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OZET

Giinlimiizde konfeksiyon isletmeleri, liretim verimliliklerini ve adetlerini kontrol etmek i¢in gesitli yontemlere bagvurmaktadirlar.
Bu yéntemlerin baginda is etiidii ¢alismalari yer almaktadir. Is etiidii yontemlerinden en hizli ve en dogru sonug vereni is 6rneklemesidir.
Ancak is orneklemesi ¢aligmasinin dogru yapilmasi belirli istatistiksel prosediirlerin diizgiin bir sekilde uygulanmasina baghdir. Bu ¢a-
lismada i 6rneklemesi yonteminin kolayca uygulanabilmesi i¢in “Work Sampling” adinda bir yazilim gelistirilmistir. Yazilim yardimuy-
la bir konfeksiyon isletmesinin yerlesim plani lizerinde yapilan degisikliklerin verimlilige etkisi incelenmistir. “Yakinlik derecesi” pro-
sediirii kullanilarak gergeklestirilen yerlesim plani uygulamas: sonucunda dikimhane departmana ait verimlilik degerlerinde pozitif yon-
de artig gorillmistiir.

Anahtar Kelimeler: Yerlesim plan, Is etiidii, Is 6rneklemesi, Yakinlik derecelendirilmesi, Konfeksiyon sektorii.

ABSTRACT

Nowadays, apparel firms apply different methods in order to inspect their productivity and production number. At the head of these
methods work study is taken place. One of the most fastest and accurate method of work study is work sampling. However accurate
study of work sampling depends on doing specific statistical procedures accurately. In this study, a software which is called as “Work
Sampling” is developed in order to apply work sampling method easily. With the assistant of this software, effects of reorganization of
layout planning to productivity are investigated in an apparel firm. As a result of reorganization of layout application which is done by
“Closeness Ratings” procedure, an increment which belongs to productivity values of sewing department is observed.
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1. GIRiS

isletmelerde ekonomik durumun daha
iyi hale getiriimesi amaciyla calisanla-
rin is yapabilme gulcu ve ihtiyaglari g6z
onlnde bulundurularak c¢alisma sis-
temlerinin incelenmesi ve duzenlen-
mesi gerekir. Bu amacla kullanilan ig
etlidl, ekonomik ve insancil amaca
yonelik olarak is sistemlerinin incelen-
mesi ve amaca ulagsmak igin bazi tek-
nik yéntemlerin ve deneyimlerin uygu-
lamasidir. Is etlidii, is élciimii ve metot
etldind kapsar.

is olctim tekniklerinden biri olan is
orneklemesi, belli bir isin ya da etkinli-
gin olug yuzdesini istatistiki érnekleme
ve rastgele gézlemler yolu ile saptama
yéntemidir (1). Is drneklemesi; litera-

tirde “etkinlik drneklemesi”, “gecikme
orani etlidu”, “rastgele gbzlem yonte-

mi”, “ani okuma yontemi” ve “gdzlem
oran etidu” adlariyla da bilinmektedir

).

Bugun bilindigi kadariyla is 6érnekleme-
si ilk kez 1925 yilinda Kohlweiler tara-
findan, tav firini tesislerinde Uretim
araglari  zamanlarinin  incelenmesi
amaciyla kullaniimistir.  Kohlweiler’in
bu calismasinin pek taninmamis ol-
masina karsin L.H.C. Tippett'in,
1934'te Ingiliz tekstil endistrisinde
makine ve operator gecikmelerini 6lg-
me konusunda yaptid1 uygulama genis
yankilar uyandirmistir (3). Tippett
kullandigi metoda “hizh okuma meto-
du” adini vermis ve galistigi tekstil

fabrikalarindaki dokuma tezgahlarinin
durma nedenlerini belirlemekte etkili
bir yontem oldugunu saptamistir (4).

1940’'tan sonra R.L. Morrow tarafindan
ABD’de uygulanmistir. is drneklemesi
metodu bu llkede artan bir kullanim
alani bulmus ve gercek hayat uygula-
malarini agiklayan yazilar ve makaleler
literatlire gegmistir (5).

