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Kiiresel rekabetin artmasiyla birlikte isletmeler maliyetleri azaltmanin ve
daha fazla kar elde edebilmenin yollarini aramaktadirlar. Bu amagcla bazi isletmeler
atiklari azaltma ve geri doniisiim alanina yogunlasarak maliyet avantaji saglamaya
calismaktadirlar. Bu asamada ¢evresel yonetim muhasebesinin alt dallarindan biri
olan Malzeme Akis Maliyet Muhasebesi (MAMM)'nin uygulanmasi ile geri doniisiim
ve atik azaltma yo6niindeki ¢calismalara agirlik verilerek isletmelerin maliyetlerini
minimize edip eldeki hammadde ile daha verimli bir iiretim stireci saglamalari
miimkiin olacaktir. Yurtdisinda kullanimi giderek yayginlasan bir sistem olan
MAMM'nin, Tirkiye’de kullanimi heniiz yayginlasmamistir.

Calismanin amact MAMM'nin bir iiretim isletmesinde uygulanabilirligini,
cevresel performansi iyilestirme ve maliyet tasarrufu saglama konularinda
saglayacagi katkilar1 incelemektir. Bu amagla tekstil liretimi yapan bir isletmede
ornek olay calismasi gerceklestirilmistir. MAMM prosediirii geregi belirli bir
gomlek tip secilip kesim asamasindan paketleme asamasina kadar olan biitiin stire¢
incelenmistir., MAMM analizi geregi her islemin pozitif ve negatif maliyeti
belirlenmektedir. Uriinlerin negatif maliyeti sirasiyla %16,32 ve %8,35 olarak
gorilmektedir. Negatif tirtintin biiyiik bir kisminin kesim isleminden kaynaklandigi
tespit edilmistir. Buradan hareketle negatif iriinlerin maliyetinin ana kaynagi
belirlenmeye calisilmis ve ¢6ziim 6nerileri getirilmistir.

Anahtar Kelimeler: Cevre muhasebesi, Geri doniisiim, Maliyet tasarrufu, Malzeme
Akis Maliyet Muhasebesi (MAMM).

*

Bu calisma Osmaniye Korkut Ata Universitesi, Sosyal Bilimler Enstitiisii isletme
Anabilim dalinda hazirlanan “Malzeme Akis Maliyet Muhasebesi: Bir Uretim Isletmesinde
Ornek Uygulama” adl yiiksek lisans tezinden iiretilmistir.
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MATERIAL FLOW COST ACCOUNTING AS A TOOL of
ENVIRONMENTAL PERFORMANCE IMPROVEMENT and COST
SAVING: SAMPLE APPLICATION in A MANUFACTURING
BUSINESS

Abstract

With the increasing of global competition, enterprises are looking for ways
to reduce costs and make more profits. For this purpose, some enterprises are
trying to provide cost advantage by focusing on waste reduction and recycling. At
this stage, with the implementation of Material Flow Cost Accounting (MFCA),
which is one of the sub-branches of environmental management accounting,
enterprises will focus on recycling and waste reduction activities, minimizing costs
and providing a more efficient production process with the available raw materials.
MFCA is a new system which is increasingly used abroad, however, it's usage is not
yet common in Turkey.

The aim of the study is to examine the applicability of MFCA in
manufacturing enterprises and its contribution to environmental performance
improvement and cost savings. For this purpose, a case study was carried out in a
textile production company. According to the MFCA procedure, a particular type of
shirt is selected and the whole process from cutting phase to packaging phase is
examined. Positive and negative cost of each transaction by MFCA analysis is
determined. It has been seen that the negative cost of the products is 16.32% and
8.35% respectively. [t was determined that a large part of the negative product was
caused by cutting. From this point of view, the main source of the cost of negative
products was determined and solutions proposals were provided.

Keywords: Environmental accounting, Recycling. Cost saving, Material Flow Cost
Accounting (MFCA).

1.GIRIS

Siirdtrilebilir kalkinma kavraminin 6neminin anlasilmasi isletmelerin
cevre konusunda hassasiyetlerinin ve ¢evre yonetim muhasebesi yaklasiminin
6neminin artmasina yol agmistir. 1990'li yillardan itibaren cevre yodnetim
sistemleriyle, operasyonel malzeme ve enerji girdilerinin azaltilmasi sorunu,
ekonomik ve cevresel ¢ikarlarin ortak bir hedefi olarak kabul edilmeye baslandi
(Schmidt & Nakajima, 2013:360). Cevre yonetim muhasebesinin 6nemli
aracglarinda biri olan Malzeme Akis Maliyet Muhasebesi (MAMM), ayni anda hem
isletmenin cevreye olan ters etkilerini azaltmay1 hem de verimliligi iyilestirmeyi
amaclamaktadir (Ozgelik, 2017:928).

MAMM, isletmelere malzeme ve enerji uygulamalarinin potansiyel finansal
ve ¢evresel sonuclarini daha iyi anlamalarina yardimci olan ve bu uygulamalardaki
degisiklikler yoluyla onlari iyilestirmeyi amaclayan yonetsel bir aractir (Sygulla vd.,
2014:107; Fakoya, 2015:1020). MAMM sisteminde malzemeler, iiretim
stire¢lerinde hem fiziki miktarlart hem de maliyetleri dikkate alinarak izlenir ve bu
sistem malzemenin yalnizca son tiriin halini degil ayn1 zamanda son iiriin halindeki
her bir malzeme unsurunun kayiplarini da hesaplar (Yereli ve Yalkin, 2009:78).
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MAMM, malzeme kayiplarindan kaynaklanan ve/veya bunlarla iligkili
maliyetleri (iiriin maliyetleriyle birlikte) miimkiin oldugunca dogru bir sekilde
vurgular. Bu nedenle, géreceli malzeme tiiketimini azaltma firsatlarini belirleyerek
malzeme verimliligini artirmak icin faydalidirr MAMM sadece cevresel etkiyi
azaltmakla kalmaz, ayni zamanda hammadde kullanimini ve atik olusumunu
azaltarak maliyet diisiirmeyi de hedefler (Kokubu & Kitada, 2010:3). MAMM'y1
liretim stirecine dahil eden yonetim, stirecteki degerler ve maliyetler agisindan
daha fazla seffaflik elde edebilmektedir. Bu seffafligin asagidaki eylemleri tesvik
etme etkisine sahip oldugunu one siiriilmektedir (Kokubu &Nakajima, 2004:4):

1. Daha az malzeme gerektiren iiriinler gelistirme,

2. Daha az malzeme gerektiren iiriin ambalajlan gelistirme ve

3. Malzeme kayiplarini azaltma (1skartalar, hurdalar) ve bunun sonucunda
atiklan (kat1 ve gaz atik) azaltma.

2011 yihinda Uluslararas: Standardizasyon Kurulusu (ISO), Uluslararasi
Material Flow Cost Accounting (MFCA) Standardini ISO 14051 olarak yayinladi. ISO
14051, MAMM'y1 hem fiziksel hem de parasal birimlerde siireglerdeki veya iiretim
hatlarindaki malzeme stoklarini ve akislarini 6lgmek icin bir ara¢ olarak
tanimlamaktadir (Kokubu & Kitada, 2015:1279). MAMM ile ilgili detaylar bir¢ok
kaynakta tartisilmaktadir. Siire¢ plan1 Kasemset, Chernsupornchai ve Pala-ud
(2015:1343)’a gore su sekildedir;

Hazirhik: Hazirlik asamasinda hedef iriinler, izlenmesi gereken yol ve
yontemler acik¢a tanimlanmalidir. Ardindan hedeflenen stirecin kabataslak bir
analizi yapilir. MAMM’nin kapsami ve nicelik merkezleri belirlenir. Son olarak plani
yapilir.

