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YONETIM SURECI AGCISINDAN GiYSi URETIMiNIN PLANLANMASI VE iSKUR ORNEGI
Zehra KURTUL®
Ozet

Giyim sanatini elde etmek igin bu ¢alismada bir hazir giyim isletmesiyle gorusulerek giysi Gretimi planlama stireci hakkinda
genel bilgiler arastiriimistir. Veriler bir hazir giyim isletmesiyle gérisme, gézlem, dokiiman incelemesi ve literatlr taramasi ile
elde edilmistir. Bu arastirmalar sonucunda hazir giyim isletmesinde giysi tretimi yapilirken planlama departmaninin tretime
katkisi, isleyisi, planlamanin tretim hizi, verimliligi ve irin kalitesine etkisi incelenmistir. Planlamanin tretime sagladigi katkilar
agisindan tretimde planlamanin gerekliligi sonucuna ulagiimistir.

Anahtar Kelimeler: Planlama, Uretim, Uretim planlama, Hazir giyim.

THE PLANNING OF CLOTH PRODUCTION WITH REGARD TO MANAGEMENT PROCESS AND
THE iSKUR CASE

Abstract

In order to obtain the art of clothing, in this study, a general information about planning process of garment production was
researched by interviewing a garment producer. The data were obtained through interview, observation, document review
and literature review with a garment company. As a result of these researches, the planning department's contribution, to
production, functioning, production speed of the planning, productivity and product quality was examined when the garment
production was carried out in ready-to-wear business. The need for planning in production has been reached as the conclusion
planning contribution to production.

Key words: Planning, Production, Production planning, Appare

1.GiRiS

Dogdugumuz andan itibaren ihtiya¢c duydugumuz, énceleri 6rtiinmek, vicudumuzu dis etkenlerden korumak
amagh kullanilan giyim; sonralari daha guizel gériinmek, din, cinsiyet, sosyal cevre ve modayla birlikte blyik bir
akim haline gelmistir.

Sezer ve Kayaoglu’nun tanimina gore giyim, soguktan korunmak, giyene dekoratif bir 6zellik vermek ve onu
belirli bir sosyal- ekonomik topluluga bagl oldugunu belirtmek icin kumas ve benzeri maddelerden yapilan,
viicudun értiilmesi icin kullanilan esyalardir. ilk zamanlar sadece 6értiinme amaciyla kullanilan giyim esyalari daha
sonralari kiilturlerin kaynagsmasi, insanlarin alim giiclerinin artmasi ve moda gibi etkenler sayesinde gesitlenmis
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ve bircok sanayi kolunun gelismesine 6n ayak olmustur (Sezer ve Kayaoglu,2006:5). Giysiye talebin artmasiyla
birlikte talebi karsilamak icin bircok hazir giyim sanayi isletmeleri kurulmustur.

Hazir giyim sektorl imalat sanayi icerisinde toplam Gretim degeri istihdam olanaklari dis ticaretteki pazar
paylari bakimlarindan énemli ve hassas bir sektor konumundadir. Lif elde edilmesinden giysi Uretimine kadar
toplam yedi siireg geciren tekstil endustrisi icerisinde giyim Uretimi besinci sireci olusturmaktadir (Cakar,1996:i).
Bunlar sirasiyla lif tGretimi, dokuma-6rgi, kumas lretimi, boyama-son islemler, giyim tretimi, satis, tiketim diye
siralanmaktadir (Cakar,1996:1).

Hazir giyim, insanlarin giysi ihtiyaclarini seri Uretimle karsilayan, prova ile zaman kaybetmeden cok kolay,
ucuz ve hizli giyim elde etme olanagi saglayan bir sanayi daldir. Hazir giyim isletmeleri 3—4 kisinin ¢alistig1 kiictik
atolyeler yaninda, isci sayisi 2500’0 gecen bliyik isletmeler olarak da liretim yapmaktadir. Hazir giyim, istatistik
verilerden yararlanilarak bulunan, ortalama o&lgller esas alinarak seri halde uretilen ve alicinin élgllerine gore
satilan giyim esyalarinin timini kapsamaktadir. Ayrica moda akimini Gizerinde tasiyan kismen ucuz ve kolay bir
giyim seklidir (Bayraktar,1988:5).

Zamanla irlin seceneklerinin artmasi, model uygulamalarinin ¢cogalmasi ve kisinin giysi seciminde c¢ok fazla
segenege sahip olmasiyla birlikte fabrikasyon tretim zorunluluk haline gelmistir. Bu secenekleri olusturmak igin
fabrikasyon tretiminde tretim planlamasina ihtiya¢ duyulmaktadir.

