi siprem kumga
cesitleri vardr.

Suprem 6rme kunskarda esasen bitin 6rme kugaa gibi Gi¢ boyutlu bir yapiya
sahiptir. Ancak 6rme kumgkarda ilmeklerin G¢ boyutlu olarak durmasiniglsgan
momentlerin kanlikli ilmekler arasindaki ikkileri farkhdir. Tek yataklh makinelerde
Uretilen stprem tart kunglarda, ilmekleri ¢ boyutlu halde tutan momentlérgu
yapisi gergi, karsi yondeki ilmeklerin zit yonindeki momentleri tarafan
dengelenmedi icin, ilmek kisimlari serbest halde kaldiklarintbii sekilleri olan
dogrusal hale gelmeye cair. Bu tir 6rgulere dengesiz 6rguler denir. SUpréme
kumaslarin kullanim 6zelliklerini belirleyen en dnemlagisal kriter bu dengesizliktir.
Bu dengesizlikten dolayi 6zellikle kesim ve dikigiemi sirasinda kivrilmalar meydana
gelmekte ve bu da verimigi etkilemektedir.

Suprem 6rme kumgkarin 6n yizleri ve arka yuzleri farkli gorigtédir. TUp
(hortum) seklinde Uretilirler ancak kesilerek acik geklinde de kullanilabilirler. Bu
nedenle ribana ve interlok kugt@ara gore daha genienler elde edilebilir. Esnemesi
enden ve boydan hemen hemen aynidir fakat esneanerdsana, interlok, haga gibi

orme kumalara gére daha duktir. Fazla esnetildiklerinde isgekilleri bozulabilir.
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Esneklginin zayif olmasi nedeniyle giysi olarak kullanktrinda dger atki yonla

0rme kumalara goére vicudu sarmalari daha kotuddar.

Suprem ©Orme kumga Orgusi dier oOrgilere gore daha az desenlendirme
olangina sahiptir. Desenlendirme zor iken, ince hafipiiar ile daha @r, sik yapilar
arasinda cgtlilik kolaylikla elde edilebilir. Siprem 6rme kusglarin 6rgu raporu tek
plaka tzerinde birgnede olgtugu igin birim alandaki harcanan iplik miktari en @an
orgu ceididir. Kumas maliyeti bu nedenle guktir. Kesildiklerinde yanlardan kuga
arka yuzune (L ilmek yuzl) dou, Ust ve alttan kumgan 6n yizine (R ilmek yuzi)
dogru kivrilmalar meydan gelir. Kivrilma miktari iplikrapt ve cinsine, kunga
sikhgina b&li olarak deisir.

Suprem 6rme kumgkarin konfeksiyonda kesim ve dikinglemi bircok 6rme
kumasta olduyu gibi esneme ve kenar kivrilmasindan dolayi probtér. Stiprem 6érme
kumaslarin dikiminde c¢ok ince uglu uygungneler kullanilmazsa diki yerlerinde
yirtiimalar olabilir. Stiprem 6rme kurglarin burgmaya gilimleri azdir. Kirsikliklarin
da daha kolay kaybederler. Bu nedenle basit birletité klemiyle duzelirler
(http://www.tekstil.com.tr/tr/product/2927/suprem nkas.html).

Viskon Suprem: Viskon sipremde pamuk stpremden farkl olarak hadad@a
olarak pamuk yerine viskon kullanilmasindan kayaakl Viskonun hammaddesi cam
ve kayin gacidir. Viskon, rejenere bir sellloz lifidir. Yaseliloza kimyasalsiemler
uygulanmasi sonucu elde edilir. Uygulanan kimyagamler sonrasi hamueklinde,
islemeye hazir bir kagim haline gelir ve bu kagm 6zel yontemlerle dizelerden
cekilerek viskon sekline dongur (http://www.tekstil.com.tr/tr/product/3273/visko
kum%C59F.html). Viskon elyaflari %100 kullanilabid gibi pamuk, keten, ipek,
lyocell, tencell, modal ve yin gibi gbr elyaflarla kagimli olarak da
kullanilabilmektedir. Her ne kadar yapisi pamuklenterlik gosterse de uretimde
viskon daha az toz ve tly oranina sahiptir. Aydeha pirtzsuz bir ylizeye sahiptir.
Uretim  kapasitesi de pampa kiyasla  yiksektir  (Bonisa  Tekstil,

http://www.bonisa.com.tr/urundetay.asp?sno=1).

Viskonun en temel Ozefli nem alma O6zelfinin pamuktan daha ytksek
olmasidir. Normal kgullarda %11-14 oraninda rutubet toplamakfigsme 0zellgi
yuksek oldgundan %80-120'ye kadar su emebilmektedir. Kuru ddgaigl ise
pamuktan daha duktir. Y& dayanikhlgl ise cok dguk bir orandadir. Ygken
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dayaniklilgl kuruya oranla %40-70 dinekte, uzamasi %15-30 ile pagaugore iki kat
daha yuksektir. Viskon pamuktan ¢ok daha yiksek okam alma 6zelliinden dolayi
boyanmaya ve baskiya cok eltidir. Ayrica renklerin daha parlak gérinmesingisa
(Ozgliney, Korli, Bahtiyari ve Bahar, 2006:101).

Viskon kumalar sik ve rahattir, olduk¢ca yumak bir tuseye sahiptir. Kaygan
dokusu sayesinde ciltle uyumludur, bu da rahatakuthi beraberinde getirir. Ozellikle
orme kumalarda parlakigl nedeniyle de tercih edilir. Astar kush@inda, bluz,
gomlek, tisort, elbise, dekorasyon, bayan Ust giyim ve bayagamairi Uretiminde
tercih edilmektedir (Banazili, 2006:14).

Viskon her ne kadar ozellikleri itibari ile cazipomjinse de konfeksiyon
isletmelerinde Uretim sirecinde oldukca fazla soragatynaktadir. Bu sorunlarin en
temel nedeni viskonun boyutsal stabilitesinin iggmlere kagi zayif olmasidir. Kolay
kirisan viskon kumg it sonrasi aski Uzerinde kugrkeendini gagl dogru salmakta, bu
da olcu tablosuna gore enden daralma, boydan uzameden olmaktadir. Tedarikgiler
icin 6nemli bir sorun olan dl¢l ditranler reklamasyona neden olmakta gletinelere
agir faturalara neden olabilmektedir. Bu sorunun gidesi icin kalip ve dikim
asamasinda bazi onlemler alinmaktadir fakat bu ordergrimliligin dismesine neden
olmaktadir (Gurcim, 2010:288).

Modal Stprem: Kayin ggacindan uretilen modal, tamamiylagdf yas ve kuru
mukavemeti yuksek bir lif gadidir. Yipranmaya karsi oldukca dayaniklidir. Nem
transfer o6zellii gayet iyidir. Modal iplikle orilen veya dokunamutkalar, yumuak
tuseye sahiptir. Cok iyi nem transfer 6zgilnedeniyle sicak, rutubetli iklimlerde dahi
giyim konforu sunar. Termoplastik Ozellikte olmama® rejenere selilozik esasl
olmasi nedeniyle terbiyalemleri sirasindaki davranipamuk elyafina benzer. Ral

bir beyazlga sahip olmasi nedeniylgatma, merserizelemi gerektirmez.

Tarkiye'deki tretim hakki sadece Karsu tekstildaroimodal iplik konfor ve
estetgin, parlaklik ve dgalligin arandg her c¢ait tekstil Urtnlerinde tercih
edilebilmektedir. Modal kumynda Ozellikleri viskon kumga benzer ve Uretim
surecinde dikkat edilmemesi durumunda reklamasylanlkasilasiimasi mumkandar
(Karsu Tekstil, http://www.karsu.com.tr/pxp/tr/uender/iplik/ring-iplik/modal-ve-
karisimlari.php).
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2. ARASTIRMA METODOL 1Jisi

Bu bdlumde cagmada kullanilan 6lgcim dgerlerinin yapisini olgturan basic t-
shirt icin Gretim akgi, bu t-shirt Grinin elde edilmesi icin kullanil&aomas tdrleri,
makineler, yardimci malzemeler, galnlar, model, ortam ve 6lcim «dlari hakkinda

bilgi verilecektir.
2.1.MODEL

Model tim kuma tarleri icin yakasi ribanali, ete ve kolgzzi regcme ile
kapatilmsg, ense etiketli basic t-shirt’ttir. Modellerin farkioktalarinda yakin olcilerde
baski bulunmaktadir. Bu tarz modellerin siregiilden dolay! ¢agan bant bu modele
uyarlanmstir ve bu tarz modeller hep bu banda verilmektedir.

Takma yaka

Ense Etiketi

Etek-Kolgzi

regme

Sekil 2.1. Standart Sire 6lcimu yapilan Basic T-Shirt gorliniim
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2.2.BASIC T-SHIRT ICIN URETIM AKI Sl

Basic T-Shirt dikimi Uretim, Uretim 6ncesi ve Umetsonrasi olarak 3samada

tamamlanir. Aagida bu gamalar § akis semalari ve aciklamalari ile belirtilgtir.
2.2.1. Uretim Oncesi Hazirliklar

Sipargin alinmasindan B&yip, seri Uretime gecilmesine kadar devam eden
sirectir. Urtinlin gedtirilmesinden tretim kaliplarinin hazirlanmasinpléonda 7 temel

akis yapisina sahiptir. Bu surec glari ile ilgili temel bilgiler gagidaki gibidir;

Urin Gelistirme ve Pazarlama islemleri: Konfeksiyon gletmelerinde ilk
asama Uretilecek drunun belirlenmesi ve geaiimesidir. Bu gamada modelist ve
stilistler moda, sosyal yapi, cinsiyet gibi etkenkelirleyerek saginin yapilabilecgini
disUnd{gt Grdndn tasarim ve cizimlerini yapar. Bunlari yki@in sonra pazarlama
metotlarini kullanarak potansiyel toptan alicilataverileri gonderir ve Urinin sipsei

donismesini sglamaya cakir.

Siparis Detaylarinin Belirlenmesi: Musteri temsilcisinin, yazili olarak gelen
sipark ile ilgili tim 6zellikleri, Uretim sirasinda aslémasi icin, ¢izimin de bulundiw
firma ici sipark takip formuna glemesi ve bu formu gerekli gér formlarla beraber
uretilecek malin bir numunesiyle birlikte ilgili himlere iletmesidir. Bu formlar sonraki
birimleri sipark detaylariyla ilgili olarak harekete gegirir.

Kumas, Aksesuar ve Ambalajihtiyaci Tespiti: Pastal maliyet analisti kupa
ve teknik foy bilgilerini kullanarak firesi de dalolmak Uzere gerekli toplam kuma
ihtiyacini  tespit eder. Konfeksiyongletmelerinde maliyetin en buyidk kalemi
oldugundan bu birimde titizlikle ¢ca@ilmalidir. Kumg kayiplarina etkiyen faktorler
argtinilmall ve kuma eni, boy, asorti gibi verilerin Uretim planlamangémleri ile
dizenlenerek en uygun verimdiln sazlanmasi gerekir (Rayev, 2010:262). Aksesuar
maliyet analisti numune ve teknik foyl kullanaralkerekli aksesuar ve ambalaj

malzemesi miktarini tespit eder.

Kota Islemleri: ithalat ve ihracatefligi, malin “yesil belge”sini hazirlar ve
bunu aliciya gonderir. Kotglemleri yuratilur. Kota, ihracat yapilan Ulkeleiendi i¢
piyasasindaki Ureticilerini korumasi ve yabancieléke de bgini koruyabilmesi icin
koyduzu her ulkeye belirli miktarlarda tespit edignolan yapilabilecek maksimum
ihracat miktaridir.
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On Maliyetlendirme: Uriin ile ilgili tum maliyetler birlgtirilerek toplam bir 6n
maliyet belirlenir ve miteriye sunulur. Miteriler maliyeti dgerlendirerek uygunluk
durumuna gore onaylar veya reddederler. On matiyféli maliyetle ayni olmasi, farkli
ise sebeplerinin ortaya konulmasi gerekir.sBkilde sonradan ayni hatalarin yapilmasi

engellenir.

Termin Belirleme Toplantisi: ilgili madurler bir araya gelerek sipsin teslim
guininden geriye dwou, is akisl sirasina gore termin belirlerler. Ayni zamandgare
fabrika dginda yaptirilacak ¢calmalar varsa onlarin yerlerine de karar verirlekagak

sonuca goére nsteriye bilgi verilir.

