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ÖZET: Bir ürün ya da hizmetin maliyetinin belirlenebilmesi için öncelikle üretim sýrasýnda meydana gelen giderlerin 
belirlenmesi gerekmektedir. Bu çalýþmada elyaftan örme kumaþ olana kadar üretimi gerçekleþtirilen son ürünün her 
aþamasýnda meydana gelen maliyet unsurlarý incelenerek analiz edilmiþtir. Ýplik ve örme proseslerinde hammadde, 
iþçilik, enerji, amortisman, tamir bakým ve diðer maliyetler formülize edilerek hesaplanmýþtýr. Çalýþmada, ayný 
numarada farklý düze tipleri kullanýlarak %100 Urfa pamuðundan ayný þartlarda elde edilmiþ Ne 30/1 open-end rotor 
ipliklerinden makine üzeri ayarlanabilen beþ farklý ilmek iplik uzunluðunda ham süprem kumaþlar üretilmiþtir. Kumaþ 
üretimi makine inceliði 28 fain, çapý 32 inç olan Mayer&Cie Relanit 3.2 tek plaka yuvarlak örme makinesinde 
gerçekleþtirilmiþtir. Buna göre bir kg open-end rotor ipliði ve bir kg süprem ham örme kumaþ için maliyet analizi 
yapýlmýþtýr[1]. Araþtýrmanýn yapýldýðý dönemdeki fiyatlar ve araþtýrmanýn gerçekleþtirildiði iþletmenin koþullarý dikkate 
alýnarak Ne 30 open-end rotor ipliðinin maliyetinin yaklaþýk 4,32 ¨/kg ve bu iplikten üretilen bir kg süprem kumaþýn 
maliyetinin yaklaþýk 4,70 ̈ /kg olduðu belirlenmiþtir.

Anahtar Kelimeler: Rotor ipliði, iplik maliyeti, süprem kumaþ maliyeti, maliyet analizi

COST ANALYSIS OF SINGLE JERSEY FABRIC PRODUCED 
FROM OPEN-END ROTOR YARNS

 

ABSTRACT: In order to determine the cost of necessary goods or services, it is essential to determine the production 
costs. In this study the cost parameters of a final product during the manufacture from the fibre to the knitted fabric are 
examined and analyzed separately for each production process. Spinning, knitting, and dying processes, raw materials, 
labor, energy, amortisation, maintenance and other costs were computed by formulations. Single jersey knitted fabrics 
made from OE rotor spun yarns were considered. The yarns having the same counts as Ne 30/1 were manufactured by 
different nozzle types using 100% cotton of Urfa region, Turkey All production activities have been realized under the 
same mill conditions. Fabric productions were realized using a 28 fine, 32 inch diameter single plated Mayer & Cie. 
Relanit 3.2 circular knitting machine. As a result, the cost analysis was carried out to produce one kilo of open-end rotor 
yarn and raw single jersey fabrics [1]. And it was found that the open-end rotor yarn of Ne 30 would cost around 4.32 ̈ / 
kg and jersey fabric produced from that yarn would cost around 4.70 ̈ / kg.
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1.GÝRÝÞ
 