Uretim planlamasinin amaci iiretim siirecinde yapilmakta olan faaliyetleri minimum maliyetle gerceklestirerek
ve zamaninda Uretim yaparak tiiketici taleplerini karsilamaktir.

Uretim faaliyetlerinin énceden planlanmasi, hem iretim tesisinin olanaklarini amaglar dogrultusunda
Uretime hazir halde bulundurmayi ve verimli kullanabilmeyi hem de pazarin isteklerini zamaninda teslim
edebilecek sekilde islerin organize edilmesini saglar. Uretim planlanmasi pazardan elde edilecek bilgilere gére
degisiklik gostermektedir ve bu degisikliklere karsi Gretim planlama gerekli dnlemleri kisa zamanda alabilmelidir.
Dolayisiyla talep tahminleri Uretim planlamanin baslangi¢ noktasidir. Tahminlerde yanilmalar olabilir, yeter ki
sapmalar planlari gegersiz kilmasin (Yamak,2004:193).

Bu calismada konumuzun érneklemi olan iskur isletmesinin iiretim planlama departmaninin hazir giyim
Uretimi igerisinde isleyisini inceleyerek isletmeye sagladigi katkilari 6n plana ¢ikarmak, Gretim planlamanin
olmadigi birgcok hazir giyim isletmelerine kaynak olusturmak, konfeksiyonda tretim planlamanin énemini ortaya
cikarmak ve konfeksiyonda iretim planlamanin nasil uygulandigini gésterir bir belge olusturmak amaglanmustir.

Bircok alanda Uretim planlamasi lizerine ¢alismalar olmasina ragmen konfeksiyon, hazir giyim, giyim
Uretimleri Uzerine ¢alismalarin yok denecek kadar az oldugu gorilmektedir bu nedenle bu g¢alismanin énemli
oldugu dislinilmektedir.

Yapilan bu galisma toplam 260 katilimci ile ylrGtulmistir. Katihmcilardan 120 kisisi dikim tretim sahasinda
140 kisisi de pazarlama, planlama, yonetim departmanlarinda ¢alisan hazir giyim isletmesinin tretim planlama
departmani incelenmistir.

isletmede diiz dikis makinesi, overlok makinesi, recme makinesi, ilik-digme ve pres makineleri mevcuttur.
isletme bayan erkek alt (st giyimi (tshirt, etek, atlet, pantolon, esofman takimi) iiretmektedir. isletmenin
glinliik retim kapasitesi 6000-10.000 adet arasinda degismektedir. isletmede uygulanan iiretim sistemleri seri
Uretim (az gesit cok miktar), partimali tretim (birkag ¢esit orta miktar), ferdi Gretim (¢ok ¢esit az miktar)dir. Su
an piyasa sartlarindan 6tiri daha cok ferdi Gretim uygulanmaktadir. Haute-coutre ve diger Gretim sistemleri
uygulanmamaktadir. isletmede iretim sadece yaz dénemi, kis dénemi ve 6zel kreasyon hazirlama siirecinde
degil, yil boyunca iretim devam etmektedir. Uretimin hedef kitlesi %40 ihracat, %60 i¢ piyasa, bazi zamanlarda
da %50 ihracat %50 i¢ piyasa olarak degisiklik gdstermektedir.

Uretimde en dnemli fonksiyon planlamadir. Ciinkii her faaliyet 6nce dikkatli bir sekilde yapilacak planlama
ile baslamaktadir. Her planlama, yapilacak faaliyetlerin erismek veya ulasmak istedigi arzu edilen durumu
gerceklestirmeye yoneliktir. Diger bir deyimle, erisilmek istenen durum yonetim dilinde amag veya hedef olarak
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ifade edilmektedir. Su halde, her planin mutlaka kapsadigi bir veya bir takim amag¢ ya da hedefler mevcuttur
(Eren,2003:167).

Kot veya hatalibir Gretim planlamasi Gretimden kaynakl hatalara yol agmakla birlikte fazla stok bulundurmaya,
stoklama maliyetlerinin artmasina, tiketici isteklerinin karsilanamamasina yol acabilir ve verimlilik azalir. Bu
nedenle retimin her asamasinda iyi bir tGretim planlamasi yapmak énem tasimaktadir.