Uretim Kaliplarinin Hazirlanmasi: Teknik modelsefine ba&li olan bilgisayar
sistem operatérleri, ©6lci tablosuna da uyarak kumaen verimli sekilde
deserlendirilmesi icin Uretim kesim kaliplari gtururlar. Bu @ama, numune sevkiyati
sureci ve fit toplantilarinin sadece belli glnlerdenasi nedeni ile sipgridncesi
donemin en uzun kismidir. Kalipla ilgili her ggklik yapildiginda pastalin tekrar
kontrol edilmesi, tolerans gnda bir arty veya azakh olmasi durumunda ilgili
birimlerin uyariimasi gerekir. Busama devam ederken Urini gluran tim ana ve
yardimcl malzemelerin tedarik siireci devam edergtioh 6ncesi hazirlik suregiekil
2.2'de belirtilmitir.
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Urlin Gelistirme ve Pazarlamblemleri

A 4
Sipark Detaylarinin Belirlenmesi

A 4

Kumas, Aksesuar, Ambaldhtiyaci
Tespit

A4

KotaIslemleri

Olumsu:

+Olumiu

On Maliyetlendirme

Rec

 Onay

A
Termin Belirleme Toplantisi

Rec

Onay
y

A
Uretim Kaliplarinin Hazirlanmasi

A 4 A 4 A\ 4 A\ 4
Uretim Asamasi Dur

Sekil 2.2.Basic T-Shirticin Uretim Oncesi Hazirliks Akis Semasi

2.2.2. Uretim Asamasi
Bu asama 3 ayri kisimda incelenecekiik asama kuma temininden bgar ve

kesime kadar devam eder. Tum Baraalarla ilgili temel bilgiler gagidaki gibidir;

Kumas Temini: Kuma temini 4 farkli sekilde yapilabilir. ilk olarak eer
mevcutsa kumgadepodaki stoklardan kalanir. Depoda stok kumayoksa iplik temin
edilerek iplikten dokuma ya da ham veya mamul kyralana yoluna gidilebilir. 3.
yontem iplik tedariki ile grasmadan dgrudan ha¢ kumgasatin almaktir. 4. yontem ise

boyanmg mamul halindeki kumga satin almaktir.

Ham Kumas Kontroll: Gelen ham kuman stk makinelerde ve laboratuarda
kalite kontrolti yapilir. Kontrol igin tespit edileher hata icin kontrol belgesine

isaretleme yapilir. Kabul edilebilir derlerin Ustinde hata bulunmasi durumunda
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kumsglar ilgili firmaya iade edilir. Bu glem her parti icin ayri yapilir ve test yapilan
parcalar belli bir stre saklanir.

Aksesuar Malzemesi Temini:Belirlenmi miktar ve 6zelliklerde malzemeler,

once stoktan kalanmaya cakilir. Bu mimkun dgilse, piyasadan alim yoluna gidilir.

Boyahane Islemleri: Kumaslar boya, baski ve gerekirse gdi boyahane
islemleri yapilmak Gzere boyahaneye gonderilir veadan zamaninda ve kaliteli bir

sekilde firmaya geri donmesi takip edilir.

Boya Kumas Kontroli: Fabrikaya gelen kumgan tamami kumg kontrol
kisminda gikh makine testinden gecer, fiziksel olcuimler yapive laboratuar

kontrolUine tabi tutulur.

Ambalaj Malzemesi Temini: Belirlenmk miktar ve 6zelliklerde malzemeler,
once stoktan kadlanmaya cahlir. Eger bu mamkin dglse, piyasadan alim yoluna
gidilir.

Kalip Cikartilmasi: Kumas kalite kontrollerden olumlu olarak gegctiyse,

modelhanede hazirlanan nihai kaliplarla, istenentide kesim pastali ¢izdirilir.

Kesim: Kesimhaneden godnderilen kaliplarla kesigterni gerceklsgtirilir. Bu
islem icin ilk olarak kumg kontrol ekibi tarafindan onaylanan kugtza 30-40 metre
uzunlygunda diiz masalar tzerine serilir. Serimde kat s&kyisiag tlriine gore dgsir.
Serim glemi sirasinda kungan esnetilmemesine veya masa Uzerinde bol olma@asin
Olcilerin tutturulabilmesi acisindan 6zellikle ditkedilmesi gereklidir. Masaya serilen
kumain cekme ihtimaline kar tam boyutuna gelebilmesi icin kesimden sonra kisa
sure zeminden hava ile emilerek bekletiimesi gerd&a bekletme sonrasi pastakké
atd yardimi ile kumga yapstirilir. Operator tarafindan hizar veya kesim motor
kullanarak kalip cizgisi boyunca kugé&esilir. Mallarin bu gamadan sonraki sayisal
takibi icin, adet takip formu doldurulur ve gereklilgiler varsa bilgisayar ortamina
aktanlir (Paayev, 2008:115).

Arastirmalar normal diz kumha bir pastalda kumakaybinin %27 civarinda
oldugunu gostermektedir. Bu kayiplara sebep olan faétotbp bai-sonu, tekstil
hatalari, serim hatasi, kumaen dizgunsuzfiu, kahplar arasi bdukolarak
belirlenmstir (Zak, Sizova ve Kozlov, 2002:27). Kesimhaneiwditi gini artirmak icin

Ozellikle bilgisayar destekli sistemler gahalar Uzerine caimalar hizla sirmektedir.
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Bu calsmalarin temel noktasi cutter adi verilen kesim atdamndir. Bu otomatlarda
kumain masaya serilmesi ¢gdinlar tarafindan yapilmaktadir. Bundan sonrakinaada
kuma masa Uzerindeki laserle eturulan referans k@&lere konulmakta ve kesim

modelhaneden bilgisayar ile yonetilmektedir (Duydi288:147).

Uretim gamasinin ilk kismgekil 2.3'de belirtilmistir.
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Uretim gamasinin 2. kismi metolamadarylbgup fason veya konfeksiyon diki
Icin sevkiyatla biten kisimdir.

Metolama: Kesim sonrasi Ust tste 40-50 kat halindeki bedenak parcalari ile
ilgili tanitici tek bilgi en Ustteki pastal g@dinda yazan verilerdir. Fakat Uretim
surecinde bu Kadin kaybolmadan veya gbr bedenlerle kaygmadan kontrol altinda
tutulmasi zordur. Bunun i¢cin modelin tim parcalarirzerinde model no, beden, pastal

no, sira gibi veriler bulunan, meto olarak adlaralr stickerlar yagtirilir.

Tasnif Islemi: Kesimden gelen parcalar tasnif kismina girer. Barancelikle,
kesilen parcalarin 6lcim ve simetri kontrolleri yap Renk, delik, leke vb kontrolleri
yapilir. Hatali §ler isaretlenir ve kaydedilir. Gerekli olanlar baski veyaks gonderilir.

Baski/Nakis ve Sonrasindaki Kontroller: Baski/nakg takip sorumlusu, ilgili
firmalara 6nceden haber verir ve termin teyidi.aRhnan teyide goére mallar, ilgili
firmaya gonderilir.ilk cikan mallar baski/nakitakip elemani tarafindan kontrol edilir
ve baskiya ya da nala devam onay: verilir.

Baski/Nakis Kontroli: Tasnif kisminda, baski/ngkn istenildgi gibi olmasi
icin, delik, sokuk, leke, nakiveya renk hatasi kontroli yapilir. Hatalilar tamir
gonderilir. Giderilemeyecek hatalar baski veya g@aia fatura edilir. Hatalisler
isaretlenir ve kaydedilir.

Esleme: Kontrol edilmg mallarin tum parcalari, aksesuarlaklegtirilir ve

dikime hazir hale getirilip kasalara konulargkazirlama kismina sevk edilir.

Fason Dikimi: Is hazirlama sorumlusu, kaliphaneden Uretim numuieshkmik
foyand, cizim ve garet kaliplarini, aksesuar deposundan aksesuakksimmhaneden
dikime hazirlanmy isleri, daha dnceden uretim muddiiitarafindan yeterligi kontrol

edilmis atOlyelere irsaliye ve stzlme ile birlikte sevk edilmesini gkar.

Atdlyeden 6n numuneler istenir. Fason tajefi ve teknik modetefi tarafindan
yapilan numuneler kontrol edilir. Yapilan numunetaraylar ya da kabul edilene kadar
gerekli deisiklikleri yaptirirlar. Uretim devam izni verilir. ketim sirasinda fason takip
boliumunin kalite kontrol elemanlari surekli olaf@son atélyelerini kontrol ederler.
Konfeksiyon dretim montaj ara kontrolini yaparakide olgabilecek lretim hata ve

eksiklerini dnceden tespit edip onlerler.
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Konfeksiyon Uretimi bitd olan Grlinlerin son kalite kontrollerini yaparalitex
glivence onayi verir. Angana gergi dikilen mal belirli partilerde fabrikaya geri ¢k,

sayllip irsaliye ile iceri alinir.

Bu mallar 6n kalite kontrolde, ylzde yugciiik, kumas, renk, etiket, leke,
Olcim, iplik ve meto kontroliine tabi tutulur. Ayaiccalgilan tim atolyeler surekli
izlenir.

Konfeksiyon Kisminda Dikim: Is hazirlama sorumlusu fasondaki gigeiilgili
her seyi hazirlayip konfeksiyon kismina teslim eder. iBikdncesi hazirlik siemleri

yapilir. (Tela fikse, ttt kivirmasaretleme, ¢izim ve 6n montaj gibi).

Uretim aamasinin 2. kisniiekil 2.4’de belirtilmistir.



28

Metolam:

v

Tasnit

Baski-nakg
var mi?

Bask-Nakis

Baski-Naks
KontrolU

A

Esleme

v

Is Hazirlami

v v

Fason Konfeksiyon
Dikim Kisminda
Dikim

v y
2]

Sekil 2.4.Basic T-Shirticin Uretim Birimiis Akis Semasi(2. Kisim)




29

Uretim aamasinin 3. kismi tamamen dikim bandinin icerisigdeceklgen
operasyonlardan odur. Bu operasyonlar omuz catma ileslba ve paketleme ile son
bulur. Basic bir T-Shirt’in dikiminde izlenmesi g&en sira ve makineleragidaki
gibidir.

Omuz Catma: On ve arka beden parcalarinin omuz kisimlarinin tisse
getirilerek 4 iplik overlok makinesi ile dikilmesid

Yaka Bandi Hazirlama: Yakadaki bandinin dairesel yapi kazanmasl icin
uclarinin birbiri ile birlgtirilimesidir. Bu slem diiz diks makinesi ile yapilabilgi gibi 3
veya 4 iplik overlokla da yapilabilmektedir.

Yaka Bandi Bedene Tutturma: Bandin bedene dikilmesi sirasinddemin
kolaylasmasi ve bandin her noktada ayni ene sahip olmasdigz diks makinesi ile

bedene tutturulmasglemidir.

Yaka Bandi Takma: Bandin tamamen bedenle bitielmesidir. Bir dnceki
operasyonda bant bedene tutturgnolmasina ramen her noktada ayni enin olmasini
sazlamak zordur. 4 iplik overlok makinesi ile yapilan islem sirasinda siperlerle enin

her yerde ayni olmasi ganir.

Kol Takma: Kol parcalarinin karlikli belirleyici izler veya kesikler(cit) takip
edilerek 4 iplik overlokla beden parcasina dikilides

Yan Catma: Kol altindan bglanarak etek ucuna kadar 6n ve arka bedenin 4
iplik overlokla birlestiriimesidir. Bu kslem sirasinda sol tarafta etekten 10-12 cm
mesafeye yikama talimati takilir. Bazi modellerdeagna talimati birka¢ parca olabilir
ve Onceden hazirlanmasi gerekir. Olgiim yapilan idedéalimat tek parcadir ve
herhangi bir 6n hazirlik s6z konusuzdeir.

Etek Recme: Kol ucuna yapilan slemdeki gibi, etek ucundaki agik ham

kumasin ice dg@ru kivrilarak dikilmesidir.

Kolagzi Re¢me:Kol ucundaki agik ham kurgen ice d@ru kivrilarak dikimini

saglar. Re¢cme makinelergne ve ip sayisina gore @gk tarzda diksler dikebilirler.

Etiket Takma: Enseye modelin marka ve bedeninin yazili gidwetiketin

takilmasidir. Duz diki makinesi ile yapilir
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Kolagzi ve Etek Re¢gme Uglari ZigzagRec¢cme dikdi yapisi gergi sokilmeye
masaittir. U¢ kisminin yikanma veya tutup c¢ekilniei glis midahalelerle serbest hale
gelmesi ile s6kulme okur. Bunun 6nine gecebilmek icin regme makinesiakulan
yerlere zigzag atilmasi zorunludur. Bu dikliiz diks makinesi ile gnenin birka¢ adim

ileri geri hareketi sonucu elde edilir.

Is Temizleme: Dikim islemi sonrasinda tek parca haline gelen (riin tzerind
istenmeyen iplik sonlari ve beden tanitici stick€rheto) barindirirlar. Bylem Grindn
dikim islemi bittikten sonra bir ¢cajan tarafindan yapilabilgi gibi bant dengelemenin
uygun olmasi durumunda bant icerisinde her sagali tarafindan kendi dikim
operasyonundan sonra da yapilabilir.

Uttileme: Uriiniin sata hazir hale getiriimesi icin Uzerindeki kikliklarin
sicak hava buhari kullanilarak giderilmesidir. Urii, kumas tirti, makine ayarlari
gibi kosullar nedeni ile suresi farkhliklar gosterebilldtii ayni zamanda bir kontrol
noktasidir. Uti dlemi sirasinda operatériinin tiim noktalari detayizl@mlemesi
nedeniyle hatalari da gérmesi mamkundur. Boyle chirumda Griniu kalite kontrol

ekibine teslim ederek zaman kazanilmasina yardofoc!