Her iþletmenin kendi faaliyet konusunu teþkil eden mal ve 
hizmetleri üretmek için kullandýðý çeþitli üretim faktörleri-
nin para ile ifade edilen deðerine “maliyet” veya maliyet 
gideri denir. Maliyet, diðer iþletmelerde olduðu gibi tekstil 
ve konfeksiyon iþletmelerinde de bir taraftan rekabet ko-
þullarýnda tutunabilme ve kar saðlama açýsýndan, diðer 
yandan fiyatlar ve tüketicinin alým gücüne etki yapmasý 
bakýmýndan üstünde önemle durulmasý gereken bir konudur 
[2]. Bu çalýþmaya baþlamadan önce maliyet konusu ile ilgili 
olarak bir literatür deðerlendirilmesi yapýlmýþtýr. Civan ve 
Yýldýz [3] esnek üretim sistemini uygulayan, bir iþletmede, 
maliyet hesaplamalarýnýn nasýl yapýlabileceðini ortaya koy-
mak ve yeni üretim sistemini uygulayan bir iþletmeye daha 
verimli bir maliyet sisteminin nasýl kurulabileceðini araþtýr-
mýþlardýr. Kaplan [4] çalýþmalarýnda tekstil sanayinin üretim 
basamaklarý olan iplik, dokuma, örme, terbiye ve konfeksi-
yonda maliyet ve maliyeti etkileyen unsurlarý deðerlendir-
miþtir. Maliyet unsurlarýndan özellikle enerji maliyeti ayrýn-
týlý olarak deðerlendirilmiþtir. Acar [5] küresel rekabet orta-
mýnýn ve iþletmelere getirdiði yüklerin ele alýndýðý çalýþma-
da maliyet yönetimi ve maliyetlendirme sorununu detaylý 
bir þekilde ele almýþtýr. Öksüz [6] pamuk iplikçiliðinde iplik 
birim maliyetinin oluþumu, gider noktalarýnýn tespiti ve 
kontrol yöntemleri konularýnda çalýþmýþtýr. Kalite ve üretim 
verimliliðine yönelik istemlerin artmasý, maliyetleri düþür-
meye yönelik çabalar, yenilikçi ürünlerin piyasada gittikçe 
daha çok pazar payý bulmasý gibi etmenler tekstil endüstri-
sinde pek çok teknolojik geliþmeye yol açmýþtýr. Bir tekstil 
ürününün kalitesini belirleyen en önemli etmenlerden birisi 
olan iplik üretimi alanýnda da daha verimli, daha kaliteli ve 
daha ekonomik üretim için çok çeþitli araþtýrmalar ve 
yenilikler yapýlmaktadýr [7]. Tüm maliyet hesaplamalarýnda 
olduðu gibi iplik ve örme iþletmelerinde de birim maliyetin 
belirlenmesi için mamulün üretimi sýrasýnda ortaya çýkan 

giderlerin tespit edilmesi gerekmektedir. Hammadde mali-
yeti kullanýlan lifin cinsine göre deðiþmektedir. Ýplik ve 
örme maliyetine etki eden faktörler genel olarak hammadde, 
iþçilik, enerji, amortisman ve diðer maliyetler olarak ele 
alýnabilmektedir. 
 

 

Üretilmiþ olan open-end rotor iplikleriyle Mayer&Cie 
Relanit 3.2 yuvarlak örme makinesinde beþ farklý ilmek 
iplik uzunluðunda süprem örme kumaþlar üretilmiþtir. 
Makine özellikleri ve makinede ayarlanan ilmek iplik 
uzunluðu deðerleri Tablo 2 ve 3 de verilmiþtir. 

3.METOD
Harman hallaç aþamasýnda ve iplik üretimi esnasýnda 
birbirleri ile baðlantýlý olarak çalýþan birçok makine 
bulunmaktadýr. Bundan dolayý telef miktarý ayrý ayrý göz 
önüne alýnarak her bir makine için hammadde miktarlarý 
hesaplanmalýdýr. Aþaðýda iplik eðirmenin genel aþamala-
rýndaki her bir proses için kullanýlan hammadde giriþi (H ) G

ile proses sonucunda iþlenmiþ olarak elde edilen ham-
madde çýkýþý (H ) arasýndaki ilgi proseste oluþan toplam Ç

telef oranýna (T) baðlý olarak (3.1) ifadesi ile verilmektedir. 
Her bir makine prosesinde çýkan hammadde miktarlarý (H ) Ç 

Tablo 4'de verilmiþtir. 