Veri Toplama ve Derleme: Bu siire zarfinda malzeme tiirleri belirlenir.
Her bir islemdeki girdiler ve atik miktarlar1 ve enerji maliyetine iligkin veriler
belirlenir. Daha sonra MAMM icin atiklarin ve belirlenmis enerji maliyetlerinin
dagitimi yapilir.

MAMM’nin Hesaplanmasi: Hesaplama silirecinde MAMM hesaplama
modeli kurulur ve toplanan veriler sisteme girilir. Pozitif ve negatif iriinlerin
maliyeti, kiitle dengeleme kavramina dayanarak tahsis edilir. Pozitif triinin
maliyeti, rafa hazir vaziyette ¢ikan satisa hazir triine getirilen maliyettir. Negatif
tiriniin maliyeti ise atik ya da geri doniistiiriilmiis liriinlere verilen maliyettir.
MAMM hesaplamasindan elde edilen sonuglar negatif iirin maliyetlerini ve
nedenlerini belirmek i¢in analiz edilir.

Gerekli lyilestirmelerin Tanimlanmasi: Malzeme kaybini ve maliyeti
diisiirmek icim gerekli iyilestirme ¢alismalar: bu asamada tanimlanir ve sirasiyla
listelenir.

Iyilestirmenin Formiile Edilmesi: lyilestirme plan1 kurmak icin her bir
girdinin kapsami ve malzeme kayiplarinin azaltma olanaklarinin incelemesi yapilir.
Daha sonra iyilestirme planin1 formile etmek ve iyilestirme 6nceliklerini
belirlemek icin malzeme kayiplarini azaltma yoluyla maliyet diisiiriicii etki
hesaplamasi ve degerlendirmesi yapilir.
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Iyilestirmenin  Degerlendirilmesi: ~Bu adimda iyilestirmenin
tamamlanmasini takiben girdi ve atik malzemelerin tanimlamalari yapilir. MAMM
hesaplamasi bir onceki ile iyilestirilmis siiregleri karsilastirmak igin tekrar
uygulanir. lyilestirmenin ardindan genel maliyetler ve negatif iiriin maliyetleri
hesaplanarak iyilestirme etkisinin degerlendirmesinde kullanilir.

2. LITERATURE BAKIS

Literatiir incelendiginde son yillarda MAMM ile ilgili calismalarin giderek
arttigl goriilmektedir. Literatlirde MAMM konulu ulusal calismalara ¢ok fazla
rastlanmazken uluslararasi ¢alismalara daha fazla rastlanmaktadir. Literatiirde
bulunan MAMM ile ilgili ulusal ve uluslararasi ¢alismalardan bazilar1 asagida
0zetlenmistir.

Hyrslova, Vagner ve Paldsek (2001) yaptiklar1 ¢alismada Cek
Cumbhuriyetinde en biiyiik seramik, fayans firmasi olan Lasselsberger firmasinda
MAMM yontemini uygulamistir. Yontem sirketin iiretim tesislerinde belirli kosullar
altinda uygulamanin maliyet tasarrufu saglamada énemini gostermektedir.

Yereli ve Yakin (2009) yaptiklari calismada MAMM hakkinda teorik bilgiler
vermislerdir. MAMM’'nin anlasilmas1 ve isleyisi hakkinda o6rnek olaylardan
yararlanarak agiklamalarda bulunulmustur.

Schmidt ve Nakajima (2013) Almanya’da friinlerin dayanikliligi,
fonksiyonel kullanighligi, malzeme kullanimi vb. bakimindan degerlendirilmesi i¢cin
MAMM yodntemini uygulamistir. Yapilan ¢calismada MAMM siireci 6zetlenmekte ve
tipik ornekler sunulmaktadir. Ekolojik acidan malzeme kaybini degerlendirmek
icin bilimsel bir kopriiniin nasil kurulabilecegi aciklanmaktadir.

Chompu-inwai, Jaimjit, ve Premsuriyanunt (2015) yaptiklar1 ¢alismada
kiciik ve orta buytiklikteki odun isletmelerinin neredeyse %70’e varan kaybini
g6z oniline alarak verimsizlikleri analiz etmek amaciyla MAMM uygulamis ve sonug
olarak malzeme kayiplarinin oniine gecilmesinde, iiriin kalitesinin artmasinda ve
olumsuz cevresel etkilerin azaltilmasinda yontemin etkili oldugu, isletmeye
maliyet tasarrufu sagladigi ve rekabet giicliniin artmasina yardimci oldugu
sonucuna ulasmislardir.

Kasemset, Chernsupornchai ve Pala-ud (2015) yaptiklar1 ¢alismada
MAMM'nin atiklarin azaltilmasindaki roliinii arastirmayr amaclamislardir.
Tayland’da bir tekstil fabrikasinda ornek olay calismasi gerceklestirilmis ve
calismaya gore MAMM uygulanan isletmenin maliyetlerinde azalma meydana
geldigi gbzlenmistir.

Schaltegger ve Zvezdov (2015) yaptiklari literatiir arastirmasinda yapilan
mevcut calismalarin MAMM yoniinden cevresel ve ekonomik faydalarinin
oldugunu gormektedirler. Yapilan ¢alismalarin genellikle MAMM ve ¢evre yonetim
muhasebesi ile iliskilendirildigi goriillmekte bu yiizden arastirma MAMM araglarini
yeni alanlarla yaymak, orgitlerin, ekonominin ve toplumun siirdiirtlebilir
gelisimine katkida bulunmak amaciyla MAMM'ni gelistirilmesi {izerine
¢alismaktadir.
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Schmidt, Gotze ve Sygulla (2015) yaptiklari ¢alismada MAMM’nin
maliyetlerin saydamligini elde etmek i¢cin 6nemli bir potansiyele sahip oldugunu bu
sayede daha yliksek kaynak verimliligi ve sistematik cabay1 destekleyen bir arag
oldugunu belirtmektedir. Ancak aliiminyum endiistrisinde girdi yonelimi ve kisa
donemli oryantasyona odaklandigindan dolay1t MAMM'nin baz kisitlarinin ortaya
¢ikmakta oldugunu gérmektedirler. Yaptiklari ¢calisma ile MAMM’nin bu yonetimsel
diizeltmelerini gdstermek i¢in bu durumu ele almislardir.