Kalite Kontrol: Banttan ¢ikan Urtnlerin tamaminin tim yonleri Kentrol
edilip giyim rahatlgl ve s&ligi etkileyebilecek bir hata olup olmagnin kontrol
edilmesidir. Hata oranlari ve hata noktalari sireldrak takip edilir, hata kaygaa
hizlica miudahale edilerek sorun ortadan kaldiriengadsilir. Bu islemde temel prensip
kalitenin ki yapan operator tarafindangganacgidir. Bunun icinde operatdrde kalite
bilinci, ¢alisma ortami, malzeme gibi etkenleringo bir sekilde sglanmasi gerekir.
Olas! hatalarin tamirinin hatayr yapansike vyaptiriimasi da hata yapilmasini
engelleyebilir (Kalaglu, 2000:150).

Paketleme: Tasimanin daha kolay olmasini ve Uurinins detkenlerden
korunmasini gdamak amaciyla trinin bir pet icerisine yerlgiriimesidir. Askida
acik bir sekilde veya katlanarak paketlenebilir. Paketleglemi sonrasinda genelde

modelle ilgili bilgilerin bulundgu bir sticker’da yagtirilir.

Dikim bantsefligi strekli olarak $ akisini takip eder, hatalari 6nleyici tedbirler
alir ve buna rgmen olgan hatalari aninda ortaya cikarip giderirler. Tammémkin
olmayan glerin kaydi tutulur. Sonuglarin gunlik doékumleri pylar. Konfeksiyon

kismindan bitmy Grinler 6n kalite kontrol departmanina sevk edilir
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2.2.3. Uretim Sonrasi Sonislemler ve Sevkiyat
Kolileme iglemleri ile bglayip, mallarin sevk edilmesiyle sona eren surectir

Kolileme: Kolilerde istenen asortiler ganir ve kapatilip koli Ustl adres tanitim

bildirim etiketi yapstirilir.

Kalite Giivence Teknikerinin Kontrolii: Uretilen tim drtinler myieriler
tarafindan AQL(Acceptable Quality Level) olarakadiirilan bir kalite kontrol sistemi
ile kontrol edilir. Urinin méteri tarafindan kabul edilebilmesi icin bu kontreid
gecmesi gerekmektedir. Bu kontrol sisteminde tablofardimi ile toplam sipayi
Uzerinden belli adette kurallara uyularak numuneialve kontrol edilir. Tablodaki
adedin Uzerinde hata c¢ikmasi durumunda Uriin k&itegpit edilen hatanin tekrar
kontrol edilmesi talep edilir. Ureticiler bu kontroslemini misteriden énce kendi
binyesinde cajan kalite glvence teknikerlerine yaptirarak hatale@spit etmeye ve

gidermeye cagir.

AQL kontroll genelde Uretici firmanin deposundaijiapBoylece olasi bir hata
durumunda drtnlerin tamir edilmesi icin gerekli molgeri sevkiyat ve depolama

maliyetleri ortadan kaldirilhr.

Musteri Kontroli: Mallarin kalitesinin, kalite glvencesi teknikearafindan
onaylanmasi durumunda, stérinin kontrolort fabrikaya gaulir. Kolilenmis mallarin
bulundwgu yerde, istedikleri koliyi actirir ve kalitelerikontrol ederler. Kabul edilemez
hatalar ile kapilasiimasi durumunda son kalite kontrol ve sevkiyatsmumlu sef,

hatanin giderilmesi icin ilgili kisingefini, bolim madarina haberdar eder.

Ceki Listesinin Hazirlanmasi: Musteri onayini alan mallarin, ihracat igin ceki
listesi hazirlanir ve ithalat, ihracgefligine, gerekli ihracatslemlerinin yapilmasi igin

verilir.

Sevkiyat: Musteri onayini da alan mallar, fabrikanin kendiyeci vasitalariyla

ya da taiyici firma kanali ile gideg® yere sevk edilir.

Uretim sonras! sonslemler ve sevkiyat siemlerinin gamalari Sekil 2.6'da

belirtilmistir.
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Sekil 2.6. Basic T-Shirticin Uretim Sonrasis Akis Semasi

2.3. KUMAS

Yapilan ¢algmada kumg olarak pamuk ribana, pamuk stiprem, viskon stiprem,
modal stiprem kungéar kullaniimstir. Pamuk ribana 24/1 numara, pamuk siprem 20/1
numara, viskon siprem 24/1 numara ve modal supréth @umara iplikle normal
siklikta ordlmigtar. Her ne kadar iplik numarasi farkli olabilseigletme belli sinirlarda
arin dikebilen makine parkina sahip gidadan standart sureler hesaplanirken iplik

numarasi ¢ok fazla géz dninde bulunduruimamaktadir.

Kumsslar fabrikaya ilk geldiklerinde bir sire dinlendimekte, bundan sonra
renk, fiziksel hata, boyut gibi kontrolleri yapiliktadir. Sonuclar olumlu cikinca kesim

onay! verilmektedir.
2.4. MAK INE

Tam kumalar icin dlciimler ayni tretim makinelerinde ve Barda yapilmgtir.

Baski makinesi MHM-300 marka Compact ve 3000 medellserim makinesi
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GERBER marka SY-100 ve SY-101 modelleri, kesim motBastmann marka dik
bicakli modeli, diz diki makineleri JUKI marka DDL-9000 modeli, re¢gme mailteni
PEGASUS marka W-500 modeli, 4 iplik overlok makerelPEGASUS marka EX-
5214 modeli, Ut Malkan marka UP-102 modelidir.

2.5. YARDIMCI MALZEMELER

Uriiniin Gretilmesi igin ihtiyag duyulan yardimci meainelerde kalite durumuna
gore drinin standart siresine etki ederler. Kudanen temel yardimci malzeme
makinelerde kullanilangneler ve ipliklerdir. Tium parametrelerin en iyi wrade olmasi
durumunda dahi bu iki yardimci malzemenin hatatimetretimde gok buyuk sorunlar
cikabilir. Iplikteki kopws, kayma, cekme, esneme, mukavemet gieedeki kullanim
suresi, 1sinma, kirllma gibi 6zellikler nihai Grimialitesini ve verimlilgi dogrudan
ilgilendirmektedir. Bu nedenle her iki yardimci m@menin secimi Endustri
Muhendislgi departmani tarafindan uzun oOlgimler sonucu leglimektedir (Gurcum,
2010:340).

Tum makinelerde Coats marka 150 numara merseriZzgd@erumara mus iplik
kullaniimistir. Ayrica Groz Beckert marka 9-10-11 numagmeler kullaniimgtir.

Makine ayarlari ve kumgagesidine gore uygunekilde ayarlanngtir.
2.6. CALI SANLAR

Tdm o6lgumler ayni birimlerde ve dretim bantlaringgpiimstir. Bu islem igin
ayni anda benzer modellerin kisa slrede bandamakmimkin olmadindan her 4
kumas tipini de t-shirt olarak ¢cajan bir bant secilmive bu bandin gecsverilerinde
de yararlanilmtir.

Bir bandin cakanlarinin uzun bir surecte farkgraamasi, ¢ajan dongusu ¢ok
olan bir sektor icin cok karasilan bir durum olmasa da ol¢cimlerin aligidbandin
verimlilik seviyesinin genelde hedeflenenin Gzearalmasi vesietmenin prim sistemi
ile calsmasindan dolayr fazladan kazanglarinin beklenergeriide olmasindan
kaynaklanmgtir. Bu nedenle bantta c¢ghn dongimi kisa vadede pek
gorilmemektedir. Modelin basic model olmasi ve seall sayisinin daha karga
modellere kiyasla az olmasi da gahlarin farkli olmamasina yardimci olgtwr. Bu

nedenle cajanlar tim kumstirleri icin aynidir.
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2.7. ORTAM

Olcumler ayni bantta kisa siirede farkli modelsgatnanin zorluklarindan ve
isletmenin normal cadma dizenini takip etmemiz gerektiden, dgerlendirme verileri
yilin farkh aylarinda alinmgtir. Fakat §letmenin kendi i¢c havalandirma tesisinden
dolay! yilin tim aylarinda i¢ Is1 sabit tutulmaktacdBu nedenle 6lguimler suresince
ortam kaullarinda fiziki bir deisiklik olusmamstir. Ayrica verimliligin genelde
distiginin go6zlemlengi Ramazan ayl boyunca alinan ol¢cimler bu sgada

kullaniimamstir.
2.8. OLCUM ALETLER i
Olcumlerde Altis marka SV-20 model hafizali krondraekullaniimstir.

2.9.METOT

2.9.1. Kesim sireci

Kesim glemi 6lcim acgisindan en uzun sire¢ gituu Bunun sebebi dikim igin
ihtiyag duyulan ginlik yakisk 800-1000 adet drtnun tek seferde kesilebilmesidi
Kesimhanede kumgaserimi, kesime hazirlik, kesim, metolama ve tasgidmlerinin
sureleri ayri ayri olculmgitir. Serim, kesime hazirlik, kesim ve metolama Isiiradet
ariin icin hesaplanmgtir. Toplam sire kesilen trin adedine bdélinerektim icin
standart stre hesaplarstm. Kuma kalinligina gore serim kat sayisi ve dolayisiyla
kesim adedi d&sebilmektedir. Tasnifslemi ise her Uriin igin ayri ayri ol¢ulrgtir.

2.9.2. Baski Sireci

Baski slemi her kuma tarid icin farkh yontemler gerektirir. Bu ¢aada tim
artnler icin ayni baskinin yapilggabir Griin olmadiindan Gzerinde farkh baski tirleri
olan urdnler ele alinngtir. Baski hazirlik strecinde basilacak trtnlen kimyasallarin
hazirlanmasi suresi Olculgtiir. Bu kimyasallar kolay bozulan ve uzun sire

bekleyemeyen maddeler oglindan trtin geldikge hazirlanabilmektir.

Baskilar Uzerinde 12 baski birimi olan ahtapot Isinbir makinede
yapilmaktadir. Baski makinesinin gaha prensibi, Urtinlerin serilgli tablalarin hareket
ederken baski birimlerine gefdinde baski mekanizmasininsagl inip ileri geri
hareketle kimyasali Urline transfer etmesidir. Tekkrveya 12 renk olmasi, baskinin

bliylk veya kiucuk boyutta olmasi sureyi etkileme@nKii tablalar her istasyonda bir
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kere durmak zorundadir. Ancak 12. istasyona gelde tablalardan trin alinabilir ve
oradan fiskeye gecebilir.

Fikse Blemi ise drint yakmamak icin hizli hareket ederélkag tekrarda
yaplilir. Fikse sleminde sureler toplam Gzerinden aligimfakat hesaplanirken tek Grin

Uzerinden hesaplangtir.
2.9.3. Olcum Orneklerinin Hazirlanmasi

Olciim igin banda 6zel modeller verilmegtivi. Yani, normal Gretim slrecinde
kullanilan Granler tercih edilrgiir. Balya balarinda 6zellikle etiket dgsikligi sebebi
ile bir middet duraklama olgundan o6lgimlerin kunma balyalarinin bgindan
olmamasina 6zen gosterigtii. Olglimlerin sonunda standart dakika hesaplamrku

sureler eklenecektir.
2.9.4. Dikim ve Paketleme Sureci

Dikim surecinde performans 6lgimu trinin operadaftndan eline alinmasi
ve islem bittikten sonra yan tarafindaki bir sonragtemin operatérinin ujabilecei
bir noktaya konulmasi arasindaki sirenin belirlesinile yapiimstir. Makine bakimi,
ariza, iplik-gne deisimi gibi sureler sonradan hesaba katifac&in dlcimlerde
dikkate alinmamstir. Uretim bandi U bant yegtrme dizeni ile yerlgirilmistir. U
bantlar bir §cinin birden fazlagten sorumlu olmasi ilkesinin, tek parcasakie sureg
bazli hat anlagiyla birlesmesi sonucu ortaya c¢ikan bit yerta dizenidir. Bu
calsmada da hat dengeleme yapilirken siresi artagagérin kolay dier isleri de

yapmasl esas alingtr.

Bantlarda tim c¢ajanlarin ve yonetim ekibinin anlik durumu gorebilerelicin
duvara monte edilmngibillboardlar bulunmaktadir. Kalite kontrolcilerrhieatasiz Griin
icin yanlarindaki dgmeye basarak verilerin merkezi bilgisayara iletéine sa&larlar.
Burada o anki Uretim miktar1 ile hedef Uretim d«lstirilir ve elde edilen deer
verimlilik olarak billboarda yansitilir. Ayrica atléazinda anlik Uretim miktari da
buradan takip edilebilir. Buslem sayesinde cahnlar da durumlarini gorerek

deserlendirmede bulunabilirler.