(3.1)

2.MATERYAL
 

Çalýþmada, hammadde olarak %100 Urfa pamuðu, Ne 0,100 
numarada cer þeridi haline getirilmiþtir. Þeritlerden open-end 
rotor iplik makinesinde örme ipliði üretimi gerçekleþtirilmiþtir. 
Ýplik üretimi esnasýnda varyasyonlarý minimize etmek amacýy-
la, önceden belirlenen on rotor ünitesinde sadece düze tipi de-
ðiþtirmek suretiyle, diðer bütün makine üretim parametreleri 
sabit tutularak üretim yapýlmýþtýr. Eðirme þartlarý ve makine 
üretim parametreleri Tablo1'de verilmiþtir.
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Ýplik numarasý (Ne) 30/1 
Þerit numarasý (Ne) 0,100 

Büküm sayýsý (tur/m) 840 
Ýplik üretim parametreleri 

Büküm faktörü, ám 117,97 

Rotor tipi 32 SD 

Rotor çapý (mm) 32 

Rotor hýzý  (dev/dk) 102.360,00 

Açýcý silindir tipi OB 20 

Açýcý silindir hýzý (dev/dk) 7.700,00 

Makine üretim parametreleri 

Düze tipleri K4KK, K4KS, K6KF, K8KK, KSNX 

Tablo 1. Ýplik ve makine üretim parametreleri

Makine çapý, pus(inç)  32 

Makine inceliði (fayn) 28  

Sistem sayýsý (adet) 96  

Makine hýzý (m/dk) 24-26 

Makinede toplam iðne sayýsý 
(adet) 

2808 

Ýplik sevk türü Pozitif kayýþ  

Caðlýðýn konumu Yanda 

Sýklýk notasyonu  1  2  3  4  5  

Makinede 50 iðne 
üzerinde ayarlanan 
ilmek iplik  uzunluðu, 
LA (cm)  

14  14.8  15.5  16.2  17  

Göreceli olarak sýklýðýn 
anlamý (may sýklýðý), 
CA (sýra/cm)  

Yüksek 
sýklýk  

Ara 
sýklýk  

Orta 
sýklýk  

Ara 
sýklýk  

Düþük 
sýklýk 

Tablo 2. Örme makinesi özellikleri Tablo 3. Makine üstü ayarlanmýþ ilmek iplik uzunluðu deðerleri
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Harman hallaç makineleri (balya açýcý, kaba temizleyici, 
harmanlayýcý, ince temizleyici, kondenser), Tarak, Cer I, 
Cer II ve Open-end rotor iplik makineleri için (3.2) ve (3.3) 
ifadeleriyle fiili ve teknik üretimler hesaplanmýþtýr.
 

(3.2)

(3.3)

Burada P  (kg/h) fiili ünite üretimi P  (kg/h) teknik üretim F , T

kapasitesi, ç (-) makine çalýþma randýmaný, í (m/dk) 
makine çalýþma hýzý, n  (-) makine ünite sayýsý, Ne iplik ü

numarasý olarak ifade edilmektedir. Üretimde yer alan her 
bir makine için hammaddenin iþlenmesi sýrasýnda son 
olarak geçen süre t (h), Formül (3.4) kullanýlarak 
hesaplanmýþtýr.

(3.4)

 

Tablo 4'deki veriler kullanýlarak bir makine için fiili ünite 
üretimi ve hesaplanan çalýþma süresi Tablo 5'de verilmiþtir.

Örme kumaþlarda birim maliyetin belirlenmesi için iplik 
maliyetine benzer olarak mamulün üretimi sýrasýnda ortaya 

çýkan giderlerin tespit edilmesi gerekmektedir. Birim örme 
kumaþ maliyeti hammadde maliyeti ve genel imalat giderle-
rinin yani iþçilik, enerji, amortisman ve diðer giderlerin 
toplamýndan oluþmaktadýr. Çalýþmanýn gerçekleþtirildiði 
Mayer&Cie Relanit 3.2 yuvarlak örme makinesinin makine 
üretim parametreleri Tablo 6'da verilmektedir.
 

Çalýþma kapsamýnda ele alýnan Ne 30/1 open-end rotor 
ipliðinden üretilmiþ süprem örme kumaþ için ölçülerek 
tespit edilmiþ olan kumaþ fiziksel özellikleri Tablo 7'de 
verilmiþtir. 
 

Tablo 6 ve 7 kullanýlarak Ne 30/1 iplikten süprem kumaþýn 
bir saatte metre olarak üretimi P  (m/h) Formül (3.5) 1

yardýmýyla hesaplanabilmektedir.
 