Daha sonralari bu teknik Avrupa’da da
kullaniimaya baslanmistir. 1954 yilin-
dan sonra, hizla yayilmis ve gunu-
muzde is etidl yontemleri arasinda
vazgecilmez bir yer almistir. Tarih
strecinde yazdiklan kitaplarla R. M.
Barnes (6), R. E. Heiland ve W.J.
Richardson (7) bu konuda emek ver-
miglerdir.
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Ulkemizde ise konuyla ilgili farkli ga-
lismalar mevcuttur; Gunesoglu ve
Meri¢ is 6rneklemesi yardimiyla giysi
endustrisindeki operatorlerin aktivitele-
rini, operasyonlarin dagihm yuzdeleri-
ni, kisisel aralari, bos zamanlari aras-
tirmak igin Uretim slrecindeki operas-
yonlari gbzlemleyerek analiz etmigler-
dir. Sonug olarak; genel bir dikimhane-
de cgalisma zamanlarinin %72,7’sinin
Uretim faaliyetlerine, %23,2’sinin ise
kisisel aralara ve O6nlenemeyen bos
zamanlara harcandigi tespit edilmigtir

(8).

Guner, yuvarlak 6rme makineleri igin is
orneklemesi c¢alismasinda iki farkh
firmada yapilan calisma maliyetlerle
iliskilendirilerek, firmalar arasi karsilas-
tirma gercgeklestirilmistir (9).

Karyaddi, vergi dairelerinde genel
amacl is érneklemesi calismasi yapa-
rak vergi dairesi personelinin calisan-
calismayan analizini yapmistir. Calis-
ma sonucunda glin boyunca %33
oraninda personelin yerinde olmadigi,
%21 oraninda personelin yerinde ol-
dugu ancak calismadigi, %46 oranin-
daki personelin ise galismakta oldugu
tespit edilmigtir. Yapilan Olgimleme
sonucunda personelin %54’Gnin ¢a-
lismadigi, bir anlamda gizli issiz duru-
munda oldugu ortaya gikmistir (10).

Kilicaslan ve Kocaman, yodun bakim
Unitelerinde hemsgirelerin aktivitelerini
belirlemek amaciyla is &rneklemesi
yontemini kullanmislardir (11). Calig-
ma sonucunda hemsire faaliyetlerinin
%44,25'ini hasta bakiminin, %12,87’sini
bos zamanin, %25,8'ini endirekt hasta
bakiminin, %6,21’ini organizasyonel
faaliyetlerin, %10,64’Gni  personel
aktivitelerin olusturdugu tespit edilmis-
tir.

Bu calismalardan da anlagilacag gibi
is orneklemesi tekstil veya farkli sek-
torlerde sikhkla kullaniimaktadir. Bu
arastirmada da yukaridaki calismalara
benzer amaglar dogrultusunda yapilan
yerlesim duzenlemesinin verimliligine
etkisini arastirmak igin kullaniimigtir.

is orneklemesi, zaman etiidii kadar
masrafli, uzun ve ayrintih bir teknik
degildir. Bu ydéntem basitligi, cabuklu-
gu, az masrafli olusu ve herkes tara-
findan kolayca uygulanabilirligi ile
dikkat ¢cekmektedir. Bu 6zelliklerinden

Sekil 1. Isletmenin diizenleme dncesi is akisi

6tlru igletmeler genellikle zaman kay-
binin varligi ve orani konusunda fikir
edinmek, dolayisiyla yénetimin etken-
ligini 8lgmek ve ileride daha ayrintili bir
etide gerek olup olmadigina karar
vermek igin, 6once is Orneklemesine
basvurmaktadirlar (2).