2. METOD (YONTEM)

Dokumadan denim kumasa, boyadan hazir giyime kadar tekstil sektoriiniin her alaninda faaliyet gosteren,
Tiirkiye’nin en biiyiik 500 firmasi arasinda yer alan, entegre bir tesis olan, ISKUR konfeksiyonun {iretim planlamasi
bu arastirmanin drneklemini olusturmaktadir. Arastirma yéntemi yapilandiriimis gériisme teknigidir. isletmenin
Uretim planlamasi hakkinda bilgi almak amaciyla planlama midiiri Murat Kikrem ile yiiz ylize gériisme yapilmistir.

3.TARTISMA

Tekstil ve cogu sektorlere yonelik Gretim planlama galismasi Gizerine bircok arastirma olmasina ragmen hazir
giyim, giyim, konfeksiyon Gretimi planlamalari hakkindaki ¢alismalarin sayisi oldukga azdir.

“Hazir Giyim Uretiminde is Etidi” adli galismada is etiidii tekniklerinden olan is akimi semasiyla; mevcut
yontem ve ¢alismada uygulanmis olan yéntem karsilastirilarak, etek dikimi konusunda zaman ettidi yapilmis ve
etek dikimi icin gerekli standart zamanlarin hesaplamasi amaglamistir. Etlidl yapilan eteklerin; model gesitliligi
gostermesi nedeniyle ortak ogelerinin oldukg¢a az oldugu goértlmistiir. Bu ortak ogelerin etiide katilmasini
onleyerek, zamandan ve emekten ekonomi saglandigi sonucuna ulasiimistir (Basarer, 1989: iv).

Uretim planlamasi (izerine yapilan bircok calisma sonucunda oldugu gibi Yénetim Siireci Agisindan Giysi
Uretiminin Planlanmasi ve iskur Ornegi calismasinda da giysi tretiminin planlanmasi verimliligin artmasina,
zaman tasarrufu saglanmasina, maliyetin diismesine, Gretimde hata oraninin azalmasina, teknolojik imkanlardan,
makine ve insan glicli olanaklarindan en (st diizeyde yararlanabilmeyi saglamaktadir.

3.URETIM

insan ihtiyaglarinin tabiat tarafindan eksiksiz olarak karsilanamamasi tiretimi zorunlu kilmaktadir. Kaynaklar
¢ok cesitli ve ayri yerlerde bulundugundan, insanlarin ihtiyaglarini karsilayabilmek igin bu kaynaklarin toplanmasi
ve bir degistirme sirecine tabi tutulmasi gerekmektedir (Dinger ve Fidan, 1998:5). Bu da dretimi, yasamin
sirdirulebilmesi icin zorunlu hale getirmistir.

Uretim, insan gereksinmelerinin doga tarafindan tam olarak karsilanmamasi sonucu ortaya ¢ikan beseri
bir faaliyettir. insanin, yasamak icin doganin kendisine verdikleri ile yetinmesi durumunda herhangi bir Giretim
faaliyetinden soz edilemez. ilkel toplumlarda Uretim faaliyetine rastlamak pek miimkiin degildir. Dolayisiyla
Uretimin, insanoglunun uygarlik yolunda ilk adimlari atmaya basladigi tarihe kadar uzanan bir gegmisi oldugu
sdylenebilir (Kobu, 1996: 2). Uretim, gelismis ve gelismekte olan toplumlarin verimlilik ve retkenliklerinin
gostergesidir. Uygarligin simgesi olan Uretim, gegmisten glinimuiize kadar toplumlarin gelismislik diizeyi ile dogru
orantili olarak ilerledigi gérilmektedir.

Uretim y&netimi ise, Uretimle ilgili faaliyetleri etkili ve verimli bir sekilde organize ederek isletme amaclarini
gerceklestirmeye yonelik tim faaliyetleri icermektedir (Dinger ve Fidan, 2009: 29).