Bierer, Gotze, Meynerts ve Sygulla (2015) yaptiklar1 ¢alismada yasam
donglisi maliyetleme ile yasam doénglisii degerlendirmesi arasindaki iliskinin
genellikle bir arada kullanildig: ifade etmislerdir. Bu iliskiye ek olarak MAMM'nin
her iki yontem arasinda bir bag oldugunu ve yasam dongtisii capindaki analizlerin
gereksinimlerine gore MAMM'nin genisletilmesi gerektigini ileri stirmektedirler.

Sulong, Sulaiman ve Norhayati (2015) yaptiklar1 ¢alismada MAMM
yontemini Malezya Verimli Sirketler projesi kapsaminda uygulayan bes sirketten
bir tanesini ele alarak yontemin avantajini, nasil uygulanmasi gerektigini ve
Malezyadaki kiiciik ve orta biiytikliikteki isletmelerin MAMM'ni nasil uygulamalar
gerektigini 6rneklerle agiklamaktadir.

Wan, Ng R.T, Ng D.K. ve Tan (2015) yaptiklar: calismada MAMM'nin siireg
akislarinda sakl olan gizli maliyetleri dikkate alarak atik geri kazaniminin
onceliklendirilmesi icin yeni bir MAMM tabanh yaklasim gelistirmistir. Gelistirilen
yaklasimi gostermek icin iki 6rnek olay incelenmektedir. Bu incelemeler 1s181nda
gizli birim maliyeti, tasima maliyeti, bosaltilan atigin miktar1 ve kalitesi sonuclari
onemli olciide etkileyen faktorler oldugu goriilmektedir.

Nakajima, Kimura ve Wagner (2015) yaptiklar1 calismada, MAMM'nin
baslatilmasindan kaynaklanan diisiik karbonlu tedarik zincirinin tesvik edilmesini
ve zorluklarini belirlemektedir. Bu amagla bir MAMM lider sirketinin diisiik karbon
tedarik zinciri igindeki rolii incelenmistir. 2012 yilinda Japonya’da sanayi
kuruluslarina anket uygulanmis ve sirketin satin alma departmaninin performans
degerlendirme kriterleri olarak cevresel gostergelerin belirlenmesi ve MAMM'nin
satin alma departmanina olan performansini agiklamak diger yandan alicilar ve
tedarikciler arasinda Orgltler arasi bilgi paylasimini tesvik etmeyi
amaglamaktadirlar.

Schmidt (2015) yaptigi c¢alismada MAMM'ni iiretim sisteminde
maliyetlerin hem iirtine hem de maddi kayiplara dagitilmasi olarak tanimlamakta,
esnek bir sekilde yapilan dagitim matematiksel bir algoritmayla sunulmaktadir.
Fiziksel miktarlar daha sonra parasal degerleri veya cevresel etkileri temsil etmek
icin kullanilabilmektedir. Yapilan ¢alismada bu algoritmanin karmasik tretim
sistemleri ve tedarik zincirleri her tiirlii MAMM yaklasimi dikkate alinarak seffaf
maliyet muhasebesi gibi ¢evresel muhasebede yapilabilecek yazilim ¢oziimleri
arastirilmaktadir.

Christ ve Burritt (2015) malzeme ve enerji kullanimini azaltarak
verimliligi arttirmak icin MAMM’'ni yardimc olabilecek bir yonetim araci olarak
gostermektedirler. Yapilan c¢alismada MAMM literatiirii goézden gegirilerek
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MAMM’nin maliyet hesaplama aracinin gelecekteki gelisimi icin temel olacak bir
arastirma giindemi gelistirmek amaglanmustir.

Literatiirde yer alan uygulamali calismalarin seramik, odun, tekstil,
aliminyum endiistrisi gibi farkl sektorleri kapsadigi ve hem cevresel performansin
iyilestirilmesinde hem de maliyet tasarrufu saglama MAMM’'nin 6nemli katkilar
sagladig goriilmektedir.

3. ORNEK UYGULAMA

Bu boliimde Adana ilinin Seyhan ilgesinde Tekstil Uretim isletmelerinin
yogunlukta oldugu Kocavezir mahallesinde faaliyet gosteren bir tekstil
isletmesinde MAMM uygulanacak ve siire¢ incelenecektir. isletme toplam 400 m?2
kullanim alani olan iki kath bir binada faaliyet gostermektedir. Alt katta kesim,
kalite kontrol ve mutfak, lst katta ise dikim islemleri, ilik-diigme islemleri ve
yonetim bolimii bulunmaktadir. Toplam 15 personelin calistigl isletme bir sahis
isletmesidir.

MAMM uygulanacak {iretim isletmesi belirlendikten sonra gerekli olan
lretim verileri toplanip detayli olarak incelenecektir. Toplanan verilerin
incelemesinden sonra MAMM igin siire¢ baslayacaktir.

3.1. Proje Siireci

Gerekli verilerin toplanmasindan sonra hedeflenen iiretim isletmesinin
var olan maliyet sistemi anlasilmalidir. Belirlenen isletme siparis iizerine {iriin
tiriitmekte ve islenemeyen, mallar fire olarak degerlendirilmektedir. isletmede 15
kisi calismakta, erkek ve bayan gomlek imal edilmektedir.

3.1.1. Hedef Uriin

Isletmedeki erkek gomlek siparislerinin fazlahgi ve genellikle erkek
gomlek modelleri iiretimi gerceklestiginden hedef iiriin erkek gémlek olarak
belirlenmigtir. Uretimin siparis agamasindan miigteriye teslim edilmesine kadar
olan siire¢ Sekil 1'de gosterilmektedir.

Sekil 1'deki iiretim asamasindaki adimlar, kesim, dikim, diigme dikimi,
kalite kontrol ve paketleme olarak goriilmektedir. Uriinler boyanmamakta
kumaglar boyali veya desenli olarak tedarik edildiginden dolay: isleme kesim ile
baslanmaktadir.
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Siparisi Verilen Erkek Gomlek Uretimi

|
!

Kesim Siireci

Dikim Siireci

Diigme dikimi
Il

.

\ Kalite Kontrolii /
AN
Uygun Uygun

Degil
Diizetme Islemi
Paketleme Siireci —> Miigteriye
Sevkiyati

Sekil 1. Erkek Gomlegi Uretim Siireci

Uriiniin islem adimlar1 Sekil 1’de gosterildigi lizere siparis ile baslayip
miisteriye sevkiyatile sona ermektedir. Hedeflenen islemlerin kesim, dikim, diigme
dikimleri ve kalite kontrolii ve paketleme olarak iiretim faaliyetlerini icerdigi
gorilmektedir. Tablo 1’de hedeflenen erkek gomlek tretimi icin kullanilan
hammaddeler sunulmaktadir.