(3.5)

Formülde n (dev/dk) makine hýzý, S  (-) sistem sayýsýný, ç S

(%) randýmaný,   B =1 (birim örgü raporunu oluþturmak S

için gereken sýra sayýsý (düz, rib, haroþa,…örgüler için B  S

deðeri 1 olarak verilmektedir) [8]. Ýlmek sýra sayýsý C 

(sýra/cm) cm'deki sýra sayýsý olarak ifade edilmektedir. 
Formül (3.5) kullanýlarak her bir kumaþ tipi için bir saatte 
metre olarak üretim (m/h) Tablo 8'de hesaplanmýþtýr.
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Tablo 4. Makine prosesi ve hammadde miktarlarý 

Proses Makine ve modeli 
Makine 
sayýsý 

N 

Toplam  
ünite 
sayýsý 

Giren 
hammadde 
HG (kg/gün) 

Telef 
Oraný 
(%) 

Çýkan 
hammadde 

HÇ(kg/gün) 

 
Balya açýcý Unifloc A10 1 1 10242 0,5 10191 

Kaba temizleyici Uniclean B10 1 1 10191 1 10089 
Harmanlayýcý Unimix B70 1 1 10089 0,5 10038 
Ýnce temizleyici Uniflex B60 1 1 10038 1 9938 
Kondenser

 
Kondenser A21

 
1

 
1

 
9938

 
0,5

 
9888

 
Tarak

 
Tarak C50

 
10

 
10

 
9888

 
3,5

 
9542

 
I.Pasaj cer

 
Cer SB 950

 
3

 
3

 
9542

 
0,6

 
9485

 
II. Pasaj cer

 
Cer RSB 951

 
3

 
3

 
9485

 
0,6

 
9428

 
Ýplik eðirme

 
Open-end Rotor R1

 
10

 
2800

 
9428

 
1

 
9334

 

Tablo 5. Fiili ünite üretimleri ve süresi

Makine ve üretim paremetreleri Hesaplanan paremetreler 

Proses 
Makine 

ünite 
sayýsý, 

nü 

Üretim 
numarasý 

Ne 

Üretim 
hýzý v 

(m/dk) 

Makine 
randýman  

ç  

Teknik  
üretim kapasitesi 

PT 
(kg/h) 

Fiili ünite üretimi 
PF 

(kg/h) 

Süre 
t 

(h) 

Balya açýcý 1 - - 0,95 1200 1140 8,94 
Kaba temizleyici 1 - - 0,95 1200 1140 8,85 
Harmanlayýcý

 
1

 
-
 

-
 

0,95
 

800
 

760
 

13,21
 

Ýnce temizleyici
 

1
 

-
 

-
 

0,95
 

600
 

570
 

17,44
 

Kondenser
 

1
 

-
 

-
 

0,95
 

600
 

570
 

17,35
 

Tarak
 

1
 

0,10
 

160
 

0,95
 

56,1
 

53,3
 

17,90
 

I.Pasaj cer
 

1
 

0,10
 

550
 

0,82
 

194,9
 

159,8
 

19,79
 

II. Pasaj cer
 

1
 

0,10
 

550
 

0,82
 

194,9
 

159,8
 

19,67
 

Ýplik eðirme
 

280
 

30,00
 

121,4
 

0,97
 

40,2
 

38,95
 

23,96
 

 

 

100

60
1
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´́´
=

CB

Sn
P

S

S h



Open-End Rotor Ýpliðinden Üretilen 
Süprem Örme Kumaþ Maliyetinin Analizi

Ebru ÇORUH
Nihat ÇELÝK

Journal of Textiles and Engineer Tekstil ve MühendisCilt (Vol): 19 - No: 86
SAYFA 17