Olctimlerin yapildgl fabrika prim usulti caymaktadir. Prim usuliinde ¢gdinlara
haftalik belli bir adet hedef verilir. Bu hedef stiart Olcim sireleri Uzerinden

belirlenir. Bu hedefin tzerine ¢ikilmasi durumunidan bant ¢cakanlarina ayni miktarda
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ek dcret verilir. Ek her bir Griin icin verilecekimprisletme tarafindan kendi kazacina
gore hesaplanir. Uriin adedini artirici bir etkilsaouiriin kalitesini diiirebilecek bu

yontemde kontrol mekanizmasinin 6nemi ¢ok buyliager, 1994:11).
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3.BULGULAR
3.1 OLCUM DEGERLERI

Bu boélimde dort kumsatirl icin tim operasyonlardaki o6lcim geeleri
belirtiimistir. TUm kumalarda alinan dlgimler duraklama olmaksizin hesapigir ve
bu ol¢timlerin %80 verimlilikle elde edilegehedeflenerek her birim igin standart sure
belirlenmstir. Formul olarak kismi verimlilik oraniggilik) formala kullaniimstir. Yani
verimlilik hedefi gerceklgen stirenin, duraklama olmaksizin kullanilacak topiireye
orani ile ortaya konmgur. Ornek verecek olursak pamuk ribana kgngn serim
olcimlerde ort. 0,033 dk. elde ediktii. Olciimlerde siireler duraklama olmaksizin
alindgl icin 6n maliyet verilirken bu sdrenin %80 veritidie elde edilebilecg
distnulerek hesap yapilgtir. 0,033 dk. 0,80’e boélinerek 6n maliyet standantesi
olan 0.041 dk elde edilstir.

Verimlilik — Uretim igin kullanilan siire . 0,033 0.80
erimitix = Birim zamandaki Calisma Siiresi yan 0,041

3.1.1. Pamuk Ribana Olglim Dgerleri

Pamuk ribana yapisi geiecok fazla kivrilma, esneme, cekme gibi konfeksiyo
piyasasinda sorun yaratan Ozelliklere sahigildie. Bu nedenle hedef verimlgin
tutturulmasinda slenmesi en kolay kumga tlri olarak gorulebilir. Bu slem
kolayligindan dolay! toplam siresigdr kumalardan daha kisadir. En kolay gdaAn
kuma oldusundan temel sire igin referans alinmasi amaciylarkimistir.

Alinan él¢cimlerin ortalamasi bulunmwe bu 6lciimlerin %80 verimlilikle elde
edilecgi hedeflenerek her birim icin standart stre befintastir. Bu islemlerin
sonucunda kesimhanedeki toplaggilik siresi 0,935 dk., baskidaki toplamscilik
suresi 1,011 dk. ve dikimdeki toplaggilik suresi 8,490 dk. olarak bulungtur. Tim
bu sirelerin birlgtiriimesi ile pamuk ribana kungtan t-shirt dikimi icin gerekli toplam
iscilik stresi 10,437 dk olarak belirlengtir.

Tablo 3.1'de pamuk ribana t-shirt icin tum Olcumlertalamalari, standart
sureleri, birimlerin toplam sdreleri ve Urinin get@plam siresi dakika cinsinden

belirtilmistir.



Tablo 3.1 Pamuk Ribana Ol¢iim Sonuglar

Uriin Standart Dakikasi
Model: Baskili Basic T-shirt
Kumas: Pamuk Ribana
Hedef verimlilik: 80%
Kesim 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 18 14 15 Ort Bid.
Kumas Serimi 0,032 0,030( 0,033| 0,032 0,033| 0,033| 0,032| 0,032| 0,033| 0,032| 0,034| 0,034| 0,032| 0,032| 0,034| 0,033 0,041
Kesime hazirlik 0,0050,005| 0,005| 0,004| 0,005| 0,005| 0,005| 0,005| 0,005| 0,006/ 0,005| 0,005| 0,005| 0,005| 0,005| 0,005 0,006
Kesim 0,033 0,032| 0,030| 0,034| 0,032| 0,032| 0,033| 0,032| 0,033| 0,033| 0,032| 0,031| 0,030| 0,031| 0,031| 0,032 0,040
Metolama 0,031 0,031| 0,033| 0,032| 0,035| 0,032| 0,033| 0,032| 0,034| 0,034| 0,032| 0,032| 0,031 0,035| 0,032| 0,033 0,041
Tasnif 0,60 0,64 063 063 0,70 071 0KB3 0|66 Q,6%66| 0,63| 0,66 06% 065 0,61 0,66 0,808
Toplam| 0,936
Baski 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 18 14 15 Ort Bid.
Baskiya hazirlik 023 02% 024 0,22 021 0J23 0,2223| 0,23] 0,24 0,25 024 024 0,25 O0pR6 0,236 9,29
Basim 0,12| 0,13 0,24 0,183 0,14 0,03 024 012 0,013| 0,14 0,13 0,12 0,13 0,13 0,130 0,163
Fikse slemi 0,44| 0,46| 048 04% 043 043 0,43 045 0,43440 0,43| 0,43] 0,44 045 045 0,443 0,553
Toplam| 1,011
Dikim 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 Ort Sk,
Omuz ¢gatma 033 038 039 03 086 036 038 0837| 0,36|] 0,37 038 0,3 0,33 0,34 0,364 0,455
Yaka bandi hazirhk 04% 048 048 049 045 0,46480 0,49| 0,50 051 051 045 048 048 0{45 0,477,590
Yaka bnd. bedene tutturma0,30 | 0,30| 0,31 028 03¢ 035 085 0B5 037 0,333400,34| 0,36) 0,32 0,34 0,334 0,418
Yaka bandi takma 048 048 056 0b3 057 (@55 0,964| 056/ 055 056 054 050 055 058 0,543 8,67
Kol takma 0,51 047 053 04p 048 047 0,47 049500 0,53| 0,54 053 050 053 0,53 0,503 0,68
Yan ¢atma 0,57 063 065 062 061 0,62 058 060670062 063 058 059 058 0,59 0,603 0,753
Etek regme 037 03% 039 040 0835 036 034 0,837| 0,36/ 0,33 0,34 0,35 0,38 0,39 0,364 0,455
Kolagzi regme 053 058 054 060 058 0K1 0}64 0,62550,058| 055 055 058 054 0,584 0,573 0,716
Etiket takma 0,40, 0,42 0,4 047 0,45 044 0j45 60,H,45| 0,46/ 044 045 041 041 0,42 0,440 0,550
Kol&etek ucu zikzak 02| 023 024 0,22 0,19 0pR119} 0,24| 0,23] 024 0283 0,22 0,21 0p1 0,2 0,217 7D,2
Is Temizleme 0,25 02% 026 0,26 0,20 0p7 0}28 0,M24| 0,24 0,27, 0,23 0,22 0,20 0,25 0,242 0,303
Utlleme 0,73/ 0,72 o067 067 069 OF1 070 07060®,68| 068 067 067 070 0,72 0,691 0,864
Kalite Kontrol 0,70/ 0,72/ 0,70 0,70 066 0,67 00,69 069| 068 067 069 069 067 068 0,687 0,859
Paketleme 0,72 074 076 0799 0,9 075 0,76 0,76 p0,80| 0,72] 0,74 0,72 0,75 0,96 0,7%4 0,943
Toplam| 8,490
| Genel Toplam] 10,437

6€



40

3.1.2. Pamuk Stprem Olguim Deerleri

Pamuk siprem yapisi ggr&ivrilma ve ¢cekmeye yatkindir. Bu nedenle hemen
hemen tim operasyonlarda dikim icin gahlarin kenar kivrimlarini dizeltmesi
gerekir. Bu glem nedeni ile dikim siresi ribanaya kiyaslagmada 6zellikle kivrilmanin

en fazla oldgu kenar kisim dikiislemlerinde standart stiresi daha fazladir.

Alinan ol¢gimlerin ortalamasi bulunmwe bu 6lgcimlerin %80 verimlilikle elde
edilecgi hedeflenerek her birim icin standart stre befintastir. Bu islemlerin
sonucunda kesimhanedeki toplaggilik siresi 1,060 dk., baskidaki toplamscilik
suresi 1,099 dk. ve dikimdeki toplaggilik stresi 9,530 dk. olarak bulungtur. Tim
bu strelerin birlgtiriimesi ile pamuk stiprem kungi@n t-shirt dikimi i¢in gerekli toplam
iscilik stresi 11,703 dk olarak belirlengtir.

Tablo 3.2’de pamuk suprem t-shirt icin tim o6lcimlertalamalari, standart
sureleri, birimlerin toplam sdreleri ve Urinin get@plam siresi dakika cinsinden

belirtilmistir.



Tablo 3.2 Pamuk Siiprem Olgiim Sonuglari

Uriin Standart Dakikasi
Model: Baskili Basic T-shirt
Kumas: Pamuk Siprem
Hedef verimlilik: 80%
Kesim 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 16 Ont  Std. Dk.
Kumas Serimi 0,020 0,022/ 0,019| 0,022/ 0,021 0,020 0,021/ 0,019/ 0,019| 0,020| 0,023} 0,019| 0,020| 0,019| 0,020| 0,020 0,025
Kesime hazirhk 0,0050,004| 0,005| 0,004/ 0,006| 0,005| 0,004| 0,004/| 0,005| 0,006 0,006| 0,005| 0,005| 0,004| 0,005| 0,005 0,006
Kesim 0,03Q 0,029/ 0,028| 0,030 0,028| 0,030 0,028| 0,028/ 0,032| 0,033/ 0,032 0,031/ 0,030/ 0,031/ 0,031| 0,030 0,038
Metolama 0,0370,040] 0,038| 0,035/ 0,036| 0,034| 0,036 0,038| 0,037|0,039| 0,035| 0,036/ 0,036| 0,036| 0,034/ 0,036 0,046
Tasnif 0,69, 0,73 0,74 0,78 0,84 0,2 0/82 0,75 0,P880| 0,74 0,73 0,76 0,76 0,74 0,76 0,916
Toplam| 1,060
Baski 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1@ 11 1p 13 14 15 Ort Bid,
Baskiya hazirlik 0,2 0,26 0,26 0,25 0,24 0{23 Q(,Zp21| 0,24/ 0,25 0,24 0,23 0,24 0,25 024 0,241 10,80
Basim 0,19/ 0,18 0,20 0,212 0,19 Op2 0j19 0,219 0,019| 0,19 0,20 0,18 0,20 0,20 0,196 0,245
Fikse glemi 0,44| 0,46/ 0,48 04% 043 043 043 045 (,43440 0,43| 0,43 0,44 0,4p 0,45 0,443 0,553
Toplam| 1,099
Dikim 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 Oon  Sik.
Omuz ¢catma 0,38 04p 040 041 0,36 042 0,36 0.4822| 0,40/ 041 0,42 0,39 0,38 0,839 0,309 0,498
Yaka bandi hazirhk 0,51 o551 0,53 0,p6 0/55 054540 0,53| 052 0,49 0,48 0,533 0,52 054 054 0,526,658
Yaka bandi bedene tutturm#®,35| 0,39| 0,47 0,43 0,38 044 0,42 0/46 0,46 0,424700,43| 0,44 0,46 0,44 0,431 0,538
Yaka bandi takma 05p 05 0,62 0pB3 063 0,57 06kK2| 063/ 060 065 063 0,62 0,67 0,63 0,618 3,77
Kol takma 0,58/ 0,54 059 060 0,58 0,60 0/58 0,56600 0,64, 0,62 0,63 058 059 0,58 0,591 0,739
Yan ¢atma o, o,78 0,70 0,63 0,69 0/70 Q68 0,7%7pO0,72| 0,68 0,74 0,72 0,70 0O,y7 0,712 0,890
Etek recme 0,3¢ 043 0,44 043 043 0j42 Q40 0,056 0,40{ 0,43 0,42 0,37/ 045 0,43 0,41 0,527
Kolagzi regme 0,66 064 06 089 063 066 065 0,63%50,062| 063 066 066 0,62 0,63 0,687 0,796
Etiket takma 0,41 043 048 046 0,44 046 0,47 80,08,45| 0,47) 0,46 045 0,44 046 0,40 0,451 0,563
Kol&etek ucu zikzak 0,23 0,21 0,24 0,21 0,20 024,220 0,23| 0,24 0,24 0,22 0,23 0,23 0,23 0,21 0,225,282
Is Temizleme 0,32 0,31 0,29 0,30 0,23 0/31 0,24 0,429 0,24 0,29 0,24 0,28 0,22 0,24 0,263 0,329
Utuleme 093 094 09% 0,88 0,84 0,84 0|90 0,9760,8,88| 0,91 0,86 090 0,90 0,89 0,899 1,124
Kalite Kontrol 0,63 0,66 0,69 o,7p 0,7 0,6 0,78,68| 0,69, 0,67 0,68 0,68 0,75 0,68 069 0,695 0,868
Paketleme 0,84 0,83 0,78 0,75 /70 081 0,73 0,780[00,75| 0,74 0,78 0,76 0,43 0,6 0,767 0,958
Toplam| 9,543
| Genel Toplam| 11,702

14%



42

3.1.3. Viskon Suiprem Olgiim Degerleri

Viskon supremde kivrilma sorunu pamuk stpremdera dahboyutta olmasina
ragmen kayganfiindan ve esnelginden dolay! kontrol altinda tutmasi zordur. Ayrica
kumain 1sil dayanikhigl zayiftir ve sicaklik uygulanginda boyutsal dgsimler
gorulmektedir. Bu 6zelliklerinden dolayr olgim souwugikma ihtimali yuksektir. Bu
sorunu ortadan kaldirmak icirslemler daha dikkatli ve yagayapilmakta, bu da

standart sureyi artirmaktadir.