Uretim yonetimi Uretim sirecinin izlenmesine katilan tiim faaliyetlerin tam koordinasyonunu
icerir. Koordinasyon tim Uretim sireclerinin saglanmasi icin 6nemlidir, ¢lnki bu esgidimi korumak
ve Uretim kapasitelerinin planlandigi gibi kullaniimasini saglamak icin imalat siirecinin izlenmesi
gereklidir. Boylece, Uretim ydnetimi, ‘Ne’, ‘Ne Zaman’ ve ‘Nerede’ iretilecegini ve sunlar icermektedir:

e Uretim planlamasi,

251



Pamukkale Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, Say1 38, Ocak 2020 Z. Kurtul

o Uretim faaliyetlerinin zamanlamasi
o Uretim kapasitesi ve satislari iceren iiretim izleme ve satin alma (Gersak, 2013:209).
3.1. Uretim Planlama

GinUmuzde Uretim yonetiminde, planlama fonksiyonunun énemi her gegen giin artmaktadir. Gergekten
planlama, yénetimin timi degilse bile onun en 6nemli yénini olusturur. Planlama, isletmede ne yapilacaginin
onceden kararlastirilmasi veya neyin ne zaman, nerede ve kim tarafindan yapilacaginin dnceden belirlenmesi
sireci seklinde ifade edilebilir. Bir baska ifadeyle, planlama; kaynaklarin en etkin ve verimli bir sekilde
kullanilabilmesi amaciyla, isletmenin gelecekte ulasmasi gereken amaclarini ¢esitli secenekler arasindan se¢im
yaparak saptamasi ve isletme ici calismalari da segilmis olan amaca en etkili olarak ulasmayi saglayacak en etkili
bicimde diizenlenmesi islemidir (Simsek, 2002:207-208).

Planlama Safhalari ise; amaclarin belirlenmesi, amaclara ulastiracak varsayimlarin belirlenmesi, alternatiflerin
karsilastiriimasi ve alternatiflerin arasindan en uygun goriilenin segilmesidir (Dinger ve Fidan, 2009:154).

Genel olarak hazir giyim imalati sirasiyla model ve kalip hazirlama, pastal ¢izimi, kesim, dikim, temizleme, GtQ,
kalite kontrol ve ambalajlama seklindeki Gretim siirecini takip etmektedir (Ongiit, 2007: 10).

Uretim planlama, herhangi bir imalat biriminin ayrilmaz pargalarindan biridir. Proses karmasikliklari, istenilen
GrGnln Gretiminde yer alan proses sayisina bagli olarak degisiklik gosterir. Kiiresellesme ile birlikte, uluslararasi
sinirlar isi yiritirken bir caydirici olmadigi icin kaynak siireci karmasik hale gelmistir. Uretim planlamasi dinamik
bir nitelige sahiptir ve sartlardaki degisikliklere gére degistirilmelidir. ilk planlama sirasinda algilanan, planlama
parametrelerden herhangi bir sapma yani makine arizasi, hammadde degisimi, talep degisikligi, ihtiyac degisikligi
vb. plan degisikligine neden olur (Sarkar,2015). Planlama yapilirken olasi ihtimaller de g6z 6niinde bulundurularak
yapilmaldir.

Uretim planlamasi uzun vade, orta ve kisa vadede yapilir. Uzun vadeli planlama, kapasite eklemelerinin
kisa siirede yapilamadigi sermaye yogun endustrilerde (¢cimento, giibre vb.) 6nemlidir. Orta vadede planlama
kaynagin optimum sekilde kullaniimasi ile mevcut tesisten nasil talebin karsilanabilecegini degerlendirmek igin 2
yil 6dncesine kadar yapilir. Kisa vadeli planlama, planlarin uygulanacagi giinden giine yapilan faaliyetler ve etkin
izleme sirasinda dizeltici 6nlemler alinmasi ile ilgilidir (Sarkar,2015).

Uretim planlamasinda planlanan siire tiir, miktar ve programlara gére satis planiyla iliskilendirilir. Uretim
planlamasi giin hafta veya bitliin mevsimi goz oniline alabilir. Bu tir Gretim planlamasi neyin Uretilecegini,
Uretilecegi miktari ve Gretmek icin gerekli zamani belirleyecek dogru ve dengeli bir Gretim planina baghdir
(Gersak, 2013:213).

Uretim ydnetimi planlama ve yénetme, imalat ve montaj, kapasite planlama ve zamanlama, hem de {retim
izleme ve kontrol faaliyetlerini kapsamaktadir. Uretim yénetimi gerceklestirmek, bir siparis icin gerekli tim
faaliyetleri ve yeterli Gretim sonuglarina dayal planlama eylemlerini icerir. Bu bir yandan hedef satis arasindaki
iliskiyi diger yandan da mevcut kapasitenin aydan aya degisimini gostermektedir. Bu nedenle hedef satis
hacimlerini mevcut Uretim kapasitesiyle eslestirmek gerekmektedir. Hedef satis hacimleriyle mevcut tretim
kapasitesi arasinda uyum saglayabilmek operasyonel bir Gretim plani gerektirir. Temel amaglari is glciinin
surekli kullanimi malzeme ve isleme ekipman maliyetini en aza indirmek igin tretim akis plani ile operasyonel
mantikli planlari vardir. Diizglin Uretim akisi saglamak icin gerekli olan zamaninda Grlinl géndermektir (Chase,
jacobs, ve Aquilano, 2005:11).