2. MATERYAL

Tarkiye'nin gelinlik Gretim potansiyeli-
nin ylizde 75'ini elinde bulunduran
izmir'in, bes seneye kadar, diinyanin
saylli gelinlik ve abiye merkezi olmasi
planlanmaktadir (12). Bu nedenle,
sektérden gelen istek lizerine, yerlesim
diizenlemesinin yapilmasi igin gelinlik
ve abiye ihracati yapan toplam 37
calisana sahip bir isletme segilmistir.
Calisanlarin sayisi ve gorev alanlari
Tablo 1’de verilmektedir.

Tablo 1. Gorev alanlarina gore galiganlarin

dagilimi

Gorev Alani Calisan Sayisi
Kesim 7
Utii 4
Dikimhane 10
El i 5
Boy-alma 3
Monte 3
Model-Kalip 2
Temizlik 1
Uretim Takip 1
Muhasebe 1

isletmede en gok sikayet gelen ve en
onemli departman dikimhane oldugu
icin yapilan duzenlemelerin etkisini

6lgmek amaciyla is 6rneklemesi calig-
masi burada gergeklestiriimistir.

Diizenleme calismalarina baslamadan
once isletmenin, her makine, masa ve
calisanin kisacasi isletme yer alan her
seyin kapladigi alan Olgtimustur. Bu
olciimler dogrultusunda isletmenin 1:1
Olgekli krokisi “Microsoft Visio” yazili-
minda hazirlanmistir. Uretim sirasinda
bélumlerin  birbirleriyle olan iligkisi
oklarla isaretlenmigtir (Sekil 1).

Bu kesigsmeleri azaltmak amaciyla
“Yakinlik Derecesi” prosediri uygu-
lanmis, ortaya ¢ikan sonug ve isletme
alani g6z o6nlne alnarak en uygun
yerlesim belirlenmistir. “Yakinlik Dere-
cesi” proseduru yerlesim planlamasin-
da sikhkla kullanilan bir yéntemdir.
Yéntemin iki temel prensibi vardir;

a) Ilk olarak en yiiksek yakinlk dere-
cesine sahip olan departmanin yer-
lestiriimesi,

b) Diger departmanlarin yakinlk dere-
cesine gbre azalan bir sirayla di-
gerlerinin  yanina yerlestiriimesi
(13).

Bu yakinlik derecelerinin sézel ifadesi
Tablo 2’de verilmektedir.

Tablo 2. Yakinlik derecelerinin s6zel ifadesi

Yakinhk
Derecesi

Derecenin Sozel
ifadesi

Zorunlu
Cok Onemli
Onemli

Az Onemli

Onemsiz

DO W N |-

istenmeyen

TEKSTIL ve KONFEKSIYON 2/2010

173



Yukarida bahsedilen temel prensipler
asagidaki algoritma ile ifade edilmek-
tedir (14);

1. m=1ven=86,

2. m yakinlik derecesine sahip de-
partmanlari belirle,

3. 1. adimda belirlenen yakinlik dere-
celerine bagh olarak bir deneme
yerlesimi olustur,

4. n yakinlik derecesine sahip de-
partmanlari belirle,

5. 3. adimda olusturulan deneme
yerlesimine 4. adimda belirlenen
departmanlar yerlestir,

6. 5. adimda olusturulan deneme
yerlesimini incele, eder departman-
lar arasi yakinlik derecesi ihlal
edilmigse, departmanlari yakinlik
derecelerine uygun olarak yeniden
diizenle,

7. m=3 ve n=4 ise 8. adima git, degil-
se, m=m+1 ve n=n-1 olarak degistir
ve 2. basamaga git.

8. Cik.

Uygulanan algoritma sonucunda (re-
timden sorumlu 6 farkli departmanin
birbirleriyle olan
ifade edilmektedir.

iligkileri Sekil 2'de

(A) Kesim
(B) Dikim
(C) Monte
(D) Utid

(E) Elisi

(F)Boy Alma
Sekil 2. Departman iligkileri

Yerlesim dizenlenmesi  ydnteminin
isletmenin verimlilik dizeyinde yaptigi
degisiklikleri ortaya cikarmak icin is
orneklemesi ydnteminden faydalanil-
mistir.