Tablo 6. Örme Makinesi üretim parametreleri

Makine üretim parametreleri Sembol I II III 

Makine çapý D 32 inç 81,28 cm 0,81 m 

Makine inceliði E 28 iðne/inç 11,02 iðne/cm 1102 Ýðne/m 

Makine sistem sayýsý SS 96 96 96 

Makine hýzý n 24 dev/dk 24 dev/dk 24 dev/dk 

Makine randýmaný ç %85 %85 %85 

Makinede toplam iðne sayýsý ÝT 2808 adet 2808 adet 2808 adet 

Süprem örgüde birim sistem sayýsý BS 1 1 1 

Tablo 7. Süprem kumaþ fiziksel özellikleri

Makine üstü 50 iðne üzerinde ayarlanan ilmek iplik 
uzunluðu LA(cm) Düze 

tipleri 
Test edilen kumaþ fiziksel 

özellikleri 

 
Sembol ve 
birim 14 14.8 15.5 16.2 17 

Ýlmek iplik uzunluðu  L (cm) 14,1 14,7 15,5 16,2 17,1 
Ýlmek sýra sayýsý C (sýra/cm) 19,2 17,5 16,2 15,3 14,1 

 
K4KK 

 Ýlmek çubuk sayýsý W (çubuk/cm) 12,9 12,6 12,3 12,4 12,3 
Ýlmek iplik uzunluðu  

L
 
(cm) 14,1 14,8 15,7 16,2 17 

Ýlmek sýra sayýsý 
C (sýra/cm) 19,9 17,4 16,0 15,1 14,1 

K4KS 
Ýlmek çubuk sayýsý 

W (çubuk/cm) 12,6 12,6 12,4 12,3 12,4 
Ýlmek iplik uzunluðu 

 
L

 
(cm)

 14,1
 

14,8
 

15,6
 

16,3
 

17,1
 

Ýlmek sýra sayýsý
 

C (sýra/cm)
 19,7

 
18

 
16,2

 
15,3

 
14,2

 
K6KF

 
Ýlmek çubuk sayýsý

 
W (çubuk/cm)

 12,7
 

12,6
 

12,7
 

12,5
 

12,6
 

Ýlmek iplik uzunluðu 
 

L
 

(cm)
 14,0

 
14,8

 
15,6

 
16,2

 
17,0

 
Ýlmek sýra sayýsý

 
C (sýra/cm)

 20,6
 

18,5
 

17,2
 

15,5
 

14,2
 

K8KK
 

Ýlmek çubuk sayýsý
 

W (çubuk/cm)
 12,5

 
12,4

 
12,2

 
12,1

 
12,1

 
Ýlmek iplik uzunluðu 

 
L

 

(cm)
 

14,1
 

14,8
 

15,6
 

16,2
 

17,0
 Ýlmek sýra sayýsý

 
C (sýra/cm)

 
20,1

 
18,3

 
16,3

 
15,4

 
14,1

 

 KSNX
 

 
Ýlmek çubuk sayýsý

 
W (çubuk/cm)

 
12,4

 
12,5

 
12,4

 
12,5

 
12,5

 

Tablo 8. Makinede bir saatte metre olarak üretim (m/h)

Makine üstü 50 iðne üzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunluðu, LA (cm) 

14 14,8 15,5 16,2 17 Düze tipi 

Bir saatte metre olarak üretim P1 (m/h) 

K4KK 61,2 67,0 72,5 76,6 83,5 

K4KS 59,0 67,5 73,5 77,9 83,3 

K6KF 59,6 65,3 72,6 76,7 83,0 

K8KK 57,2 63,4 68,4 75,6 82,9 

KSNX 58,4 64,3 72,2 76,3 83,4 

Tablo 9. Kumaþ tüpünün açýk en geniþliði 

Makine üstü 50 iðne üzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunluðu, LA (cm) 

14 14,8 15,5 16,2 17 Düze tipi 

Ham kumaþ tüpünün açýk en geniþliði, EH (m) 

K4KK 2,17 2,32 2,30 2,26 2,24 

K4KS 2,23 2,24 2,26 2,30 2,25 

K6KF 2,21 2,22 2,15 2,24 2,22 

K8KK 2,24 2,26 2,30 2,32 2,25 

KSNX 2,32 2,24 2,34 2,25 2,24 



 
HEPP =́12

 