Tablo 1. Kullanilan Hammaddeler
Hedeflenen Uriinde Kullanilan Hammaddeler

Kumas %100 Pamuk (Talebe gore Miisteri Teminli)
Dikis Ipligi %100 Pamuk ipligi

Diigme ipligi Polyester iplik

Diigme Standart Diigme

Paket Plastik poset
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Hedeflenen tiriinde %100 pamuk kumas ve dikis ipligi kullanilmakta,
diigme ipligiicin ise polyester iplik kullanilmaktadir. Standart diigmeler dikildikten
sonra Urlinler plastik ambalaj ile kaplanip miisteriye verilmeye hazir hale
gelmektedir. Kullanilan kumas istenirse siparis veren miisteri tarafindan da temin
edebildigi gibi isletmenin de iirlin fiyatina dahil edebilme imkani vardir.

Hedef iirtin ve siire¢ belilendikten sonra, MAMM uygulamasinin analizi i¢in
gerekli veriler asagidaki adimda toplanmistir.

3.1.2. Veri Toplama ve Derleme

Hedeflenen iiriinlin tretimi icin Tablo 1’de gorildiigii gibi 5 adet
hammadde bulunmaktadir. Sistemin siparis temelli bir sistem olmasindan dolay1
misterilerin kendi kumaslarini da kendileri temin etme durumu séz konusu
olabilmektedir. Bu durumda triinde kullanilan hammadde sayis1 4 adet olarak
belirlenecektir.

MAMM'nin detayl bir sistem olmasindan dolay: isletme bazi atiklarin
maliyet verilerini saglarken zorlanmistir. Bu sebeple isletmenin verdigi bilgilere
dayanarak baz degerler yiizde olarak ahnmigtir. Iscilerin ve makinalarin iiretim
stirecindeki yeri tablo 2’de gdsterilmistir.

Tablo 2. Makinelerin ve Calisanlarin Siirecteki Yeri

islem Makine veya yapilan is Calisan isci
Kesme Toplu Kumaslar1 Kesmek 1
icin Kesim Motoru
Dikme Dikis Makinasi 8
Ilik Agma ve Diigme  Diigme Dikme Makinasi ve 2
Ilik Acma Makinasi
Kalite Kontrol Utii ve Diigme Ilikleme 2
Paketleme Plastik Seffaf Jelatin ile 2
Kaplanmasi

Islem siirecini 6zetlemek gerekirse éncelikle pastal denilen kumaslarin
serildigi masa iizerine metrelerce dizilen kumaslar lizerine gomlegin parcalari
onceden hazirlanmis kaliplar vasitasiyla ¢izilmektedir. Daha sonra bir c¢alisan
motorlu kesim makinasiyla ¢izilen ¢izgilerin tizerinden kumasi kesmektedir.

Kesimi biten parcalar ayrilir ve parcalar birlestirilmek iizere dikis
makinalarinin oldugu boliime iletilir. Sirasiyla baslayan siirecte dikis makinesinde
oturan c¢alisanlar islem gérmemis kumasi kendinden onceki calisandan alip
kendinden sonraki c¢alisana dogru ilerletmektedir. Her bir kisinin dikis
makinesinde yaptig1 islem farklidir. i1k basta kesilip parca parca islem goren kumas
bandin sonuna dogru diigme iliklerinin agilmasi ve diigmelerin dikilmesiyle dikim
stireci tamamlanmakta ve gémlek meydana gelmis olmaktadur. Islemi biten gomlek
kalite kontrol asamasina sevk edilir. Orada iitl yapihr, agik diigmeler iliklenir ve
gomlekte herhangi bir kusur veya deformasyon varsa bu durumun giderilmesi icin
tekrar iretim siirecine gonderilir. Herhangi bir problemi olmayan gémlekler
paketleme asamasina gecer. Paketleme asamasindaki is¢iler vasitasiyla tiriiniin
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etiketlenmesi yapilip, seffaf ambalaj posetlere gecirilip miisteri sevkine hazir hale
getirilir.

3.2. MAMM'nin Hesaplanmasi

Bu asamada dncelikle MAMM akis modeli olusturulur. MAMM akis modeli
olusturulurken siire¢ bastan sona bilinmelidir. Slre¢ asamalarindaki ek
malzemeler belirlenmeli ve asamalardaki atik mallarin tespiti yapilmahdir. Sekil
2’de MAMM'nin malzeme akis modeli verilmistir.

Hammadde
(Kumas)
Kumas | Kumas
Atiklar Kesimi
Kumas/iplik Kumas Ek Malzeme
Atuklan | |  Dikimi iplik
Digme/iplik | | Ilik/Diigme Ek Malzeme
Atiklan Dikme iplik-Diigme
Kalite
Kontroli
Paketleme Ek Malzeme
Kap/Etiket
Tamamlanmis
Uriin

Sekil 2. Malzeme Akis Modeli

Akis modeli olusturulduktan sonra hammaddenin ve ek malzemelerin
maliyetleri ve iiretim siirecinden kaynaklanan kayiplarin maliyetleri belirlenir.
Maliyetler belirlendikten sonra pozitif ve negatif maliyetler ayrilarak maliyet
hesaplamasi yapilir. Tablo 3’te malzeme maliyetine dayalih MAMM dengesi
gosterilmistir.

Tablo 3’e bakildiginda isletmeye hammadde olarak 280,28 m?’lik pamuklu
kumas gelmistir. Kumasin metrekare fiyati 15,2 TL’dir. isleme baslanan tutar
280,28 m2x 15,2 TL’den 4260,26 TL'dir. Kesme isleminde gézlemlenen 45,82 m?’lik
atik mal negatif {iriin olarak goriilmiis ve bunun parasal ifadesi 45,8257 m2 x 15,2
TL = 696,552 TL olarak goriiliirken, pozitif iiriin ise 234,4542 m? x 15,2 TL =
3.563,704 olarak belirlenmistir. Yiizdesel olarak kullanilan kumasin %83,65’ini
pozitif tirtiniin olusturdugu geriye kalan 16,34’iin ise negatif iiriin maliyeti oldugu
gozlemlenmektedir.
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Tablo 3. Malzeme Maliyetine Dayali MAMM Dengesi
Bagslica Kullanilan Malzeme  Negatif Uriin Cikisi Pozitif Uriin Cikigi
Malzemeler

1. Kesme islemi

Pamuklu 280.28 m? 45,82 m? 234,45 m?
Kumas Kesimi

4.260,26 TL 696,55 TL 3.563,70 TL
Toplam 4.260,26 TL 696,55 TL 3.563,70 TL
Toplam 100 % 16,34 % 83,65 %