3. YONTEM

is orneklemesi calismasi belirli basa-
maklardan olugsmaktadir. Bu basamak-
larda neler yapildigi asagida ayrintili
aciklanmaktadir;

1. Calismanin Amacinin belirlenmesi:

Calismanin amaci; konfeksiyon iglet-
mesinin dikim departmaninda caligan-

Tablo 3. Faaliyet tiirlerine gore islemlerin gruplandiriimasi

islemler

Faaliyetler

Dikim

Kasnak ¢evirme
Boy alma
ileri-geri

Verimli

Akis geredi malzeme bekleme
Akis geregi dikimi bekleme
Askiya asma-alma

Diger is birimine is verme — alma

Dikim ile ilgili tum hazirliklari
Etiket yeri isaret

iplik alma

iplik kesme

is talimatlarinin okunmasi
Kesimden ig talimatlari alma
Kontrol

Makine tamiri

Parga alma

Parga birakma

Reglile etme

Yardimci malzeme tedarigi
Parga diizeltme, isaretleme
Hata dlzeltme

Ozel temizleme iglemleri
Ekstra kontroller

Yardimci

Malzeme hatasi
Teknik ariza

is talimatlarinin ekstra sorulmasi

Sohbet

Etrafa bakinma

ise gelmeme

Is yerinden ayrilma

Verimsiz

larin verimli, verimsiz ve yan faaliyet
yuzdelerinin ortaya ¢ikariimasi, yapila-
cak olan akis degisikliklerinin galisan
verimliligi Uzerine etkisini nicel verilerle
ifade edilebilmesidir.

2. Akig Tiirlerinin Belirlenmesi ve
Tanimlanmasi:

Gozlenecek is sistemleri belirlendikten
sonra Ozellikleri konusunda sonuglar
cikarabilmek icin hangi akis tirlerinin
ayirt edilecegi saptanmistir. Akig tirleri
saptanirken, kisa sireli goézlemlerle
kolayca taninabilir olmalarina dikkat
edilmistir. Daha sonra gozlemlerin
yapilacagi dikimhane igin Uretim so-
rumlulari ile birlikte akig tirleri belir-
lenmis, verimli, yardimci ve verimsiz
olmak Uzere 3 farkl faaliyet tiri belir-

lenmistir. Bu faaliyet tirlerine ait islem-
ler Tablo 3'te verilmektedir.

Verimsiz faaliyetleri azaltmanin yolu
yerlesim planinda yapilan dizenleme-
den ¢ok psikolojik faktorlere ve isletme
ici disiplin anlayigina dayanmaktadir.
Her ne kadar bu konular organizasyon
kapsaminda yer alsa da bu ¢alismanin
kapsaminda yer almamaktadir. O
nedenle degerlendirme asamasinda
yapilan yerlesim dizenlemesinin ve-
rimli ve yardimci faaliyetler Uzerine
etkisini incelemek ¢ok daha rasyonel
sonuglar verecektir.

3. Tur Planinin Saptanmasi

Bu adimda go6zlem noktalarinin kroki-
sinin gosterildigi tur plani hazirlanmali-
dir. Goézlem yeri, is sisteminin yakinin-
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dan gegerken her gbézlemin yapilacagi
yerdir. Her turun baslangicindan énce
rastsallik ilkesini korumak igin, “Work
Sampling” adinda bir yazilim gelistiril-
migtir. Programin yazilim asamasli ve
isletme icerisinde denenmesi 3 yil
sirmis, bu slre zarfinda devamli
glncellemelerde son halini almigtir. Bu
program kapsaminda tur plani gézlem
zamanlarina bagli olarak rastsal bir
sekilde atanmaktadir. Buna bagh ola-
rak gbézlem vyerleri ve gdzlem turlari
rastsal bir bigcimde olusmaktadir.