Nm

CWl
G mmm

H

´́
=

 ()())(501001 mLl Am ´=

E =Ý /W (3.6)H T m  
 

Üretilen kumaþýn eninin hesaplanmasýnda ise formül (3.6) 
kullanýlmýþtýr. Burada, E (m) ham kumaþ tüpünün açýk en H 

geniþliðini, Ý (adet) makinedeki toplam iðne sayýsý, W  T m

(çubuk/m) metredeki ilmek çubuk sayýsý olarak ifade 
edilmektedir. Tablo 7 ve 8'deki veriler ve Formül (3.6) 
kullanýlarak ham kumaþ tüpünün açýk en geniþliði metre 
olarak hesaplanmýþtýr ( Tablo 9).
 

Bir saatte metre olarak üretim P (m/h) ve ham kumaþ 1 

tüpünün açýk en geniþliði E (m) yukarýda hesaplanmýþtýr. H 

Buradan          (3.7) ifadesi kullanýlarak bir saatte 
2metrekare olarak üretim P (m /h)  hesaplanmýþtýr (Tablo 10).2 

 

Tablo 10'da metrekare olarak üretimi bulunan kumaþýn bir 
2metrekaresinin aðýrlýðý(gramajý) G  (g/m ) Formül (3.8) H

kullanýlarak hesaplanmýþtýr.

(3.8)

 
Eþitlik 3.8'de G  bir metrekare alan için hesaplanan kumaþ H

gramajýný  (g),                                       olarak hesaplan-
mak üzere bir ilmek boyunun metre olarak açýk uzunluðu-
nu, W  kumaþýn bir metre enindeki çubuk sayýsýný, C  ku-m m

maþýn bir metre boyundaki sýra sayýsýný, Nm metrik sistem-
de iplik numarasýný (m/g) göstermektedir. L makine üstü A, 

50 iðne üzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunluðu (cm) 
olarak verilmektedir. Tablo 10'da görüldüðü üzere makine 
üstü 50 iðne üzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunluðu ve 
ölçülen ilmek iplik uzunluðu çok yakýn deðerler 
almaktadýr. Dolayýsýyla hesaplarda makine üstü ayarlanan 
ilmek iplik uzunluðu deðerleri kullanýlmýþtýr.
 

Tablo 11'de hesaplanan ve ölçülen (*) deðerlerin baðýl 
farkýnýn hesaplanan deðerlere göre %6-7 gibi yaklaþýk 
sonuçlar verdiði, asgari %93-94 oranýnda birbirlerini 
doðruladýðý görülmektedir. 
 

2Bir saatte m  olarak üretimi P  ve kumaþ gramajý G  bilinen 2 H

kumaþýn bir saatte kg olarak üretimi (3.9) ifadesi kullanýlarak 
hesaplanabilmektedir.

(3.9)

2P  (kg/h) bir saatte kg olarak üretim, P  (m /h) bir saatte 3 2
2metrekare olarak üretim, G  (g/m ) hesaplanan kumaþ H

gramajý olarak ifade edilmektedir. Formül (3.9) kullanýlarak 
yapýlan hesaplamalar neticesinde her bir kumaþ tipi için P3 

(kg/h) Tablo 12'de hesaplanmýþtýr.
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Tablo 10. Bir saatte metrekare olarak üretim

Makine üstü 50 iðne üzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunluðu, LA (cm)

14

 

14,8

 

15,5

 

16,2

 

17Düze tipi

  
  

Bir saatte metrekare olarak üretim, P2 (m
2/h)

 

K4KK

 

132,8

 

155,5

 

166,9

 

173,0

 

186,8

K4KS

 

131,2

 

150,9

 

165,9

 

179,4

 

187,2

K6KF

 

131,6

 

145,0

 

155,7

 

171,8

 

184,3

K8KK

 

128,0

 

143,0

 

157,4

 

175,5

 

186,4

KSNX

 
135,5

 
143,9

 
169,0

 
171,5

 
186,7

Tablo 11. Bir metrekare kumaþýn hesap ve ölçüm (*) yoluyla tespit edilen gramaj deðerleri