Konfeksiyon Uretiminde Uretim planlama ve lretim kontroliinde karsilasilan gesitli gligliikler vardir. Bunlar;
1. Hammadde ve kaynak onayinda gecikme
2. Numune onayinda gecikme

3. Uretim gecikmesi

252



Pamukkale Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, Say1 38, Ocak 2020 Z. Kurtul

4.  Yanlis verilerin kaydedilmesi ve iletilmesi
5.  Son QA incelemesinde basarisiz olma (Sarkar, 2015)

Uretim planlamasinin amaci; énceden belirlenen bir plana gére iiretilen mallarin misteriye ya da stok
deposuna teslimine kadar siirdiiriilen faaliyetlerin toplami ve diizenlenmesidir (Taykut, 1982: 11).

4.BULGULAR

incelenen ISKUR Konfeksiyon isletmesinde hangi riiniin Uretilecegini belirlemede moda, hammadde,
ihracat yapilan iilke, tiiketici istekleri, fiyat ve piyasa sartlari etkili olmaktadir. Uretim miktarlari gelen siparislere
yonelik yapilmaktadir. isletme malzeme ihtiyaglari Giretime baslamadan dnce ya da {retim siiresince malzeme
deposundaki sayima gore malzeme alimini gergeklestirilmektedir.

Uretim kapasitesinin asildigi durumlarda fasonculardan yardim alinarak fasonculara tiretim yaptiriimaktadir.
Uretim siirecinde mamul madde stoku bulundurulmayip, entegre bir tesis oldugu icin misterinin istegi
dogrultusunda boyama renklendirme islemi yapilabildiginden, ham stok bulundurulmaktadir.

Uretilecek drinler siparise yonelik degisiklik géstermektedir. Uretim siirecinde uygulanan yol islerin
makinaya gelis sekli, makine cinsleri, islem siralari dnceden planlanmistir. Uretim hizini arttirmak igin birbirine
yakin islemler arka arkaya siralanmistir. isletmede her islem icin islem listeleri hazirlanmaktadir. Baski, nakis,
dikis islemlerinin her biri icin ayri yerlesim plani yapilmaktadir. Modele gore islem 6nceligi degisebilmektedir.
Uretimin tim asamalarinda is ve zaman etiidii teknikleri uygulanmaktadir. Tim planlama islemlerinde iiretim
planlama c¢alismalarini yapan eleman bulundurulmaktadir.

Tablo 1’de iskur Konfeksiyon model siire tespit raporu bulunmaktadir.
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Hedef 100%: Gunlik %100 performans ile alinabilecek adet sayisini belirtmektedir.
Hedef %80: Glinlik %80 performans ile alinabilecek adet sayisini belirtmektedir.
Operator adedi: ilgili bantta kullanilmasi gereken eleman sayisidir.

Model Siiresi: %100 ile hesaplanmis model dakikasidir.

Operasyon: Yapilan operasyonun adidir.

Siire: isletmede operatdrlerden kronometre ile alinan deger ortalamasidir.

Makine Adedi: Uygulanacak islemde kullanilacak makine sayisidir.

Hedef Operatér: isin toplam dakikasini ilgili islem dakikasina boliindiigiinde bu operasyon igin kullaniimasi
gereken eleman adedine ulasiimaktadir. Bu operasyon i¢in 6rnegin 1 kisi calistirilirsa bant verimsiz olmaktadir.
2 kisi calistirilirsa da 6ndeki operasyonda yigilma goriilmektedir. Bunu dengelemek icin elemani bir sonraki
operasyonda da giin igerisinde ¢alistirilmasi gerekmektedir.

Saatlik hedef: Operasyonu yapan elemanin saatte almasi gereken sayidir.

80%: Kisilerin glinlik performansi %80 lzerinden degerlendirilmistir. %80 Uzeri ¢alisma isletmenin kar elde
ettigini gostermektedir. Bu genel bir arastirma olup, kisilerin glinlik calismalariyla degerlendirmeye alinmis ve
we, ilgisizlik, sikilma gibi degiskenlerden 6tiiri kisi kendini en iyi sartlarda %80'lik dilimde isine verebildigi tespit
edilmistir.