4. “N” Gerekli G6zlem Sayisinin
Belirlenmesi

Yeterli sonuglara ulasabilmek igin ne
kadar tur yapilmasi gerektigi sorusuna
bu adimda yanit aranacaktir. ilk olarak
program ayarlari isletmeye uygun hale
getirilmigtir. Bu amacla tum depart-
manlar ve bu departmanlara ait ¢ali-
sanlar, mesai saatleri ve mola zaman-
lari programa girilmistir.

ilk 6nce aradigimiz akis tiriiniin payi-
nin (buna  “p” payr  denilir)
tahminlenmesi gerekir. Calismamizda
“p” degeri, verimli faaliyetlerin tim
faaliyetler icindeki orani olarak ele
alinmigtir (6). Tahminleme igin hazirla-
nan yazilim kullanilmistir.  Yazilim,
gerekli tahminlemenin yapilabilmesi
icin baslangigta belli sayida gdzlem
yapilmasi zorunlulugunu getirmektedir.
Bu sayi igin kabul edilen varsayilan
deger 500 olarak belirlenmigtir. Ancak
bu rakami buyuk bulan isletmeler g6z
onlne alinarak, degistirilebilirlik 6zelligi
programa eklenmistir.

isletmenin dikimhanesinde gergeklesti-
rilen is akis dizenlenmesi Oncesi ve
sonrasinda 500 adet gézlem gercek-
lestirilerek, bu gozlemlerden iki farkli
“p” degeri elde edilmistir. Dizenleme
galismasindan Once elde edilen “p,”
degeri 0,3072, diizenleme calismasi
sonrasinda elde edilen “ps” degeri
0,3264 bulunmustur.

istatistiksel yéntemlerle is érnekleme-
sinin temeli olasilik kuramina dayanir.
“N” gerekli gézlem sayisinin hesabin-
da istatistiksel yodntemler kullaniimis,
glvenilirlik dizeyi olarak birgok c¢alis-
mada yeterli gérilen %95 kabul edil-
mistir. Go6zlem sayisinin saptanabil-
mesi igin, istenen guvenilirlik dizeyinin
yani sira “S” dogruluk derecesinin de

bilinmesi gerekir. Uygulamada %5
dogruluk derecesi mikemmel olarak
kabul edilir (6).

Guvenilirlik dizeyi ve dogruluk dere-
cesi belirlendikten sonra, gbézlem sayi-
sI agagidaki formuller yardimiyla bulu-
nur:

%95 igin

px(1-p)
Sxp=2 P2
P N

yodx-p) (1)
S°p

Formulde:

S = Istenilen dogruluk derecesini
p = % olarak akis tirintn payi
N = gbzlem sayisini gostermektedir.

“an

Buna bagh olarak “p” degerleri g6z
Onune alinarak toplam gozlem sayisi
diizenleme oncesi “N,” ve dizenleme
sonrasi “Ns” icin su sekilde hesaplan-
mistir.

_4><(l—p)_
? Szxp

4x(0,6928)
(0,05)> x 0,3072

N = 4x(1-p)  4x(0,6753)
(0,05)* x 0,3264

K

S? X p
g6zlem yeterli bulunmustur.

5. Tur zamanlarinin belirlenmesi

Yapilacak goézlem sayisi belirlendikten
sonra gobzlem sayisinin ka¢ gunde
yapilacagi belirlenmektedir. Yukaridaki
hesaplamalara bagli olarak 3608 ve
3310 adet gbzlem 6’sar gune yayilmig-
tir. Buna bagli olarak 6’sar gine ait
3608 ve 3310 adet gdzlemin uygun
glin ve mesai saatlerine gore atamalari
gerceklestiriimistir. Rastsal atamalar,
hazirlanan “Work Sampling” yazilimin-
da gerceklestiriimistir. Bilgisayar ba-
sinda tum igletmeyi gézlemleme imka-
ni olmadigindan gegici kayit tablosu
Excel'e aktarilmigtir. Gozlemlerin her
bir calisan icin rastsal saatlerde atan-
masina bagh olarak, gésteriminin cok
biyik olmasi nedeniyle burada veril-
memektedir. Atamalar o6ncelikle kagit
Uzerine girilmis daha sonra programa
aktariimistir. Buna bagl olarak raporlar
elde edilmistir.