Alinan ol¢cimlerin ortalamasi bulunmwe bu 6lciimlerin %80 verimlilikle elde
edilecei hedeflenerek her birim igin standart stre befintastir. Bu islemlerin
sonucunda kesimhanedeki toplaggilik siresi 1,136 dk., baskidaki toplamscilik
suresi 1,124 dk. ve dikimdeki toplagtilik stiresi 10,643 dk. olarak bulungtur. Tum
bu strelerin birlgtiriimesi ile viskon stiprem kungtan t-shirt dikimi icin gerekli toplam
iscilik suiresi 12,904 dk. olarak belirlengtir.

Tablo 3.3'de viskon suprem t-shirt icin tim olcumlertalamalari, standart
sureleri, birimlerin toplam sdreleri ve Urinin glet@plam siresi dakika cinsinden

belirtilmistir.



Tablo 3.3 Viskon Stprem Olguim Sonuglari

Uruin Standart Dakikasi

Model: Baskili Basic T-shirt
Kumas: Viskon Siiprem
Hedef verimlilik: 80%
Kesim 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1B 14 15 Ort Bid.
Kumas Serimi 0,033 0,035| 0,034 0,035| 0,032| 0,033| 0,032| 0,034/ 0,030/ 0,032( 0,031| 0,030| 0,032| 0,033/ 0,032| 0,033 | 0,041
Kesime hazirlik 0,0060,004| 0,005| 0,006| 0,007| 0,004| 0,004| 0,005| 0,006 0,004 0,006| 0,004| 0,006| 0,004| 0,006/ 0,005 | 0,006
Kesim 0,027 0,028| 0,028| 0,032/ 0,032| 0,028/ 0,032| 0,030 0,033| 0,032| 0,030/ 0,031/ 0,031/ 0,032 0,029| 0,030 | 0,038
Metolama 0,0380,039| 0,041| 0,040| 0,040| 0,039| 0,039| 0,038| 0,038 0,040/ 0,038| 0,038| 0,040| 0,041/ 0,038 0,039 | 0,049
Tasnif 0,75/ 0,82 084 080 080 0,83 0,83 0,82 0,880| 0,77/ 0,80 0,78 0,79 0,79 0,80 1,003
Toplam| 1,136
Baski 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1] 1P 13 14 15 Ort Bk,
Baskiya hazirlik 0,24 0,24 025 0,24 o0p4 023 Q,2823| 0,23| 0,2 0,26 0,22 0,22 0,21 025 0,236 9,29
Basim 0,22| 0,212 02 o022 O 0,19 022 0,2 0,2440,023| 0,24, 0,21 0,21 0,23 0,217 0,272
Fikse slemi 0,42| 0,44/ 0,49 046 046 045 044 0j45 0Q,4446(0 0,44| 0,44 0,46 0,483 045 0,446 0,558
Toplam| 1,124
Dikim 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 17 13 14 15 Ot k.
Omuz catma 0,40 042 0,38 0,49 042 044 Q0,40 O0@20| 041 0,42 042 046 042 0,39 0,419 0,524
Yaka bandi hazirlik 0,54 0,54 052 0,66 056 054530 0,52| 0,52 0,50 05 04583 054 054 056 0,535,668
Yaka bandi bedene tutturr] 0,43 | 0,39 | 0,36 | 0,41| 0,45| 0,41| 0,49| 0,42| 0,42| 0,46 | 0,44 | 0,47 | 0,40| 0,42 | 0,44 | 0,427 | 0,534
Yaka bandi takma 0,58| 055|0,65|0,67|0,62|0,64| 0,65| 0,68| 0,66| 0,66| 0,60| 0,61| 0,60| 0,64| 0,64| 0,630 | 0,788
Kol takma 0,63| 0,62| 0,60| 0,63| 0,60| 0,59| 0,65| 0,56| 0,62 | 0,62 | 0,64| 0,69| 0,59| 0,56| 0,63| 0,615 | 0,769
Yan catma 0,93|0,84|0,83|0,80|0,85|0,85|0,84|0,80|0,81|0,80|0,85|0,92| 0,83| 0,80| 0,84| 0,839 | 1,049
Etek regme 0,47| 0,52| 0,50| 0,52|0,50| 0,51| 0,48| 0,51| 0,50| 0,49 | 0,55| 0,54 | 0,58 | 0,52 | 0,54 | 0,515 | 0,644
Kolagzi regme o,68| 0,78 0,70 0,73| 0,73| 0,76 | 0,78 | 0,76 | 0,77| 0,81| 0,79| 0,78 | 0,79| 0,73 | 0,73 | 0,755 | 0,943
Etiket takma 0,40| 0,43| 0,45| 0,47| 0,46 | 0,44 | 0,44| 0,48| 0,45| 0,41 | 0,46 | 0,43 | 0,44| 0,45| 0,45| 0,444 | 0,555
Kol&etek ucu zikzak 0,27 | 0,24 | 0,24 | 0,23| 0,23| 0,24| 0,21 | 0,23| 0,26 | 0,24 | 0,24 | 0,26 | 0,26 | 0,24 | 0,24 | 0,242 | 0,303
Is Temizleme 0,33/ 0,30| 0,32| 0,26 | 0,24 | 0,30| 0,27 | 0,23| 0,28 | 0,32 | 0,27 | 0,29 | 0,24| 0,28 | 0,28 | 0,281 | 0,351
Utuleme 1,23| 1,221 1,30|1,25|1,27| 1,28 | 1,25|1,32|1,33|1,29|1,22| 1,24| 1,25| 1,26| 1,26| 1,258 | 1,573
Kalite Kontrol o,80| 0,65|0,78| 0,70| 0,71 | 0,67 | O0,72| 0,71| 0,75| 0,69 | 0,70| 0,67 | 0,73| 0,69 | 0,70| 0,711 | 0,889
Paketleme 0,76 | 0,90 0,86 | 0,82 | 0,83| 0,80| 0,81| 0,87| 0,88| 0,85| 0,88 | 0,86 | 0,86| 0,84 | 0,82| 0,843 | 1,053
Toplam| 10,643
| Genel Toplam| 12,904

ey
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3.1.4. Modal Suprem Olgiim Deserleri

Modal stipremin sorunlari en temel sorunu trungin asnekligidir. Kivrilma da
islemleri zorlgtiran dier etkendir.islemler esnasinda esneme nedeni ile tGrtin makine
ayagindan kaymakta, cok hassas ayarlar yapilmasiganaa operasyonlarin hizi
artmamaktadir. Bu nedenle galn dort kuma tirinde en uzun toplam standart sire

bu kumatadir.

Alinan ol¢cimlerin ortalamasi bulunmwe bu élciimlerin %80 verimlilikle elde
edilecgi hedeflenerek her birim icin standart stre befintastir. Bu islemlerin
sonucunda kesimhanedeki toplaggilik stresi 1,291 dk., baskidaki toplamscilik
suresi 1,152 dk. ve dikimdeki toplaggilik stresi 11,675 dk. olarak bulungtur. Tum
bu sdrelerin birlgtiriimesi ile viskon modal kurmgan t-shirt dikimi icin gerekli toplam
iscilik stresi 14,118 dk. olarak belirlengtir.

Tablo 3.4'de viskon modal t-shirt icin tim O&lgumlesrtalamalari, standart
sureleri, birimlerin toplam sdreleri ve Urinin get@plam siresi dakika cinsinden

belirtilmistir.



Tablo 3.4 Modal Suprem Olglim Sonugclari

Uriin Standart Dakikasi

Model: Baskili Basic T-shirt
Kumas: Modal Suprem
Hedef verimlilik: 80%
Kesim 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 Ort Std. Dk.
Kumas Serimi 0,042 | 0,044 | 0,044 | 0,043 | 0,044 | 0,044 | 0,046 | 0,043 | 0,044 | 0,042 | 0,042 | 0,043 | 0,043 | 0,043 | 0,042 | 0,043 0,054
Kesime hazirlik 0,006 | 0,006 | 0,007 | 0,004 | 0,008 | 0,007 | 0,008 | 0,004 | 0,008 | 0,007 | 0,007 | 0,006 | 0,006 | 0,005 | 0,005 | 0,006 0,008
Kesim 0,027 | 0,034 | 0,034 | 0,033 | 0,033 | 0,035 | 0,034 | 0,033 | 0,033 | 0,032 | 0,033 | 0,033 | 0,034 | 0,034 | 0,033 | 0,033 0,041
Metolama 0,038 | 0,042 | 0,041 | 0,041 | 0,038 | 0,042 | 0,039 | 0,039 | 0,040 | 0,038 | 0,039 | 0,038 | 0,046 | 0,036 | 0,040 | 0,040 0,050
Tasnif 0,90 | 094 | 095 | 0,9 | 0,90 | 0,88 | 0,89 | 0,90 | 0,91 | 0,90 | 0,89 | 0,92 | 0,93 | 0,90 | 0,88 0,91 1,138
Toplam | 1,291
Baski 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 Ort Std. Dk.
Baskiya hazirlik 0,27 | 0,25 | 0,26 | 0,24 | 0,24 | 0,22 | 0,23 | 0,24 | 0,25 | 0,26 | 0,25 | 0,24 | 0,22 | 0,24 | 0,23 | 0,243 0,303
Basim 0,24 | 0,26 | 0,22 | 023 | 0,21 | 0,19 | 0,22 | 0,29 | 0,25 | 0,24 | 0,21 | 0,24 | 0,22 | 0,22 | 0,20 | 0,229 0,287
Fikse islemi 0,46 | 0,45 | 0,46 | 0,48 | 0,46 | 043 | 0,44 | 0,43 | 0,45 | 0,44 | 0,45 | 0,46 | 0,44 | 0,44 | 0,45 | 0,449 0,562
Toplam | 1,152
Dikim 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 Ort Std. Dk.
Omuz catma 0,48 | 0,48 | 049 | 042 | 043 | 049 | 048 | 045 | 0,49 | 0,45 | 0,44 | 051 | 0,48 | 0,43 | 0,48 | 0,467 0,583
Yaka bandi hazirlk 0,56 | 0,58 | 0,56 | 055 | 0,57 | 0,58 | 0,57 | 0,56 | 0,58 | 0,58 | 0,56 | 0,56 | 0,57 | 0,54 | 0,53 | 0,563 0,704
Yaka bnd. bedene tutturma | 0,44 | 0,47 | 0,48 | 0,44 | 0,45 | 0,46 | 0,43 | 0,42 | 0,48 | 0,43 | 0,48 | 0,43 | 0,50 | 0,49 | 0,45 | 0,457 0,571
Yaka bandi takma 0,73 | 0,72 | 0,76 | 0,76 | 0,78 | 0,74 | 0,76 | 0,75 | 0,79 | 0,81 | 0,79 | 0,79 | 0,81 | 0,81 | 0,80 | 0,773 0,967
Kol takma 0,76 | 0,72 | 068 | 0,81 | 0,80 | 0,77 | 0,82 | 0,73 | 0,76 | 0,77 | 0,80 | 0,82 | 0,73 | 0,70 | 0,75 | 0,761 0,952
Yan ¢catma 1,01 | 095 | 106 | 0,94 | 098 | 0,99 | 107 | 1,08 | 1,09 | 1,10 | 1,00 | 0,96 | 1,06 | 1,06 | 1,00 | 1,130 1,413
Etek recme 0,56 | 0,60 | 0,64 | 0,66 | 0,56 | 0,57 | 0,57 | 0,56 | 0,55 | 0,56 | 0,58 | 0,57 | 0,58 | 0,56 | 0,55 | 0,578 0,723
Kolagzi recme 0,82 | 0,88 | 093 | 0,79 | 0,86 | 0,87 | 085 | 0,86 | 0,85 | 0,83 | 0,85 | 0,87 | 0,81 | 0,89 | 0,88 | 0,856 1,070
Etiket takma 0,45 | 0,45 | 0,44 | 0,46 | 0,43 | 0,42 | 0,46 | 0,48 | 0,41 | 0,44 | 0,43 | 0,45 | 0,47 | 0,45 | 0,46 | 0,447 0,558
Kol&etek ucu zikzak 0,28 | 0,23 | 0,26 | 025 | 0,26 | 0,24 | 0,25 | 0,22 | 0,27 | 0,27 | 0,28 | 0,25 | 0,27 | 0,23 | 0,22 | 0,252 0,315
is Temizleme 0,30 | 0,28 | 0,30 | 0,31 | 0,25 | 0,26 | 0,28 | 0,29 | 0,31 | 0,30 | 0,32 | 0,31 | 0,32 | 0,31 | 0,28 | 0,295 0,368
Utiilleme 1,0 | 1,00 | 1,18 | 106 | 1,18 | 102 | 1,07 | 1,09 | 1,12 | 1,14 | 1,22 | 104 | 1,03 | 1,16 | 1,18 | 1,099 1,374
Kalite Kontrol 0,76 | 0,66 | 0,78 | 0,73 | 0,78 | 0,77 | 0,79 | 0,79 | 0,68 | 0,69 | 0,72 | 0,69 | 0,80 | 0,82 | 0,70 | 0,744 0,930
Paketleme 0,84 088|091 | 09 | 094|091 | 0,94 | 09 | 091 | 093 | 0,91 | 0,92 | 0,96 | 0,95 | 0,92 | 0,918 1,148
Toplam | 11,675
| Genel Toplam: | 14,118