34,17: %80 ile modelin dakikasi: 34 ve 17 dakikada 1 adet Grlin giktigini ifade etmektedir.

Bu raporda yapilacak her bir islem ne kadar stirede gerceklestirildigi hesaplanmistir. Tablo 1’e gore arka conta
montaj islemi, 40 saniyede 2 operatorle, ¢ima islemi 40 saniyede 2 operatorle, arka ag catma islemi 30 saniyede
1 operatorle, on j dikisi 28 saniyede 1 operatorle, 6n ag ¢catma islemi 32 saniyede 1 operatorle, cep agzi bant Ut
kirimi 40 saniyede 2 operatérle, cep torbasi montaj islemi 60 saniyede 2 operatorle, cep torbasi overlok ¢ekimi 60
saniyede 2 operatorle, cep kenari ¢ima islemi 50 saniyede 2 operatérle, cep agzi bant montaj islemi 60 saniyede 2
operatorle, 6n diz parca 60 saniyede 2 operatorle, yan catma 60 saniyede 2 operatérle, i¢ paca ¢catimi 60 saniyede
2 operatorle, lastik isaret+kesme 24 saniyede 1 operatorle, lastik i¢ dikis 28 saniyede 1 operatorle, lastik takma 70
saniyede 3 operator, pacga bant i¢ dikis+gevirme 70 saniyede 3 operatérle, bant montaj 70 saniyede 3 operator,
kemer Gt kirimi 28 saniyede 1 operatorle, kemer i¢ dikis+ gcevirme 28 saniyede 1 operatorle, lastik buhar verme
18 saniyede 1 operatorle, lastik isaret +kesme 22 saniyede 1 operatorle, lastik i¢ dikis 24 saniyede 1 operatorle,
kemere kus gozli montaj 35 saniyede 1 operatorle, kordonet takma islemi 65 saniyede 2 operatdrle, ug punteriz
60 saniyede 2 operatorle, kemere lastik takma 70 saniyede 3 operatérle, kemer isaret 50 saniyede 2 operatorle,
kemer montaj 60 saniyede 3 operatorle, etiket isaret+montaj 28 saniyede 1 operatorle, ip temizleme 25 saniyede
1 operatorle, 6n kontrol 70 saniyede 3 operatorle, itli 70 saniyede 3 operatorle, son kontrol 25 saniyede 1
operatorle, sag tarafa fermuar dikme islemini 25 saniyede 1 operatdrle gergeklestirildigi gorilmektedir.

Bu isletmede 3 aylik siirenin planlamasi 6nceden yapilmaktadir. Satisin az oldugu dénemlerde de en az 1 aylk
stirede ne kadar triinin mamul edilecegi planlanmaktadir. isletme planlama icin kendilerinin kurmus oldugu
Imor yazilimini kullanmaktadir. Glinliik ne kadar Gretim yapilacagi, pazarlamacinin ne istedigi ve alinan siparisler
bu program lzerinde belirtilmektedir.

Tablo 2 Imor yazilimiyla olusturulmustur. (Imor yazihmindaki tablo Microsoft Word’e dénUsturialmastar).
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Tablo 2’'nin agiklamasina gore;

Hat: Urliniin hangi bantta iretilecegi belirtilmistir.

Misteri: Uretim yapilacak marka adi girilmistir.

Model: Model hakkinda bilgi verilmistir.

Order Numarasi: Musterinin bildirmis oldugu model numarasi belirtilmistir.

Renk: Uretilecek riinlere renk numarasi verilmis ve verilen numaralar bu siitunda belirtilmistir.

Nakis: Mamul olacak UrGnun Uzerinde nakig islemi uygulanmissa “var”, nakis islemi uygulanmamigsa “yok”
seklinde girilmistir.

Baski: Mamul olacak Griunin Gzerinde baski islemi uygulanmissa “var”, baski islemi uygulanmamissa “yok”’
seklinde girilmistir.

Kesim %: Uretilecek {iriin miktarindan ne kadar fazla tiriin tretildiginin belirtildigi kisimdir. Ornegin bir tiriin 100
adet talep edildiyse 105 Urin Gretilir. Mamul Griinde herhangi bir hata oldugu takdirde hatasiz trrlinle degistirilir.