Miktar %
2. Dikme islemi

Gomlek dikim 64 Rulo 5,34 Rulo 58,66 Rulo
ipi

256 TL 21,37 TL 234,63 TL
Diigme ipi 16 Rulo 1,33 Rulo 14,67 Rulo
(Polyester)

496 TL 41,23 TL 454,77 TL
Diigme 1000 Ad 10 Ad 990 Ad

100 TL 1 TL 99 TL
Toplam 852 TL 63,6 TL 788,4 TL
Toplam 100 % 7,46 % 92,53 %
Miktar %

3. Paketleme

Gomlek 1000 Ad 0 Ad 1000 Ad
ambalajl

120 TL 0 TL 120 TL
Etiket 1000 Ad 0 Ad 1000 Ad

250 TL 0 TL 250 TL
Toplam 370 TL 0 TL 370 TL
Toplam 100 % 0 % 100 %
Miktar %

Dikme isleminde gdmlek dikimi i¢in 64 rulo iplik kullanilmis olup 64 rulo
x 4 TL= 256 TL olarak isleme dahil edilmistir. Bu ipligin 5,34 rulosu yanls dikim
veya dikis makinasindan kaynaklanan nedenlerle atik iplik oldugundan 5,34 rulo x
4 TL = 21,37 TL'lik kismin negatif lirtin maliyeti oldugu geriye kalan 58,66 rulo x 4
TL= 234,63 TL'lik kisim ise pozitif iirtin maliyeti oldugu gortilmektedir. Diigmelerin
dikimi i¢in kullanilan 16 rulo x 31 TL = 496 TL polyester iplik liretime dahil
edilmistir. Digme dikini i¢cin kullanilan polyester ipligin 1,33 rulosu diigme
kirildiginda bosa dikme veya makineden kaynaklanan atiklar oldugu gézlemlenmis
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ve 1,33 rulo x 31 TL = 41,23 TL olarak negatif iirtin maliyeti saptanmistir. Geriye
kalan 14,67 rulo x 31 TL = 454,77 TL ise pozitif lirlin maliyetidir. Stirece 1000 adet
standart diigme dahil edilip 1000 diigme x 0,1 TL = 100 TL olarak diigmenin
maliyetidir. Bu digmelerin 10 adet x 0,1 = 1 TLlik kism1 makineye yanlis
yerlestirme sonucu kirildigindan negatif {iriin maliyetidir. Geriye kalan 990 adet x
0,1= 99 TL ise pozitif lirtin maliyeti olarak islemdeki yerini alacaktir. Genel olarak
bakildiginda toplam sisteme 852 TL’lik iirin dahil edilmis ve 63,6 TL’si negatif,
788,4 TL’si ise pozitif olarak goriilmektedir. Sisteme dahil edilen tirtiniin ytlizdesel
olarak %?7,46’s1 atik olan negatif maliyetleri gosterirken, %92,53'li ise pozitif
maliyetleri gostermektedir.

Paketleme isleminde 1000 adet ambalaj malzemesi ek malzeme olarak
dahil edilmistir. 1000 adet x 0,12 TL = 120 TL ambalaj maliyetinde herhangi bir
negatif Uriinin olmadig gorilip 120 TL'lik ek malzeme pozitif olarak
degerlendirilmistir. Ayrica 1000 adet etikette 1000 x 0,25 TL = 250 TL gémleklerin
etiketlenmesi i¢in maliyete katlanilmistir. Etiketlerde de herhangi bir atik
olmadigindan 250 TL’lik tutar pozitif tirtin maliyetine dahil edilmistir. Paketleme
asamasinda herhangi bir negatif iiriin maliyetine rastlanmamustir.

Tablo 4’te malzemelerin pozitif ve negatif maliyetleri gériilmektedir.

Tablo 4. MAMM Maliyet Dagilimi

Maliyet Verileri Kesim Dikim flik Kalite Paketleme
Diigme Kontrol
ve Utii
Yeni gelen
hammadde verileri
Malzeme Maliyeti 426026 256 596 0 370
Sistem Maliyeti 200 1.600 400 500 300
Enerji Maliyeti 40 200 65 115 10
Toplam 4.500,26  2.056 1.061 615 680
Eldeki Veriler

Malzeme Maliyeti 3.563,70 3.798,33 4.352,10 4.352,10

0
Sistem Maliyeti 0 195 1.755 2.145 2.632,5
Enerji Maliyeti 0 38 233 296,37 408,5
Toplam 0 3.796,70 5.786,33 6.793,47 7.393,10
Uriiniin Dahil Edilen
Toplam Maliyeti
Malzeme Maliyeti 4.260,26 3.819,70 4.394,33 4352,10 4.722,10
Sistem Maliyeti 200 1.795 2.155 2.645 2.932,5
Enerji Maliyeti 40 238 298 411,37 418,5
Toplam 4.500,26 5.852,70 6.847,33 7.408,47 8.073,10
Toplam Pozitif
Maliyet
Malzeme Maliyeti 3.563,70 3.798,33 4.352,10 4352,10 4.722,10
Sistem Maliyeti 195 1.755 2.145 2.632,5 2.932,5
Enerji Maliyeti 38 233 296,37 408,5 418,5
Toplam 3.796,704 5.786,334 6.793,474 7.393,10 8.073,10
Negatif Maliyet
Malzeme Maliyeti 696.55 21,37 42,23 0 0
Sistem Maliyeti 5 40 10 12,5 0
Enerji Maliyeti 2 5 1,63 2,87 0
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Toplam 703,55 66,37 53,86 15,37 0

Tablodaki verilere sistem ve enerji maliyeti de dahil edilmistir. Tablodaki
enerji maliyetleri makinelerde kullanilan elektrik maliyetlerini olustururken,
sistem maliyetleri isc¢i iicretleri, makine sisteminin ariza ve isleyis maliyetlerini
gostermektedir.

Tabloya bakildiginda eski maliyet verilerinin sifir oldugu yeni bir tiretim
islemine baslandig1 goriilmektedir. Kesim islemine hammadde olarak 4.260,26
TL’lik kumasla isleme baslanmistir. 200 TL'lik sistem ve 40 TL lik enerji
maliyetinden sonra toplam maliyet 4.500,26 TL olarak gériilmiistiir. Yapilan kesim
isleminin pozitif ve negatif maliyetleri ayrilmistir. Negatif maliyet sadece islemin
negatifini olustururken pozitif maliyet kendinden onceki islemle toplanarak
sunulmaktadir. Yapilan kesim islemini toplamin 3.796,70 TL’lik kismu pozitif
maliyet olarak goriilirken, 703,55 TL'lik kismi negatif maliyet olarak
goriilmektedir. Sistem maliyetlerinin ve enerji maliyetlerinin atil olarak kullanilan
kisimlarinin maliyet hesaplama isleminin zor olmasindan dolay1 kalemlerdeki
sistem ve enerji maliyetinin % 2,5u negatif {riin maliyeti olarak
degerlendirilmistir.