17
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3.2.0LCUM SONUCLARININ KAR SILA STIRILMASI

Asagidaki Tablo 4.1'de tim birimler ve kurglar icin standart sireler ayni tablo

Uzerinde verilmgtir. Tabloda kesim, baski ve dikim bdlumleri ayirifaler halinde

alinmstir. Ozellikle kesim ve baski birimlerinde otomasyee toplu § yapiimasindan

dolayr maliyet ve verimlilik anlaminda c¢ok buyik rkalik gozlemlenmese de

dikimhane bdliuminde emek §an olmasi ve kumgarin Ozellikleri kaynakh
degiskenlikler gozlemlenmektedir.
Tablo 3.5.Standart Surelerin Kaitastiriimasi
Pamuk ribana| Pamuk supre Viskon suprem  Modal siipre
Kesim
Kumas Serimi 0,041 0,025 0,041 0,054
Kesime hazirhk 0,006 0,006 0,006 0,008
Kesim 0,040 0,038 0,038 0,042
Metolama 0,041 0,046 0,049 0,050
Tasnif 0,808 0,946 1,003 1,138
Kesim Toplam 0,936 1,060 1,136 1,291
Baski
Baskiya hazirlik 0,295 0,301 0,295 0,303
Basim 0,163 0,245 0,272 0,287
Fikse glemi 0,553 0,553 0,558 0,562
Baski Toplam 1,011 1,099 1,124 1,152
Dikim
Omuz ¢catma 0,455 0,498 0,524 0,583
Yaka bandi hazirhk 0,597 0,658 0,668 0,704
Yaka bandi bedene tutturma 0,418 0,538 0,534 0,571
Yaka bandi takma 0,678 0,773 0,788 0,967
Kol takma 0,628 0,739 0,769 0,952
Yan ¢atma 0,753 0,890 1,049 1,413
Etek regcme 0,455 0,527 0,644 0,723
Kolagzi recme 0,716 0,796 0,943 1,070
Etiket takma 0,550 0,563 0,555 0,558
Kol&etek ucu zikzak 0,272 0,282 0,303 0,315
Is Temizleme 0,303 0,329 0,351 0,368
Utlileme 0,864 1,124 1,573 1,374
Kalite Kontrol 0,859 0,868 0,889 0,930
Paketleme 0,943 0,958 1,053 1,148
Dikim Toplam 8,490 9,543 10,643 11,675
Genel Toplam 10,437 11,702 12,904 14,118
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Asagidaki Sekil 4.1’de her bolimden elde edilen surenin kgitigtine bazinda
degerleri gorinmektedir. Grafikten de gorilgcaizere en buyuk farkhliklar dikim

boliminde gercekienektedir.
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Pamuk ribana Pamuk siiprem Viskon sliprem Modal stiprem
B Kesim Toplam  ® Baski Toplam Dikim Toplam

Sekil 3.1. Kumas Bazinda Birimlerdeki Standart Surelerin(dk.) kkstiriimasi

Bu bolimde herslem icin sonuclar sebepleri ile kdestirilacaktir. Ayrica $

birimlerinde tecribe edilmibaz! iyilestirme ¢abalari hakkinda bilgi verilecektir.
3.2.1. Kesimhane Verilerinin Kar silastiriimasi

Kumas Serimi: Bu birimde en uzun stire modal sipremde gorglamiiBunun
temel sebebi kuman asir esnekigidir. Serimin hizli birsekilde yapilmasi sonradan
clkacak 6lciim sorunlari nedeni ile mimkurgitter. Kumasin bir dnceki katin tzerine
herhangi bir gerginlik veya bolluk olmadan tam alaryerlemesi gerekir. Ayrica
firenin artmamasi igin kenarlarin Ust Uste gelmesiizen gosterilmelidir. Tum bu
cabalar sirenin artmasina neden olmaktdgletmeler bu sorunlarla ba cikabilmek
icin modal stuprem kumaserilirken ekstradan bir c¢cghn goérevlendirerek her iki

taraftan birden kumgan kontrol altina alinmasini garlar.
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m Kumag Serimi

Sekil 3.2. Kumas Turliine Gore KumgaSerim Suarelerinin Karlastiriimasi

Serim gleminde goze carpan ger kivrilma sorunu olmasinagmen suprem
kumasin deserlerinin dgerlerinden daha az olmasidir. Bunun sebebi supnemeagn
tip olarak gelmesidir. Yani gier kumalarda her kat serildinde bir Griin ¢ikarken
pamuk stprem serilginde iki Grtn ¢ikar. Bu nedenle Urinsb@a suresi daha diktar.
Bir seferde 2 kat serilgh distnuliince her kat icin ¢ikan gier normalde 0.050 dk.’dir.

Bunun temel nedeni Uste getiriime ¢abasi ve knadm

Kesime Hazirlik: Kesime hazirlikgleminde 3 kumsatirt ayni dgerlere sahip
iken modal stprem kurgi@ bir miktar farkhlik olymustur. Bu sebebi modal kurgia
gorilen pastal Kadi yapskaninin lekesidir. Modal kumyabu lekeyi ¢ok kolay almakta
ve sonradan bu leke giderilememektedir. Bu da pastasiimesi durumunda yakik
14-15 adet drundn kullanilmaz hale gelmesi anlangebr. Bunu engellemek igin
normal pastalin en st kati ters cevrilerek lekeqikisimda kalmasi gkanir veya en

uste atil kumgatilir. Bu slemler nedeni ile stirede az da olsasasttaya cikar.
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Sekil 3.3. Kumas Turline Gore Kesime Hazirlik Surelerinin Kiastiriimasi
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Kesim: Kesim slemi kumaa ba&li degildir. Streler genelde birbirine yakindir.
Farklilasmaya sebep olacak ana unsur kesim yapilan katidayr¥ani ayni glemle
daha fazla kat kesilince Urin doaa digen kesim siresi azalmaktadir. Bungman
isletmeler cutter adi verilen otomatik kesim makinele kullanarak $ci sayisini
azaltmayr ve bunun sonucu olarak standart surewurdieyi hedeflemektedir.
Calismalar cutter ile kalip ve pastal maliyetinin %5086@rasinda, kesimsgilik
maliyetinin %25-%50 arasinda digini ortaya koymaktadir(Karaguven, 1991:315).
Maliyetinden dolayl hala yayginmasa da 6zellikle hassas kesim gerektiren model
calisan sletmeler bu makineyi satin almaktadir. Teknolojidignelere paralel olarak
cutterlarda da iyilgirmeler devam etmektedir.
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0.040
0.040
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0.038 0.038
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B Kesim

Sekil 3.4. Kumas Turline Gore Kesim Sirelerinin Kadestiriimasi

Metolama: Bu islemde sireler birbirine yakin olsa da o0Ozellikle lagm
kontrolinin zor oldgu modal siprem ve viskon siUprem kytaa stre dier
kumaslardan daha fazladir. Onceleri daha zor ve dolggisizun olan buslem parmak
uclarina takilan plastik parcalarla kisaltgtm Ayrica hizli cagmak tamamen el
becerisine dayali uzun sirecte kazanilan bir y&tesldusundan bu birimde sgi
sirklilasyonu engellenmeye callir.
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Sekil 3.5. Kumas Turline Gore Metolama Surelerinin Kdastirilmasi

Tasnif: Tasnif glemi kesimhane bolimunun en yiksek standailik stresine
sahip olan bolumudir. Ribananin rahatiin en kolay goruldgil yerlerden birisi
deserlerden de gorilegegibi tasniftir. Ozellikle kenarlarinda kivrilmaia olmamasi
ve boyutsal stabilitesinden dolayl ribana kgmaylzeysel ve kalip ksitastirma
kontrolt ¢cok rahat yapilir. @er kumalarda ise kivrilan yerlerin elle agilma ¢abasi her
iki kontrol surecini etkilemektedir. Bir Grinin t@oda 5 parcadan alasi nedeni ile

islem 5 kez tekrarlanmaktadir.

Bu birimde dgisik yontemlerle surenin durtlmesi cabalanmaktadir. Bu
cabalardan sireyi en fazlagilecek olan ¢ayjma drtnlerin tek tek kontrol edilmeden
direk banda verilmesidir. Bu yontemde hatalar beetindeki scilerin dikim 6ncesinde
kontrol etmesi ve hatali Griint dikmeden kenaranagsi hedeflenmektedir. Bu durum
guvenilir, kumainda hata orani gik olan tedarikcilerin kunyarinda ve kalifiye
iscilerin ¢alstigl bantlarda denenebilir. Bununsthdaki durumlarda, gézden kacan her
hata dger beden parcalarinin da daokullaniimasina 2. kaliteye ddmiektedir ve
verimlilik iyilestirilirken 2. kalite orani artinimaktadir. Bu dalétme acisindan

distunuld(ginde toplamda katki gemamaktadir.
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Sekil 3.6. Kumas Turline Gore Tasnif Surelerinin Kaastiriimasi
3.2.2. Baski Verilerinin Kar silastiriimasi

Baskiya Hazirlik: Bu birimde elde edilen g¢erlerin yakin olmasinin sebebi
islemin kuma tiriine bgl olmamasidir. Her ne kadar ayni baski yontemkassimlar
uygulanmiyor olsa da hazirlikléeminin tim parti icin bir kere yapilmasi ve haraan

sirenin benzer olmasi sirelerin benzer olmasinameldr.
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Sekil 3.7. Kumas Turline Gore Baskiya Hazirlik Surelerinin Kéastiriimasi

Basim: Basim glemi serim rahatfiindan dolayi en hizli pamuk ribana kutaa
yapilmstir. Diger kumalarda ise kenar kivriimalarindan ve esneklik nedkeniirintin
tabla Uzerine yerl@iriimesi zaman almaktadir. Kenarlarda meydana lgieleek
katlanmalar baski plakasinin ylizeye tam olaraknodnmasini ve sonugta baskinin
homojen ve istenen kadar aktarilamamasirglasa Kivrilmanin engellenmesi igin
arinin yatirildgl tablaya az miktarda sentetik ygoici sikilir ve Griinin yaparak diz
durmasi sglanir. Bu yapstiricinin bazi renklerde drinin i¢ kisminda lekeakma
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ihtimali vardir. Bu durumda yagiirici yerine daha uzun biglem olan ve genelde iki
calisan tarafindan yapilan kenarlari bantlagiami yapilabilir.

Bu calsmada bantlamaya ihtiya¢c duyulmatm fakat sletmeler 6n maliyet
hazirlarken sipagi edilecek kumg@n renk durumuna gore baski biriminden bilgi

almalidirlar.
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Sekil 3.8.Kumas Turline Gore Basim Sirelerinin Kdastiriimasi

Fikse Islemi: Bu islem Uriinin tabladan alinip baskinin kurumasi veéitam
olarak yerlemesi icin yapilir. Fikse makinesi adi verilen sandanda sahip makine
icerisinde hareket eden Urine 1slém uygulanir. Kumatirine ¢ok bgli olmayan bu
islemde sureler birbirine yakindir.

Gunumuzdesietmelerin ¢gu baski ve nakibirimini kendi buinyesinde yapmak
yerine fasonda hazirlatmayi tercih etmektedirleu Bontemle, diaridan hizmet
almanin tim avantajlarini da kullanarak 6n maligesabinda sire yerine gadan
verilen fiyati kullanmaktadirlar. Bu avantajinin nyasira fason baskida en c¢ok
karsilasilan sorun kalitesizliktir. Bunun 6niine gecebilmek fason baskisletmesi icin
bir kontrol mekanizmasi kurulmali ve baski yapgmirtnler kontrol edilmeden

islenilmemelidir.
3.2.3. Dikim Verilerinin Kar silastiriimasi

Omuz Catma, Yaka Bandi Takma, Kol Takma, Yan Catma: Tum bu
islemler 4 iplik overlok makinesi ile yapilmakta va Blemlerde Urinin makine aya
altinda kontrol edilme 6zelliklerinden dolay: si@efarklilik gostermektedir. Ozellikle
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modal kumata Urtinin makine ayarlari ile kontrol altina alirsmma hedeflenmekte fakat
yuzeyde meydana gelen izler nedeni ile ayarlariskalmaktadir. Siprem kurglarda
ise gir ayak baskisi Grinin yirtimasina neden olmaktad/ak baskisinin az olmasi
durumunda ise transporter Urindn hareketine yetkgeketi olusturamaz vedne ayni
yerde saydirma yaparak drundn yirtilmasina neden. @dlyak baskisinin ayarinda

optimum noktanin bulunmasi bahsedilen nedenlerdé&ydonemlidir.