Ham Termik: Ham kumasin hazir olmadigi durumlarda ne kadar sirede kumasin gonderilecegine dair bilginin yer
aldig1 boliumddr.

Dikis dakikasi: Dikim isleminin ne kadar surede dikildigi belirtilmektedir.

Eleman Sayisi: Dikis dikme islemini gerceklestirecek olan eleman sayisi yazilmistir.
Uretim Giris: Kesime baskiya baslanmasi gereken tarih belirtilmistir.

Siparis Adedi: Musterinin istedigi siparis miktaridir.

Planlanan Kesim: %kesim adedinin eklenmis halidir.

Kesim Adedi: Glincel kesim sayisidir.

Kapasite: Bandin giinliik kapasite degerleri girilmistir. GUnlUk kapasite degerleri eleman sayisina gore degisiklik
gostermektedir.

Sure: Her Grln Uretimi icin verilen siire miktaridir ve isin zorluguna gore siire miktari degismektedir.
Dglin: Hazirlik suresi, el aliskanligi icin normal siire Gzerine elin yatkinlik kazanma siiresinin eklenmesidir.
Dbas.: Dikim isleminin baslanma tarihidir.

Dik. Bit.: Dikig bitim isleminin dgiin stresinin de eklendigi girilmistir.

Fcik.: Fabrikadan Grinin sevkiyat isleminin basladigi tarihtir.

ist. Teslim: Uriiniin miisteriye teslim edilme tarihi belirtilmistir.

Tablo 2’den de anlasildigi gibi isletmede bitin asamalarin planlandigi gérilmektedir.

258



Pamukkale Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, Sayi 38, Ocak 2020 Z. Kurtul

Resim 1: Pastal Resmi

isletmede bilgisayarl kalip ¢ikartma programi olarak lectra sistemi kullaniimaktadir. Bu program sayesinde
resim 1'de goruldigu gibi kaliplarin kumasa yerlesme plani 6nceden gorilebilmektedir. Kaliplari diiz boy ipligine
gore kumasa yerlestirirken kumasta bos yer kalmamasi kumas sarfiyatinin az olmasina ve pastal yerlesim planinin
verimlilik oraninin ylkselmesini saglamaktadir. Kaliplarin kumasa yerlestiriimede verimlilik orani %80 ve lzeri
oldugunda verimlilik oraninin uygun oldugu dusunilmektedir.

Bir kumasin eni genellikle 140-150 cm olarak degismektedir. Ancak bu isletme verimlilik oranini daha da
ylkseltmek icin modele gére 175 cm enine kadar kumas Uretimi yapmaktadir. Bu sayede kaliplarin kumasa
yerlestirilmesindeki verimlilik orani daha da arttirilmaya ¢alisiilmaktadir.

5.SONUC ve ONERILER

Fabrikasyon dretim sekillerinden biri olan hazir giyim isletmesinde yapilan goriisme, gézlem ve literatir
taramalari sonucunda Gretim ve planlamanin ayri disliniilemeyecegi kanisina ulasiimistir. Her yapilacak islemin
ayri ayri planlanmasi, Gretimde meydana gelecek aksakliklarin 6ngorilmesi sonucunda herhangi bir sorun
olusmadan ¢ézlimlenmesini saglamaktadir.

Uretimde planlama yapilirken isletmenin karinin en biyiik yapabilecegi veya maliyetini en aza indirecegi
tretim planlari yapiimaya calisiimaktadir. lyi bir giysi Gretim yénetimi planlamasi yeterli eleman sayisi ile daha
kisa strede daha cok Grliniin hatasiz bir sekilde Uretilmesiyle saglanmaktadir. Bu islemi yapabilmek icin her
asamanin siire hesaplanmasindan, hammadde stokundan, isinde kalifiye uzman elemanlar ¢alistirmakla birlikte
riiniin Uretilmesi asamasindaki islem siralarina kadar ayrintili bir sekilde planlamasi gerekmektedir. lyi bir
planlama yapildigi takdirde Uretilecek her bir Grlinlin nereyi, ne kadar slirede, kag elemanla yapilacaginin ve islem
siralarinin 6nceden belirlenmesi gerekmektedir. Bu ¢alisma yapilirken tGretimde planlama isleminin dogru sekilde
organize edilmis bir isletmenin 6rnek olarak segilmis olmasi giysi tretiminde planlamanin 6nemini vurgulamak
acisindan 6nemli oldugu distiniilmastir. Bu nedenle 6rnek isletme seciminde Uretimde planlama sistemi iyi
oturtulmus bir isletme secilmeye ¢alisiimistir.