Makine üstü 50 iðne üzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunluðu, LA (cm)

 

14

 

14,8

 

15,5

 

16,2

 

17
 

Düze tipi

 
 

kumaþýn metrekare aðýrlýðý GH (g/m2)

 

K4KK
 

137,3-137,9*
 

123,7-130,2*
 
120,6-121,2*

 
121,7-115,6*

 
118,4-112,7*

K4KS
 

138,7-137,4*
 

127,7-128,2*
 
121,4-121,1*

 
117,4-117,5*

 
118,2-112,6*

K6KF
 

138,4-141,5*
 

132,9-131,8*
 
129,0-123,3*

 
122,7-119,2*

 
120,2-115*

K8KK
 

142,3-142,2*
 

134,4-129,7*
 
127,7-122,8*

 
119,9-114,7*

 
118,6-111,2*

KSNX 134,3-135,6* 133,7-128,5* 118,9-120,2* 122,7-115,2* 118,3-112,9*

Tablo 12. örme makinesinde bir saatte kg olarak süprem kumaþ üretimi 
Makine üstü 50 iðne üzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunluðu, LA (cm)

 

14
 

14,8
 

15,5
 

16,2
 

17
   

Düze tipi
 

 
Bir saatte kg olarak üretim P3 (kg/h)

 

K4KK
 

18,2
 

19,2
 

20,1
 

21,1
 

22,1

K4KS  18,2  19,3  20,1  21,1  22,1

K6KF  18,2  19,3  20,1  21,1  22,1

K8KK  18,2  19,2  20,1  21,0  22,1

KSNX  18,2  19,2  20,1  21,0  22,1
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4.BULGULAR ve TARTIÞMA
4.1. Hammadde Maliyeti

Ýplik üretimi birden çok makinede meydana gelmekte ve 
üretimde yer alan her makinede belirli oranda elyaf telef 
olmaktadýr. Ýplikteki hammaddenin birim maliyeti (4.1) 
ifadesiyle hesaplanabilir.
 

(4.1)

 

Bu çalýþmada H =10242 kg pamuk, H = 9334 kg iplik, F= 3 G Ç

TL/kg pamuk fiyatý olarak alýnmýþtýr. Hammadde maliyeti 
belirli bir aðýrlýktaki süprem örme kumaþýn üretilmesi için 
gerekli olan ipliklerin toplam maliyeti olup, örme kumaþ 
için ana hammadde örmede kullanýlan ipliktir. Belirli bir 
aðýrlýktaki süprem kumaþýn iplik maliyeti yani hammadde 
maliyeti M (TL) (4.2) ifadesi ile tanýmlanabilir. SH 

 

(4.2)

 

Burada G (kg) üretilen süprem kumaþ aðýrlýðý, F  (TL/kg) S Ý

üretimde kullanýlan iplik birim fiyatýdýr. Örme iþletmelerinde 
iplikte fire oraný ihmal edilebilecek kadar düþüktür. Bu 
nedenle üretimdeki iplik kaybý dikkate alýnmamýþtýr. Sonuç 
olarak daha önceden de belirlendiði üzere bir kg süprem 
kumaþ maliyeti bir kg iplik maliyetine eþit olarak alýnmýþtýr.

4.2. Ýþçilik Maliyeti 

Belirli miktar ve özellikteki iplik ve kumaþ üretimi için 
doðrudan iþçilik maliyeti; üretimde yer alan iþçi sayýsý ve 
üretimin gerçekleþme süresi dikkate alýnarak hesaplan-
maktadýr. Ýþletme sekizer saatten oluþan üç vardiyalý sis-
temle çalýþmakta olup iplik iþletmesi için, Tablo 13'de iplik 
üretiminde doðrudan etkili olan elemanlar ve sayýlarý 
verilmektedir. Tablo 14'de üretim dýþý çalýþan personelin 
aylýk maliyetini gösterilmektedir.

Ýþletmede tüm çalýþanlarýn saat baþýna düþen maliyetini M  T

aþaðýda (4.1) ifadesiyle belirlenmiþtir.