6. Son dederlendirme

Son degerlendirme su asamalardan
olusmaktadir;

» Her akisg turd ile ilgili toplam gézlem
sayisinin saptanmasi,

» Her akig turu icin p payinin hesap-
lanmasi,

» Sonuglarin sonu¢ formu uzerinde,
akisg turleri profili bigiminde bir araya
getirilmesi.

4. BULGULAR

Duzenleme o6ncesinde isletme ince-
lendiginde gorulmektedir ki akislari
arasinda bircok kesisme gercekles-
mekte bu durumda ara stok sayisinda
artisa neden olmakta, dar alanda giysi-
lerle olan temas artmakta buna bagli
olarak kirlenmeler ve beklenmedik
kazalar meydana gelmektedir (Sekil 1).

Yakinlik derecesi prosedirinin uygu-
lanmasina baglh olarak alfabetik kodla
belirtilen departmanlarin isletme igine
yerlesim bicimleri dizenleme caligsma-
sindan 6nce Sekil 3 halindeyken, ca-
lisma sonrasinda Sekil 4 haline geti-
rilmistir.

E B D

C F A

Sekil 3. Dizenleme dncesi departman

yerlesimi
Cc B E
A D F

Sekil 4. Diizenleme sonrasi departman
yerlesimi

Tdm bu degisikliklerin is akisina yan-
simasi ise Sekil 5°deki gibi olmustur.
Her ne kadar alfabetik kodla kutucuklar
icinde gdsterimin birebir uygulanmasi
isletme alani agisindan mimkin olma-
sa da, yakinlik derecesi proseduru
yerlesim kararlarinda temeli olustur-
mustur.

Sekil 5 ile Sekil 1 karsilastinldiginda
rahathkla gorulmektedir ki, is akisinda
g6zlenen cakismalarda buyuk bir
azalma olmustur. Ayrica galisma alan-
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Sekil 5. Isletmenin diizenleme sonrasi is akisi

Tablo 4. Dikimhane geneli igin is 6rneklemesi sonuglari

Verimli Faaliyetler

Diizenleme Oncesi

Diizenleme Sonrasi

Dikim %30,44 %33,61
ileri geri %1,61 %3
Kasnak Cevirme %1,42 %1,86
Boy alma %0 %1,47
Toplam %33,47 %39,94
Yardimci Faaliyetler

Parga diizeltme isaretleme %20,09 %9
Dikimle ilgili tim hazirliklar %4,69 %5,86
Parga alma %5,27 %5,25
Regiile etme %6,16 %3,36
Ozel temizleme islemleri %3,94 %2,87
Diger is birimlerine is verme - alma %3,33 %2,81
Kontrol %3,4 %2,75
Askiya asma-alma %1,08 %2,56
Yardimci malzeme tedarigi %2,64 %2,36
is talimatlarinin okunmasi %1,64 %1,89
iplik kesme %0 %1,74
iplik alma %0 %1,65
Parga birakma %1,66 %1,59
Hata diizeltme %0 %1,22
Ekstra kontroller %0,78 %0,95
Kesimden is talimatlari alma %0 %0,82
Etiket yeri isaret %0 %0,46
Akis geregi malzeme bekleme %0,25 %0,37
Akis geregi dikimi bekleme %0,14 %0,37
Makine tamiri %0 %0,37
Toplam %55,07 %48,25
Verimsiz Faaliyetler

is yerinden ayriima %5,03 %4,52
ise gelmeme %1,72 %2,59
Etrafa bakinma %0,63 %2,38
is talimatlarinin ekstra sorulmasi %2,25 %1,1
Sohbet %1,64 %0,98
Malzeme hatasi %0 %0,12
Teknik ariza %0,19 %0,12
Toplam %11,46 %11,81

larina ayrilan kisimlarda artis gercek-
lesmistir. Ancak yapilan diizenlenme-
nin gorsel olarak ifadesi bilimsel ifade-

ler icin yetersizdir. Bu nedenle ¢alisma
Oncesi ve sonrasinda dikimhane de-
partmaninda yazarlar tarafindan hazir-

lanan “Work Sampling” isimli yazilim
destediyle is o©rneklemesi calismasi
gerceklestirilmistir.