Hesaplamada dikim islemine gegmeden kesim asamasindaki toplam pozitif
trin maliyetini dikim isleminin eldeki veriler kismina yazilarak isleme
baslanmaktadir. Ardindan dikim asamasindaki yeni gelen hammadde verileri
eklenir ve toplanarak devam edilir. Dikim islemindeKi iiriiniin dahil edilen toplam
maliyeti 5.872,70 olarak goriilmektedir. Bu tutarin 5.786,33 TL’si toplam pozitif
maliyetini gosterirken (6nceki siiregteki pozitif maliyet dahil) 66,37 TL si de dikim
asamasindaki atik olarak gortilmektedir.

Ilik diigme asamasinda iiriine dahil edilen toplam iiriin maliyeti 6.847,33
TL olarak goriilmektedir. Ayrica bu tutarin 6.793,47 TL’si toplam pozitif maliyet
(onceki stirecteki pozitif maliyet dahil) olustururken, ilik diigme asamasindaki
negatif maliyet tutari ise 53,86 Tl olarak goriilmektedir.

Kalite kontrol ve iiti asamasinda herhangi bir malzeme ilave
edilmediginden dolay1 malzeme maliyeti 0 olarak alinmis bu sebeple de negatif
malzeme maliyet 0 olarak gériilmektedir. ilik diigme asamasindaki tiriiniin dahil
edilen toplam maliyeti 7.408,47 TL’dir. Bu tutarin 7.393,10 TL’si toplam pozitif
maliyet (6nceki siirecteki pozitif maliyet dahil) olarak gozleniken, kalite kontrol ve
itli asamasinin negatif maliyeti ise 15,37 olarak goriilmiistir.

Paketleme asamasinda 680 TL’lik yeni gelen hammadde ilave edilmistir.
Bu gelen malzemelerde herhangi bir kayip olmadigindan dolay1 iriiniin dahil
edilen toplam maliyeti lizerine eklenmistir. Islemler yapildiginda iiriiniin dahil
edilen toplam maliyeti 8.073,10 TL’dir.

Siirecler toplam olarak degerlendirildiginde 8.912,26 TL‘lik mal ve hizmet
girdisi saglanmaktadir. Bu tutarin 8.073,10 TL’si pozitif olarak goriiliirken 839,15
TL'si negatif olarak degerlendirilmektedir.
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En ytliksek negatif maliyet %16,35 ile kesim siirecinde gortiliirken dikim ve
ilik diigme ikinci sirada gelmektedir. Buna gore negatif liriin maliyetlerine bagh
olarak islemdeki kritik noktanin kesim islemi oldugu sonucuna varilmaktadir.

3.3. lyilestirme Gereksinimlerinin Tanimlanmasi

Bu asamada negatif iiriinlerin maliyetlerini minimize etmek i¢in gerekli
hesaplamalar yapilacak ve negatif maliyet olusturan durumun kaynagi
arastirilacaktir. Oncelikle yukarida gosterilen tablolardan hareketle negatif {iriin
maliyetlerinin toplam malzeme maliyetine oranini gostermek icin Tablo 5
hazirlanmistir.

Tablo 5’e bakildiginda kesme isleminde 4.260,26 TL’lik malzeme ile isleme
baslanmis, bunun 696,55 TL'si negatif iiriin maliyeti iken 3.563,40 TL’si pozitif
liriin maliyeti olarak goriilmiistiir. Kesim islemindeki negatif iirtin maliyetinin
kesim islemine dahil edilen toplam iiriin maliyetine yiizdesi [ 369,55 TL / 4260,26
]1x100’den %16,35 olarak goriilmektedir.

Tablo 5. islemlerin Maliyetlerinin Karsilastirilmasi

islem Dahil edilen Negatif Pozitif 2/ % Toplam
toplam {iriin Uriin negatif
materyal Maliyeti (2) Maliyeti (3) islem

maliyeti (1) maliyeti
Kesme 4260,26 696,55 3563,70 %16,35 %66,27
Dikme 752 62,6 689,4 %38,32 % 33,72
Digerleri 470 1 469 %0,002 % 0,01
Toplam %24,67 100 %

Dikim asamasinda hem kumasi dikmek i¢in pamuk iplik hemde diigmeleri
dikmek icin polyester iplik bir arada alinmistir. Genel olarak dikme islemine 752
TL'lik malzeme dahil edilmekte, bunun 62,6 TL’si negatif iirin maliyetini
olusturuken 689,4 TL'si pozitif lirtin maliyetini gostermektedir. Dikim islemindeki
negatif tirtin maliyetinin dikim islemine dahil edilen toplam malzemeye orani [62,6
TL /752 ]x 100 = % 8,32 olarak goriilmektedir.

Digerleri kismina ise kesim, dikim haricinde geriye kalan negatif {iriin
maliyeti dahil edilmistir. Digerleri kisimdaki negatif iiriin maliyetinin, diger
islemlere dahil edilen toplam malzeme maliyetine orani [ 1TL / 470 TL ] x 100 =%
0,002 olarak gortulmektedir.

Asamalarin ayr1 ayr1 toplam negatif islem maliyetine oram
hesaplandiginda kesim i¢in [ 16,35 / 24,672 ] x 100 = 66,27%, dikim i¢in [ 8,32 /
24,6721 x 100 = 33,72% ve digerleri i¢in [ 0,002 / 24,672 ] x 100 = 0,01% olarak
bulunmustur. Yapilan islemler degerlendirildiginde negatif iiriin maliyetleri
icerisinde en ¢cok % 66,27 ile kesimin, arkasindan %33,72 ile dikim en son olarak
da %0,01 ile diger islemlerin yer aldig1 goriilmektedir.

Negatif iiriin maliyetlerinin toplam negatif islem maliyetlerine yiizdesi
Sekil 3'te gosterilmektedir.
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Sekil 3. Negatif {iriin maliyetinin toplam negatif islem maliyetine yiizdesi

3.3.1. Kesim islemi

Negatif iiriin maliyetinin olusmasinda kesim icin kullanilan kaliplarin
yanlis yerlestirilmesi, hammadde boyutlarinin farkli olmasi, kesim makinasinin
bigaginin  yeterince keskin olmamasi gibi durumlardan kaynaklandig
gozlemlenmistir. Kesme isleminde kumas parcalarindaki atik miktarinin, dikis
islemindeki atik miktarindan daha yiiksek oldugu goriilmektedir. Kesme
islemindeki atik kumas pargalarinin ortaya ¢ikma nedenini bulmak i¢in bir sorun
¢ozme teknigi olan Balik Kilgcigi (sebep sonug) Diyagrami uygulanmistir. Bir
problemin olas1 sebeplerini belirlerken kullanilan Balik Kilgig1 Diyagramy,
literatiire ilk kez kazandiran Kaoru Ishikawa’nin anisina bazi kaynaklarda Ishikawa
diyagrami olarak da anilmaktadir (Seker,2014:2).