Ayak baskisinin yaninda sireyi fark$iman bir dger neden ise kungm fiziki
Ozellikleridir. Operatér ribana kung@ kivrilma olmadiindan dolay! duz iki parcayi
birbirine tuttururken dier kumalarda kenar kivrimlarini da elleri ile dizeltmeye
calismaktadir. Ayrica viskon stprem ve modal siprem kilsnz kaygani ve

esneklgi de islemi zorlagtirmaktadir.

Omuz catma, yaka bandi takma, kol takma ve yanaaiemlerinin tamami 4
iplik overlok makinesinde benzegekilde pargalarin birbirine birg@rilmesi islemi

oldugunda tek kalemde ele alingtir.
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B Pamuk ribana B Pamuk siiprem  m Viskon sliprem Modal stiprem

Sekil 3.9. Kuma Turine Gore Overlok Makinesille Yapilan Sirelerinin

Karsilastiriimasi

Onceleri daha uzun sireler alan Blemler makine ay& altina iz onleyici
teflon parca yagtirilmasi, kiviimli kisima ince bir boru ¢ubuklaviaaveriimesi ile

kivrimin basingla acilmasi ve 6zellikli bir ek agtakullaniimasi ile iyilgtirilmi stir.
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Yaka Bandi Hazirlik, Yaka Bandi Bedene Tutturma: Bu islemlerde sureyle
ilgili temel etken ¢ok kuguk olan bir parcayl kasitialtinda tutmaktir. Yaka bantlar
genelde 2-2,5 cm ene sahiptir. Cok kicuk olan brgcgtara kivrilma sorunu da
eklendginde surede agtiolmaktadir.

Surenin yilgtiriimesi igin yapilan c¢akmalardan biri ribana enini kesim
asamasinda daha gerkesmektir. Olgiim deerinin tUzerinde kalan kisim yaka bedene
tutturulurken kesilip atilir ve istenen 6l¢cime dtmiiBu islem sirasinda enin homojen
olmasini sglamak icin kuma siper denilen referans bolime dayanarak tim yakgit
olmasi sglanir. Bir diger yontem ise yakanin dnceden Utl ikiye katlan&odi yardimi
ile sertlamesini ve stabil olmasini amaktir. Her iki glem de kumg kesim, scilik
maliyetleri gerektirdiinden gerekli hesaplamalardan sonrgere toplam strede
iyilestirme yaratiyorsa uygulanabilir.
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Sekil 3.10. Kuma Turine Gore Yaka Hazirlama ve Tutturma Sdrelerinin
Karsilastirimasi

Etek Re¢cme, Kolgzl Regcme:Bu islemde de kivrilma ve kayganlik nedeni ile
farkhlik gorilmektedir fakat bu sirelerin glirtilmesi mumkinddr. Bu ¢amada 6lgim
alinan makinelerde urun yestgilmesi ve uc kivrilmasi insan gicu ile yapilmadir.
Kumsas trleri arasinda farkhlik okimasinin temel nedengginin u¢ kismi ice kivirma

¢abasidir. Bu kismin ve toplam strenin azaltiimasyiintemi regme otomatlaridir.

Ozellikle suresi fazla olan modal suprem kgtaa kullanilabilecek bu

makinelerde scilik yapilan kisim sadece drtnin iki kol arasimalggstirildikten sonra
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makine c¢aktirlir, ice katlama glemini makine mekanik ve hava sistemleri ile kendis

yapar. Otomatlar sure avantajinagmen maliyeti, cabuk bozulmasi ve tamir

maliyetlerinin fazla olmasindan dolayigmlukla tercih edilmemektedir.
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1.070
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Kolagzi regme

Sekil 3.11.Kumas Tlriine Gore Etek ve Kaial Regcme Surelerinin Kaitastiriimasi

Etiket Takma, Kol&Etek Ucu Zikzak, Is Temizleme: Bu operasyonlarin

tamami duz dik makinesi ile yapiimaktadir. Ayrica bglémler tecriibe gerektirmegi

ve kisa bir gitimle tim calsanlarin kolaylikla yapabilege isler olduzundan genelde

bant dengelemede slresgeli calsanlara gore daha az olarsilere ek glem olarak

yaptirihir. Operator bir sonraki ¢cghina belli bir sire yetecek kadar yedek Urln @ietti

anda dger isleme gegerek kendine verilen buzeli gorevi de yerine getirir. Bunun

yaninda gletmeler bu kisimda da bir ¢gdn kullanarak timglemi tek bir operattre de

yaptirabilir.
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Sekil 3.12. Kumas Turtine Gore Etiket Takma, Zikzak \Ilg Temizleme Surelerinin
Karsilastiriimasi

Konfeksiyon sektérinde kullanilan overlok, recmedig diks makinelerinde
kuma Ozelligine bali olarak dgisen sureler, bazi istatiksel proses kontrol yontemle
ile kumag tlriine bgli olmaksizin azaltilabilir. Bu yontemin esasi k&dizligi 6nleyerek
standart sireyi azaltmaktiilk olarak kontrol listesi ile dikim kismindaki diki
hatalarinin miktar tespit edilir. Pareto analit® ien yiksek hata oranina sahip
operasyonlar ve bu operasyonlarin hata oranlaindretrek hataya neden olan faktérler
sebep-sonu¢ diagrami kullanilarak analiz edilir.deEl edilen sonucglara gore
operatotrlerinde dahil olgw bir calsma ile sureler iyilgtirilebilir (Dengizler ve
Erdazan, 2009:169).

Utiileme: Utiilemede en fazla sorunsgaman kumg viskon siipremdir. Her ne
kadar modal stiprem de benzer Ozellikler gostersesatan viskon sipremde daha
fazladir. Viskon stuprem yapisi ggrasil islemlerde sonrasi gamadan fiziki guce
maruz kalirsa ¢ok kolay deforme olur. Ogire sicak buharla utii yapildiktan hemen
sonra askiya kongunda enden %4-5 cekerek daralmakta, yine bu ordarkiaoyu

uzamaktadir. Bu nedenle tUtliemi ¢ok dikkatli ve uzun yapilmaktadir.

Sureyi kisaltabilmek igin denenen yontemlerden hirliniin yatay halde
bekletilecgi masalardir. Bunun ginda bazi dletmeler trinin paketleme ve nakliye
asamasinda zaten kgacagini disinerek 0Oth gdlemini cok ylzeysel ve kisa
tutabilmektedir. Bu durum c¢ok etik goriinmese deesaddlcim kontrollerinden “pass”
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alabilmek icin Uriinin yapay olarak o¢lcilerine getiesi de dgru desildir. Urlin nihai
aliciya ulgtiginda ilk kullanimlarda veya yikama sonrasinda dergéculeri
doénecginden yapay duzeltmelerin herhangi bir katkisi ofawaktir. Kontrollerin
yapildgi isletme bu durumu Uretim yagtifirmaya bildirmesine r@men elde edebildi
tek arti Urdndn Olgum toleranslarinin biraz arnakindan Oteye gidemegni. Bu
nedenle viskon kumyga hassas Utu canalari d@ru Olculeri elde etmeye

calismaktadirlar.
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Sekil 3.13.Kumas Tiiriine Gore Utiileme Siirelerinin Kaastiriimasi

Kalite Kontrol: Uriinlerin dikimi zorlgtikca hata orani da agitndan kalite
kontrol isleminin sureleri de artmaktadir. Bu surenin dahgigleselmesini 6nlemek igin
uretim planlamasi samasinda zor kungiar daha deneyimli bantlarda planlanmaya

calisiimaktadir.

Kalitenin 6nemi fazlasiyla dile getiriimesinezraen kalite genelde sadece kalite
kontrol operatorlerine birakilgtir. Calsanlara kalite gitimi verilerek kalite kontrole
katki saglanabilmesi mumkun iken, ga isletmede yuzeysel bir anlatimla ggiilerek
kontrol isi tamamen kalite kontrol elemanlari hata yakalaraterygine birakilmstir.
Hata yakalama yerine hata dnlemenin benimsenmesakl@nlarin yapil isi %100
olmasa da 5-6 Uriinde bir periyodskkilde kontrol etmesi kaliteyi, dolayisi ile de
verimliligi artirabilecek bir etkendir (Hassan, A., Baksh, Me Shaharoun, A,
2000:865). Ayrica hata sebeplerinin cinsiyet, yaedeni durum, meydana getiamani
gibi parametrelerle incelenmesi ve sorunlu noktal&ontrol edilip duzeltiimesi de
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kalite ve verimlilge katki sglayacaktir (Erdgan ve Isgéren, 1989:173). Bunun
yaninda hata tiplerinin operator, hata cinsi,sola nedeni gibi bgiklarla incelenmesi
de 6nlem alinmasi gereken birime odaklanmasigagabilir (Erdgan ve Karaguven,
1991:303).
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Sekil 3.14.Kumas Tlrtine Gore Kalite Kontrol Surelerinin Kaastiriimasi

Paketleme: Her ne kadar urinden drune fark whayacak bir 6lgim gibi
gorinse de urinun kolay kontrol edilebilmesineglbanlarak katlamalar streleri
degismektedir. Bu glem icin kullanilan otomatik katlama makineleri paknribana da
sureyi oldukca kisaltsa dagéir kumalarda kullanilamad icin fabrikalar tarafindan
pek ekonomik bulunmamakta ve kullaniimamaktadineYde pamuk ribana kugtan
calistigi model miktari fazla olansletmelerde kullaniimasi sureyi 6nemli miktarda
kisaltacaktir.
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B Paketleme

Sekil 3.15.Kumas Tilrtine Gore Paketleme Sirelerinin gkastiriimasi
3.3.GERI DONUSUM ORANI EKLENM IS STANDART SURELER

Elde edilen verilere gore sadece kymadesisken, dger parametrelerin sabit
oldugu bir Grin dikiminde gcilik stresi pamuk ribana icin 10,437dk., pamuk reiip
icin 11,712 dk., viskon stprem icin 12,904 dk. vedal stprem icin 14,118 dk. olarak
ortaya cikmygtir.

Bu deserler sadece normal bir Urdin icin olgulen sureteriekstil sletmelerinde
misteriye verilecek nihai 6n maliyet hesaplanirkeni ggmisim oranlari da eklenir.
Geri donigum herhangi bir nedenden dolayl hatali dikilen \aité& kontrolde fark
edilen, tamiri yapilabilecek ya da yapilamayacak{taedilemeyen urlnler 2. kalite
tarafindan yapilmaktadir. Kalite kontrol galminin yaninda 2 adet giie vardir.
Bunlardan biri normal hatasiz drin ¢gthda, dgeri ise ikinci kalite veya bant icine

geri gonderilecek hatali Grun ¢iginda kullaniimaktadir.

Urunuin dikildigi bandin deneyimine gore gigkenlik gosterse de emek §an
bir sektérde cajanlarin hatasiz camasi imkansizdir ve az veya ¢ok bu oranin toplam
standart sUreye eklenmesi gerekmektedir. Bu suigletmenin dnceki modellerde
karsilastigi oranlar baz alinarak hesaplagmm Iyilesme gorilmesi durumunda
maliyetteki digus ile rekabet gucuni artirag@adan dgistirilmesi fabrika yararina
olacaktir. isletmenin kullandil bu oranlar ve yeni standart sureler Tablo 4.2'de

verilmistir.
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Tablo 3.6.Geri Dongum Orani Eklenmsi Standart Sureler

Kumas tard Pamuk ribangPamuk siipremViskon stiprenm Modal siiprem
Olgciimde elde

_ 10,437 11,712 12,904 14,118
edilen standart stire
Geri dongum orani 3% 4% 6% 7%
On maliyette
kullanilan standart 10,750 12,181 13,678 15,106
sure

Bu veriler d@rultusunda sadece kuma desisken, dger parametrelerin sabit
oldugu bir Grin dikiminde geri dérim orani eklenmgistandart stire pamuk ribana igin
10,750 dk., pamuk siprem icin 12,181 dk., viskoprsin icin 13,678 dk. ve modal
suprem icin 15,106 dk. olarak ortaya cikimi

3.4. TARTI SMA

Ulkemizin lokomotif sektorlerinden tekstil sektorgok caitli kumaslar
calismaktadir. Bunun yaninda moda ve pazarlama stexried bgli olarak kuma
sektorli de hizla gelinekte ve cgtlilik artmaktadir. Sipag§ maliyetinin sorgulanmasi
ile Uretime bslanmasi arasinda yakl&a 3 ay sire olan bir sektdrde 6zellikle yeni
kumglarda Uretim birimlerinin ne gibi sorunlarla kdasacgl ©Onceden tahmin
edilememektedir. Numune dikim birimlerinde Uretil@riinlerin ana Gretim icin bir ayna
olamayacgl tecribe edildiinden en yakin benzer kugharin deerleri

kullaniimaktadir.