Veri girisleri tamamlandiktan sonra
programdan alinan raporlar incelen-
mis, buna bagli olarak isletme igerisin-
de dikimhane de gorilen verimli, ve-
rimsiz ve yardimci faaliyetler ortaya
cikarilmistir. Yapilan yerlesim dizen-
lemesi ¢alismalarinin isletmede verim-
liliginde yaptid1 degisimi incelemek icin
verimli faaliyetler esas alinmistir. Faa-
liyet turlerine ait dizenleme &éncesi ve
dizenleme sonrasi elde edilen verile-
rin yluzde degerleri Tablo 4’de veril-
mektedir.

Calisma sonuglari gostermektedir ki
yapilan yerlesim plani dizenlemesin-
den sonra caliganlarin verimli faaliyet-
leri %33,47°'den %39,94’e yukselmistir.
Bunun sebebi yardimci faaliyetlerin
yuzdesinin azaltilmasidir. Ayrica ve-
rimsiz faaliyetlerin degeri %11 civarin-
da kalmis, bir degisiklik géstermemis-
tir.

Tablo 4 incelendiginde her faaliyetin
yuzde degisimleri icin ayri ayrn deger-
lendirme yapmak miimkiindir. Ornegin
parga diizeltme isaretleme-isaretleme
islemindeki azaltma %11 civarlarinda-
dir. Bu ve bunun gibi degisikliklerinin
temel nedeni, yer degisiminden sonra
calisanlarin gérev tanimlamalarinda
farkhlagsmalarin olmasi ve tekrarlanan
faaliyetlerin azalmasidir. Calismayla
ilgili genel degerlendirme ise bir sonra-
ki bélimde ele alinmistir.

5. DEGERLENDIRME

Tarkiye’deki hazir giyim igletmeleri
emek yogun c¢alisan isletmelerdir.
Uygulamalarda modernlesme ve oto-
masyon giderek artsa da insan glcu
6nemini  kaybetmeyecektir. Burada
ortaya ¢ikan en énemli sorun isglcU-
niin etkin sekilde kullaniimasidir. isgi-
cund etkin kullanmanin tek yolu tretim
icin harcanan zamanin maksimuma
cikarilmasidir. Tabii bunu gercekles-
tirmek icin her seyden 6nce uretim igin
ne kadar zaman harcandigini ya da
Uretim icin harcanan zamanin yilzde
olarak degerinin bilinmesi gereklidir.
Bu amagla endulstri mihendislerinin
yillardir kullandigi birgok farkh yontem
vardir. Bahsedilen ydntemlerden biri
de “is 6rneklemesi’dir.
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is orneklemesi, ©zellikle konfeksiyon
sektérd icin uygulanmasi en kolay
yontemlerden biridir. Ancak uygulana-
bilirlik kolayligina ragmen dogru olarak
uygulandigi ¢ok nadir goérilmektedir.
Bunun temel sebebi, dlgimlerin kolay
alinmasina ragmen nasil alinacagi
konusunun uygulayicilarin bilgi diize-
yinin yetersiz olmasidir. Cinki elde
edilecek olan verilerin, istatistiki olarak
bir anlam ifade etmesi gerekmektedir.
Fakat, konfeksiyon isletmelerinde is
orneklemesi uygulayicilarinin  birgogu
istatistiki altyapiya sahip olmadigin-
dan, elde edilen sayisiz veri, anlamsiz
yada isletmeyi temsil etmekten uzak
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