Sekil 4’te kesim islemindeki artigin nedenlerini belirlemek i¢in diizenlenen
Balik Kil¢1g1 Diyagrami verilmistir.

Hammadde insan
kaynakl Kaynaklh

Aceleyle is yvapmak

Kumas Tura
Yorgunluk Yanlis desen
Kumas Olgiisii

Deneyimsizlik
Artik kumas
parcalar

Kahp Bicag

Kumas Qlcisi Kumasz Uygun olmayan kalip
yverlesimi

Makine
kaynakli Yantem

Sekil 4. Balik Kilgig1 Diyagrami ile Kesme islemindeki Artigin Nedenini Belirleme

Sekilde gorildiagi gibi kesim islemindeki attk kumas pargalarinin
nedeninin 4 kaynaktan biri veya birka¢indan kaynaklandigi diisiiniilmektedir.

Arastirma Makalesi
DOI: 10.47147 /ksuiibf.782978
Makale Gelis - Kabul Tarihi: 20.08.2020- 30.12.2020

84



Hammadde kaynakli kumas atiklar1 kumasin tiiriinden, 6l¢iisiinden veya kumasin
rulo halinde sarim farkliliklarindan kaynaklanabilecegi diistiniilmektedir. Makine
kaynakli kumas artiklar: kalip bigaginin yeterince keskin olmamasindan veya fazla
kumas diziliminden kaynaklanabilecegi diisiiniilmektedir. insan kaynakhi kumas
atiklarinin nedenleri ise isi bir an 6nce bitirmek i¢in isi aceleyle yapmak, is gérenin
kesim igin yeterince deneyimi olmamasindan dolay1 yanls kesim veya kumasi
elverisli kullanamama, ¢alisan is¢inin yorgun olmasindan dolay: dikkatini yeterince
toplayamamasi ve desenlerin yanlis yerlestirilmesi olarak siralanabilir.

Yontemde ise kumas kaliplarinin yerlesimi yapilirken herhangi bir diizen
olmadan rastgele yerlestirilmesi gibi durumlar kesim islemindeki atik kumas
parg¢alarinin durumunu etkileyecektir.

Kesim islemindeki uygulanacak adimlar Sekil 5’te gosterilmektedir. Kesme
isleminde 6ncelikle kumas hazirlanir. Rulo seklinde gelen kumaslar kesim masasi
boyutunca iist iiste gelecek sekilde aralarda kayma veya toparlanma yapmayacak
bicimde yeteri miktarda serilir. Serilen kumaslarin en iist kismina kalip pargalari
yerlestirilir. Yerlestirilen kalip parc¢alarinin etrafi kalem vasitasiyla kumas tizerine
cizilir. Cizgiler cizildikten sonra kalip parcalar1 kumasin iizerinden kaldirilip kesim
makinasi yardimiyla kesim gerceklestirilir. Kesilen kumaslarin sayimi yapilir.
Sayilan kumaslar istenilen miktardaysa siire¢ sonlanir. Istenilen miktarda degilse
sire¢ basa doniip yapilanlar tekrarlamir. Buradaki en o6nemli adim kalip
parcgalarinin yerlestirilmesidir. Ciinki iyi bir yerlestirme ve tasarim ile alan daha
iyi kullanilacaktir.

Kesim masasi lizerine kumag hazirlama

Kaliplarn yerlestirilmesi

Gizim ¢izgilerinin ¢izilmesi

Sayma ve kontrol

Siparigler ile kargilaghrma

Tutuyorsa Islem Sonu
sEksikse siire¢ baga doner
Sekil 5. Kesim islemindeki Adimlar

3.3.2. Dikim islemi

Negatif iiriin maliyetlerinin ikinci sirasinda dikim islemi yer almaktadir.
Dikim islemi sirasinda iplik pargalarnn ve kumas artiklar1 olmak iizere iki tip
malzeme atift meydana gelmektedir. Bunun sebebi olarak yapilan dikim
islemindeki kenar boslugunun fazla olmasi ve boslugun fazla olmasindan dolay1
tekrar kesilecek kumas miktarinin fazla olmasi gézlemlenmektedir. Ayrica yapilan
dikim isleminde asir1 sik dikim ile iplik miktar1 daha fazla kullanilmaktadir. Dikim
sirasinda asiri sik yada asiri seyrek dikim degil yeteri siklikta dikim yapilmaldir.
Sekil 6’da kenar boslugunun genis olmasi durumu goriilmektedir. Disiiniilen
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¢0zlm Sekil 7°deki gibi kenar boslugunun dar olmasidir. Ancak Sekil 7’deki gibi sik
bir dikim yapilmamalidir.

18

Sekil 61. Genis dikim Sekil 7. Dar dikim

3.3.3. ilik, Diigme Islemi

Kumas dikiminin yaninda ilik agma ve diigme dikme isleminde de malzeme
atigl meydana gelmektedir. Bunun diigme dikimi yapilirken diigme makinasina
diigmelerin diizglin yerlestirilmemesinden dolay1 diigmelerin kirilmasi sebebiyle
polyester ipligin bosa kullanimy, ilik agarken yanlis yere ilik agilmasi sebebiyle
ipligin bosa gitmesi ve ilik agildiktan sonraki kenarlarin agilmamasi icin dikilen
polyester ipliginin fazla oldugu gézlemlenmektedir.

3.4. Onerilen lyilestirme Coziimleri

lyilestirme icin 4 iyilestirme siireci én gériilmektedir. Birinci iyilestirme;
kumas kaliplarinin kesiminde aradaki boslugu azaltmak ve en uygun yerlesim
saglamak. ikincisi; kumasg dikim-kesim islemlerindeki ara boslugu ve dikis sikhigim
azaltmak. Uciinciisii; diigme kirmalarinin 6éniine gegmek icin diigmeyi kendisi
yerlestiren makine ile degisimini saglamak ve dérdiinciist; yeni bir kumas kesim
masasi kullanma seklinde siralanabilir.

3.4.1 Kumas Kaliplarinin Yerlesimi

Kumas parcalar1 yerlestirilirken rastgele yerlestirildigi goriilmektedir.
Ancak kumas kaliplar kesim masasina yerlestirilirken ilk dnce biiyiik kumas parca
kaliplarini ardindan kiiciik kumas parca kaliplarini yerlestirmek ve bosluk
birakmayacak sekilde yerlestirmek MAMM kapsaminda kesme asamasindaki
negatif maliyetli iriinlerin azaltilmasinda etkili olacaktir. Kesim motorunu
kullanan ¢alisanlarin daha tecriibeli ve dikkatli olmasi hatali kesimlerin 6niine
gececek ve negatif maliyetli Girlinlerin azaltmasinda etkili olacaktir.