Konumuza o&rneklem olarak alinan iskur Konfeksiyon Isletmesinde iiretimin her asamasinda siire
hesaplamasinin yapilmasiyla birlikte her yeni yapilacak isleme baslarken bu uygulama islemini gerceklestirecek
elemanin el aliskanligini kazanmasi icin de ek siire hesabinin yapilmasi liretim sliresinden kaynaklanacak hatalari
yok etmektedir. Bu sayede misteriye mamul tGriinilin teslim tarihinde gecikme durumu s6z konusu olmadigindan
miisteri memnuniyetinin kazanilmasi saglanmistir. Uriin misterinin istedigi tarihe yetistirilemedigi takdirde
mesai yapiimasi gerekmektedir. Mesai yapilmasi durumunda da lretimde ¢alisan is¢inin verimliligi dismekte,
calisma sliresinden daha fazla calistigiicin yapilan isin niteligi, kalitesi dismekle birlikte isletme tarafindan calistig
gln Ucretinin 1,5 kati 6dendigi icin isletmeyi maddi ve manevi kayba ugratmaktadir. Bu nedenle yapilacak isin
hesaplanip planh bir sekilde ilerlemesi, isletme agisindan ¢ok 6nemli oldugu sonucuna ulasiimistir.
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isletme ISKUR’dan eleman talebinde bulunup 6 ay deneme siiresince elemanlarina kendileri egitim vererek
basarili olanlari istihdam etmektedir. isinde egitim alip basarili elemanlarla ¢alismak da iiretimde hata payini
dusirilmesi ve hatal bir islem gerceklestirildiginde calisan tarafindan fark edilip aninda miidahale edilmesini
saglamaktadir.

isletmede her modele gére islem sirasi degismektedir. Birbirine benzer islemler arka arkaya siralanmaktadir.
Bu durum sayesinde islemlerin uygulanis sekli serilik kazanmaktadir. Ayrica baski, nakis, dikis islemlerinin her biri
icin ayri ayri yerlesim planinin saglanmis olmasi da tretimde verimligi arttirmis ve daha kisa stirede Grilin Gretimi
gerceklesmesini saglamistir.

Hazir giyim isletmelerinde uygun planlama periyodlarinin segilmesi, uygun Grliin (model) gruplarinin
olusturulmasi, teknolojik olanaklar, makine ve insan glicli kapasitesi gibi Giretim kistaslarinin dnceden belirlenip
duruma uygun Uretim planlamasi uygulanmalidir. Siparise gore Uretim planlamasi, malzeme planlanmasi,
numune Uretimi zaman saptamasi yapilmalidir. Uretim sistemlerinin faaliyet yogunlugu, model farkhliklarinin
fazla olmasi karmasikliga neden olmamasi igin isletme ici faaliyetlerin koordinasyonu saglanmalidir.

Hizmet, kalite ve fiyat rekabetinin artmasi, isletmenin ekonomik dizeyde calismasini saglamak, malzeme
makine ve insan gilici kayiplarini minimum dizeye indirgemek igin Uretim planlama islemlerinin uygulanmasi
gerekmektedir.

Uretim planlarinin daha yararli olmasi icin basit, kolay anlasilir bir sekilde olmasi ve iiretim plani yapilirken
Uretimde galisan elemanlarla bilgi alisverisi icerisinde olunmasi iretim planlamanin uygulanabilirligi agisindan da
onemli oldugu diistinilmektedir.

Hazir giyim isletmelerinde uygun planlama periyodlarinin secilmesi, uygun Griin (model) gruplarinin
olusturulmasi, teknolojik olanaklar, makine ve insan glicli kapasitesi gibi (iretim kistaslarinin dnceden belirlenip
duruma uygun Uretim planlamasi uygulanmalidir.

Siparise gore Uretim planlamasi, malzeme planlanmasi, numune lretimi zaman saptamasi yapiimalidir.

Uretim sistemlerinin faaliyet yogunlugu, model farkliliklarinin fazla olmasi karmasikliga neden olmamasi igin
isletme ici faaliyetlerin koordinasyonu saglanmalidir.

Hizmet, kalite ve fiyat rekabetinin artmasi, isletmenin ekonomik diizeyde galismasini saglamak, malzeme
makine ve insan glici kayiplarini minimum dizeye indirgemek igin Uretim planlama islemlerinin uygulanmasi
gerekmektedir.
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