X fabrikasi Endustri MUhendigii Departmani mudirt Bay Y yadgl olayi
soyle anlatmaktadir: “2003 yilinda gahaya baladigimda sletmemizde sadece pamuk
suprem ve pamuk ribana kugher ile bunlarin lycrali, ¢izgili gibi versiyonlarin tretim
yapiliyordu. Bu surec¢, 6rme kugma dikiimeye balandigl ve benim heniiz bu fabrikada
calismadgim 1999 yilindan beri devam ediyordu. 2007 yilimigkon kuma icin 6n
maliyet talebi geldiinde bir miktar kuma tedarik ederek model dikim atblyesinde
deneme dikimi yaptik. Sonuglar pamuk slUpreme yakkt, biz de pamuk stiprem
iscilik maliyetini kullanarak fiyati verdik. Sipayi yaklastk 100.000 adet olarak
onaylandi. Uriin banda gigihde hersey olmasi gereken gibi devam etti. Uriinler
dikildi, depoya gonderildiilk yukleme yaklaik 40.000 adet olacakti. Yeterli stok
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oldugunda sevkiyat oncesi mgtigrimiz AQL kontroll icin geldi. Sonug¢ inaniimazdi.
TUm drdnlerde boylarda toleransi 1 cm iken +5 cwarej enlerde tolerans 2 cm iken -4
cm ve civarl dgerler gelmekteydi. Bu kadar toleranssiddezerin kabul edilmesi
mumkiin dgildi. Urin reddedildi ve dizeltilemeyecek bir hatédugunda Uriinler
elimizde kaldi. Sorunun nereden kaynaklgmui argtirdigimizda modelin bant ¢ikinda
Olgulerde boyda ve ende kabul edilebilir oranda atdusu fakat bekledikge bu oranin
arttigint - ve tolerans dina ciktgini  gozlemledik. Viskon cajlan dger
meslektalarimizla gorgtigimizde viskonun sicakm cok duyarl oldgunu, Gtd
isleminin dikkatli ve yava yapilmasi gerekgini ve Grinin spumadan askilanmamasi
gerektgini, ayrica 1siya maruz kalagianoktalarda bekletiimemesi gerelti 6grendik.
Ayni kumatan Uretecgimiz ve 6n maliyeti onaylanmimodellerimizde vardi ve ayni
sorunu uzun sure yadik. Bu sirecteki modellerde ekstkgilikle karimizdan zarar
etmeyi kabullenerek sipakeri dizgun birsekilde yaptik. Ama ilk modelde sadece (ti
icin vermedgimiz yaklasik 1 ekstra dakikayi fark etgolsaydik tGrinin satilamamasini
engellenecekti. Tum bunlarin yaninda geri ddmi orani da tahminimizin Gzerinde
cikti. Cok dikkatli oldgumuzu dginsek de numune dikim atdlyesinde bunu
gozlemlememiz ¢ok zordu. Sonradan yeni kgirilerinde herhangi Bka bir veya
birka¢ birimde benzer sorunlari tekrarsgdik. Tecribelerimizi kullanarak, bir kuga
turintn ilk kez caklmasi durumunda kumga davranginin ne olacgini iyi
bilmedigimiz icin sire élcimunden ziyade ilk etapta az sifisbir model dikme ve az

yukleme adetleri ile sorunu ¢cézmeyi prensip hatiegrdik."

Yukaridaki 6rnekte bir kungatirinin Uttlemeslemi kaynakl gletmeyi ne
Olclide zarara sokabilegiebelirtilmistir. Burada Uttilemede yanabilecek bir sorun yeni
bir kumag tirinde herhangi bir dikimakinesi veya paketlemede de meydana gelebilir.
Ornek olarak katlamaleminin basite alinip siradan bjtém gibi yapildgi bir modelde
uzun sire kath halde bekleyen kumma dizeltiemeyeceksekilde iz yapmasini
verebiliriz. Her yeni kumg tird icin herhangi bir birimde sorun cikabilgce
unutulmamalhdir. Her kumgaicin sirelerin harcangh birimler dikkatlice incelenerek
hatanin kayng bulunmall ve azaltmak icin yapiimasi gerekendetisiimalidir(Yucel,
2011:189).

Veriler gbz 6nune alindinda ayni tur drtnlerde kumlar arasinda bir stre

parametresi kurmak mumkuindir. Modellerin benzer amhasi durumunda ise en
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azindan operasyonlardan yararlanarak genel topldgiliabir bilgi sahibi olunabilinir.
Bu calsmada elde edilen verilere gore sadece kumdesisken, dger parametrelerin
sabit oldgu bir Uriin dikiminde 6n maliyete yansitilaggilik siresi pamuk ribana igin
10,750 dk., pamuk siprem icin 12,181 dk., viskoprsin icin 13,678 dk. ve modal
suprem igin 15,106 dk. olarak ortaya ciktm Bu calsmadaki kumglar icin dezerlerin
birbirine oranini kullanaraksagidaki parametre tablosu(Tablo 4.3) gluulmustur.

Tablo 3.7.Kumaglar Arasi Standart Stire Oranlari

Dikilecek
Urdin . ) . ) )
Pamuk ribana| Pamuk stprgm Viskon stpfeModal siprem

Referan

Kumas

Pamuk ribana| X 1,133 1,272 1,405
Pamuk stpren 0,883 X 1,123 1,240
Viskon suprem 0,786 0,891 X 1,104
Modal stiprem 0,712 0,806 0,905 X

Bu tablo yardimi ile ayni triin icin kuglarin streleri kanlastirilabilir. Ornesin
standart siresi 15 dk olan bir pamuk ribana modebelal siprem olarak da sipari

gelirse bu yeni sipayin stresi 15x1,405=21,075 olarak tespit edilebilir.

Bu calsmada elde edilen standart sire sonuclkdetmeler tarafindan en iyi
nokta olarak kabul edilmemektedir. Tablo 4.3'defardar1 pek dgistirmese de bu sire
deserlerin altina dimeyi bgaran sletmeler oldgu gibi daha fazla sirelerle Grlin Ureten
isletmeler oldgu da kesindirIsletmeler tam zamaninda tretim sistemini kullandrak
sureleri gektirmeye caba gostermektedir. Bu yaktain temel 6zellikleri olan hata
yakalama yerine dnleme, minimum Urdngtominimum ara stok, mimkin olgunca
az tedarikci ile cagmak, kalite glivence sistemi ve esnek Uretim @adaelliklerini
kullanmaya ve gedtirmeye calgmaktadir(Kanat ve Guner, 2006:4). Bu galalarla
hem ggucunin daha iyi kullaniimasi hem de %80 olan hee@eimliligin artiriimasi

saslanabilir.
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Ayrica diuzeltme ve duslar, parca alaninin kullanim kolagl)y makine devir
sayllari, kumg agirhigl, urin alma mesafesi, Urin birakma mesafesi, dikim
sekli(dogrusal veya kavisli) gibi ikincil etkenlerde incekmek dizeltilebilecek birimler
dizeltiimelidir (Barroso ve Wilson, 1999:88). Yaml bir calgmada bazi
dizenlemelerle bu birimlerde iyigrme yapilabildgini ortaya koymugtur. Bu slreler
diizeltme ve durlar icin 10,07c.dk., parca alaninin kullanim koigylicin 0,0043
c.dk., makine devir sayilari icin 0,0019 c.dk., kagragirhi g icin 0,02 c.dk., Uriin alma
mesafesi i¢cin 0,094 c.dk., Griin birakma mesafésiQ@61 c.dk., dikinsekli(dogrusal
veya kavisli) icin ortalama 4,88 c.dk. olarak elt#imistir. Bazilari 6nemsiz dizeyde
olsa da Uretilecek toplam urun adedi hesaba kamida tim birimlerde gozle goralur
bir girdi saglayaca ortadadir (Yucel ve Giner, 2008:41). Bu iyilemenin yani sira
personelin performanslarini ge&rlendirme de, ¢calma verimi iyi olmayan operatorlerin
bandin performansini etkilemesini dnlemek adinariider. Bu deserlendirme ile g ve
tum personel hakkinda somut bilgi sahibi olunabilCalsanlarla paylsilmasi
durumunda operatorleriry ikaygisi azalabilir ve bu psikolojik etki verimitaabilir.
Durumu zayif olan operatorleri ise daha fazlasgadiya tgvik edebilir. Prim dgindaki
bazi ek odul ve twiklerin sahipleri belirlenebilir. Sonu¢ olarak helgveren hem de
calisanin performansinin somut verilerle ortaya konrtiasi birimler durumunu bilir ve
ihtiyac duyulan birimlerde gerekli diuizeltmeler iggaba gosterilir ileez ve Guner,
2006:326).
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SONUC ve ONERLER

Ulkemizin ekonomik agidan onemli sektorlerindennotakstil sektori 6nemli
dizeyde ihracat getirisi ve istihdam yaratmakta@akstil sektériintiin en énemli kolu
olan konfeksiyon sektorl artan rekabet ortamindeaaéd olarak kendini yenilemek ve
rakiplerinin bir adim 6niinde olarak farkli olmakrandadir. Bu farkliig tlkemizin
cografi kosullari ve kalitesi ile uzun yillardir gyabilmis olsa da 6zellikle Kuzey
Afrika Ulkeleri Turkiye ile rekabet edebilecek kana gelmesi Turkiye'yi yeni
arayslara zorlamgtir. Bu arayglarin  sonuclarindan biri de farkli kugiar

kullaniimasidir.

Uzun yillar pamuk girlikli Gretim yapan konfeksiyon sanayi son yillarthrkli
hammadde tirlerini kullanmaya ¢l@mistir. Yeni kuma tirlerine yabanci olunmasi bir
takim sorunlari da beraber getigtin. Bu sorunlardan biri de yeni kuglarda o6n
maliyet hesaplanirken 6n Uretim numunelerinin viglamini degerlerin esas alinmasi
zorunlulygudur. Bu dgerlerin az veya fazla tespit edilmegietmenin karini etkileyen
sebeplerdendir. Verilen siurenin gercagkle stireden az ¢cikmasi o birime fazladan yeni
calisanlar yerlgtirmesini, ¢cok cikmasi ise fiili maliyeti artirmasian dolay! sipagin
alinamamasi riskini beraberinde getirmektedir. Her durumda da dletme karini
azaltmak durumunda kalmaktadir. Hatta sipaaiabilmek icin cok az karla verilen
sureler gletmeyi zarara sokabilmektedir. téri kaybi ygamamak adingletmeler bu

durumu kabullenmekte ve modeli zararinda dikmekiedi

Bu calsmada gletmelerin yeni bir kumgatirine gecerken hangi birimlerde ne
gibi sorunlarla kanlasabilecesi 4 farkli kumg tart icin verilmgtir. SUphesiz, rekabet
edebilmek icin farklilamasi gereken Turk konfeksiyon sektori her gecen ygim
kuma tlrleri Uretmekte ve piyasaya surmektedir. @ahida kullanilan kuma
turlerinde kagilasilabilecek sorunlar her birim icin sebepleri ileriagtyri belirtilmistir.

Bu calsmadaki bakg acisi ile gletmeler yeni kumaturlerini bittin veya birim bazinda
ne sekilde inceleyebilecekleri hakkinda bilgi bulad#ér. Ayrica olgturulan oran
tablosu ile gletmeler caktiklar eski bir kuma referans alarak yeni kugia stresini

hesaplayabilirler.

Tdm bu yontemlere pmen gletmelerin yeni kumg tirlerinde sorun
yasamamak icin yapmasi gereken en teryey ilk siparsi mumkin oldgunca az

miktarda almak, en hizgekilde tUretmek ve yuklemek olmalidir. Ayrica buesfibitene



65

kadar ayni turde kungale tretilecek yeni modeller i¢cin mimkin ofglunca 6n maliyet
verilmemelidir. isletmenin gecngi donemlerdeki tecriibelerinden normal bir model igin
ariin 6n maliyetinin hesaplanmasi ile dikimi arasiesgenelde 3 ay civarindadir. Bu
sure fazla oldgundan yeni bir kumgan kullanildg! ilk sipariste bu stre¢c mimkin
oldugunca kisa tutulmahdir. Zira her veriimeyen 0n ryetlifabrikaya kayip yatirken

verilen her 6n maliyet de hata ¢ikmasi durumundaraayol acgabilir.

Bunlarin yani sira konfeksiyon sektorii emekgwyo bir sektér oldgundan
iyilestirme icin insan etkeni ya cinsiyet, medeni durum, mezuniyet derecesi vb.
parametrelerle sirekli kontrol altinda tutulmalid8onuclar paykalarak herkesin
durumu hakkinda bilgi sahibi olmasig&nmalidir. Gerekli noktalarda duzelmeler
yapilmali, duzeltmenin mimkin olmgdinoktalarda operatér uzaktailarak bant
dizenini bozmasi engellenmelidir (Udo ve Ebiefutf2f9:297).
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