3.4.2 Kumasin Dikim-Kesim Boslugu Azaltmak

Kumasin dikim-kesim boslugu Sekil 6’daki gibiyse kenar boslugu fazla
olacak sekildedir. Yeni dikim isleminde kumaslar dikilirken kenar boslugu Sekil
7’deki gibi dar oldugu zaman dikim saglanirsa meydana gelecek kumas artiklarn
azalacak ve bundan dolay1 meydana gelecek kenar kesim alanlar1 da azaltilmis olup
kumas atiklarinin 6niine gegilecektir. Ayrica bu uygulamanin siirekliligine alisildig:
zaman ilerleyen zamanlarda kullanilmayan kisim direk olarak kesim masasinda
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kendini gosterecek bdylece c¢oziime kavusturulmus olacaktir. Bu da kesim
masasindaki alanin daha etkin kullanilmasini saglayacaktir.

Dikim esnasinda dikimde kullanilan igne giris yerlerinin siklig1 ipligin
fazla harcanmasini saglamaktadir. Bunun icin dikim sikhigin1 kaliteden o6diin
vermeyecek sekilde seyreklestirmek negatif maliyetli {liriinlerin azaltilmasina
yardimci olacaktir.

3.4.3 ilik Diigme Makinas1

Mevcut diigme makinasi manuel olarak ¢alismaktadir. Makinenin ¢alisma
prensibine gore diigme el ile yerlestirilmekte ve makine calistirilmaktadir. Eger
diigme diizgilin bir bicimde yerlestirildiyse dii§menin ara boslugundan gecen igne
diigmeyi kumasa dikmis olur. Ancak diigme biraz kaymis olursa makine bunu
algilamayacak ve igne diigme {lizerine gelip diigmenin kirilmasina yol agacaktir. Bu
da negatif lirlin maliyetinin artmasina neden olacaktir. Plana gore diigmeyi kendisi
yerlestiren diigme makinasinin satin alinmasi diigme kirilma olaymi ortadan
kaldiracak ayni zaman da diigmenin yerlesimi sirasinda meydana gelen zaman
kaybi ortadan kalkacaktir.

Ilik makinasinda da agilan iligin kenarlarimin dikis miktarini yeteri
miktarda azaltmak negatif {irlin maliyetinin azaltilmasini saglayacaktir.

3.4.4 Yeni Kumas Kesim Motoru ve Masasi Kullanmak

Bu ¢6zlim, kesme isleminde kumas atiklarini azaltmak i¢in kullanilacaktir.
Diisiiniilen yeni kesim masasi ile masanin en ve boy olarak genisletilmesi
gerekmektedir. Kesim masasinin daha biyiik olmasi kesimden once kaliplarin
yerlestirilmesi isleminin daha verimli ve rahat yapilabilir olmasi anlamina
gelmektedir. Bu durum kesim islemindeki kumas atiklarinin azaltilmasina katki
saglayacaktir.

Ayrica eski kumas kesim motorunun yenisi ile degistirilmesi kumas kesimi
esnasinda kesim yerlerindeki artiklarin ve kesim motorunun kaymalarindan
kaynaklanan yanlis kesimlerin meydana gelmesini engelleyecektir. Kendinden
bilenen yeni makine ile kumas kesimi esnasinda yanlis kesim ve kaymalarin 6niine
gecilebilmesi miimkiin olacagl ve kumasin daha rahat, giivenli ve dogru bir sekilde
kesilerek kumas kesim islemlerinin verimliliginin artacagi diistiniilmektedir.

4. SONUC VE TARTISMA

Yapilan arastirmada tekstil tiretiminde MAMM uygulamasinin bir 6rnegi
sunulmaktadir. Adana’da iiretim yapan kii¢iik 6lcekli bir tekstil fabrikasinda ilk
olarak bir hedef iiriin belirlenmistir. Bu hedef iiriin erkek gémlegidir. Hedeflenen
liriiniin tiretim siireci kesme, dikme, ilik diigme, kalite kontrol ve paketleme olarak
bes tiretim adimi olarak goriilmiistiir. MAMM hesaplamasi yapilip pozitif ve negatif
tiriinler belirlenmistir. Hesaplamanin verilerine gére negatif {iriin maliyetinin en
ylksek oldugu stirec kesim ve dikim olarak goriilmiistiir. Kesim masasindaki
kumas kaliplarinin yerlesiminin optimizasyonu, kumas dikim-kesim bosluklarinin
daraltilmasi, dikis araliklarinin seyreklestirilmesi, yeni ilik diigme makinasi ve yeni
kumas masasi ve kesim makinesi kullanmak MAMM hesaplamalarina dayanarak 4
temel gelistirme ¢6ziimii olarak degerlendirilmektedir. Ayrica bu yoéntemlerin
kombinasyonlari ile hem maliyet hem de negatif Girtin miktarinin azaltilmasi
amacinda daha etkili olunacagi ongoriilmektedir. 4 temel gelistirme ¢6ziimii
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birbirleriyle baglanti igerisindedir. Bir ¢6ziimiin yapilmas:i digerini de
etkileyecektir. Ornegin kesme masasinda daha iyi bir yerlesim ve kesim saglamak
ayni zamanda dikim asamasindaki fazla kenar boslugunun azalmasinda etkili
olacak daha az kumas pargasi atiginin meydana gelmesine olanak saglayacaktir.
Isletmenin iyilestirme kararlarinda yeni bir yatirim yapmak isteyip istememesine
gore iyilestirme kararlarini uygulamasi degisecektir. Likidite yetersizligi olan bir
isletme kalip yerlesiminin diizeltilmesi ve daha dar dikim-kesim iyilestirmesini
kullanacakken, yatirim yapmak isteyen isletme tiim iyilestirme islemlerini
uygulayacaktir. Kisa vadeli ¢oziimler i¢in isletme birinci ve ikinci iyilestirmeleri
kullanacakken uzun vadede tiim iyilestirme ¢6ziimleri uygulandiginda daha fazla
etkisi olacagl on goriilmektedir.

Sonug¢ olarak MAMM'nin ¢evresel etki azaltmada ve maliyet tasarrufu
saglama etkili bir arag oldugu goriilmektedir. MAMM prosediirlerinin uygulanmasi
atik azaltimini destekleyecek bicimde tasarlanan iiriin ve siiregler ile malzemelerin
daha verimli kullanmasi miimkiin olacak ve 6nemli 6l¢ciide maliyet tasarrufu
saglanacaktir.

Son yillarda yurtdisinda MAMM konulu teorik ve uygulamal ¢calismalarin
giderek arttig1 goriilmekle birlikte bu ¢alismanin yapildig: tarihte tilkemizde bu
alanda yapilan uygulamali ¢alismaya rastlanmamistir. MAMM'nin kii¢iik 6l¢ekli bir
tekstil isletmesinde uygulamasinin yapildigi bu calisma ile literatiire katki
saglanmaya calisilmistir. Bu konuda ¢alisma yapmak isteyen arastirmacilara
Organize Sanayii Bolgelerinde farkh sektorlerde faaliyet gosteren orta ve biiyiik
o6lcekli sirketler tizerinde uygulama yapmalari 6nerilebilir.
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