 
(4.3)

 

Burada M  (TL/h) iþletmede tüm çalýþanlarýn saat baþýna T

düþen maliyetini, Ü  (TL/ay) iþletmede çalýþan iþçilerin Ý

aylýk toplam maliyetini, Ü (TL/ay) iþletmede çalýþan U 

ustalarýn aylýk toplam maliyetini, Ü (TL/ay) üretim dýþý D 

çalýþan diðer personelin aylýk toplam maliyetini ifade 
etmektedir. Hesaplamalarda bir iþçinin aylýk ücreti 550 TL, 
bir ustanýn aylýk ücreti 700 TL, bir aylýk süreçte çalýþýlan 
gün sayýsý 25 gün ve günlük çalýþma süresi 22,5 saat olarak 
alýnmýþtýr.  M =84,97 TL/saat olarak tespit edilmiþtir. T

Aþaðýda H = 9334 kg günlük iplik üretimi ve t= 23,96 Ç

saatlik üretim süresine karþýlýk saatte üretilen iplik miktarý 
Ü =H /t (4.2) ifadesiyle Ü =389,56 kg/h saatte üretilen T Ç T

iplik miktarý olarak belirlenmiþtir. Buradan Genel iþçilik 
maliyeti M M /Ü  (4.3) ifadesiyle M (TL/kg) birim iplik Ý= T T Ý 

üretimi için iþletmede çalýþanlarýn (iþçi, usta, diðer 
personel vb.) maliyetini vermektedir. Birim iþçilik 
maliyeti yaklaþýk M =0,22 TL/kg olarak hesaplanmýþtýr.I

Ýþçilik maliyeti hesabýnda örme iþletmesinde çalýþan tüm 
personelin toplam aylýk ücreti esas alýnmaktadýr. Çalýþýlan 
örme iþletmesine ait belirli miktar ve özellikteki örme 
kumaþý üretmek için tüm personelin aylýk toplam maliyeti 
Tablo 15'de verilmektedir. Tablodaki bilgiler iþletmenin 
günlük 24 adet yuvarlak örme makinesi ile fiili üretim 
yapmasý durumuna göre alýnmýþtýr.

 kumaþý üretmek için tüm personelin aylýk toplam maliyeti 
Tablo 15'de verilmektedir. Tablodaki bilgiler iþletmenin 
günlük 24 adet yuvarlak örme makinesi ile fiili üretim 
yapmasý durumuna göre alýnmýþtýr.

Örme iþletmesinde günlük bir yuvarlak örme makinesiyle 
fiili üretimlerine dair tüm çalýþanlarýn saat baþýna düþen 
maliyetini M  aþaðýda (4.4) ifadesi kullanýlarak T

hesaplanmýþtýr.
 

(4.4)

Burada M (TL/h) örme iþletmesinde çalýþanlarýn bir saate T 

düþen toplam maliyetini, M  (TL/ay) örme iþletmesinde P

çalýþanlarýn toplam aylýk maliyetini, Gün, bir ay içerisinde 
çalýþýlan gün sayýsýný, Saat, bir gün içerisinde çalýþýlan saat 
sayýsýný ifade etmektedir. Üretimde N (adet) günlük olarak 
çalýþan örme makine sayýsýný vermektedir. Bir aylýk süreçte 
çalýþýlan gün sayýsý 25 gün ve bir günlük süreç 22,5 saat ve 
günlük çalýþan yuvarlak örme makine sayýsý 24 adet olarak 
alýnmýþtýr. M =24100 TL olarak tespit edilmiþtir. Buradan P

M =1,785 TL/h olarak hesaplanmýþtýr.T

Bir yuvarlak örme makinesinin bir saatteki üretimi her bir 
kumaþ tipi için kg baþýna düþen toplam iþçilik maliyeti MÝ 

(TL/kg) (4.5) ifadesi kullanýlarak hesaplanmaktadýr.

 (4.5)

Burada M  (TL/h) saat baþýna düþen toplam iþçilik T

maliyetini, P  (kg/h) iþletmedeki bir örme makinesinin 3

saatlik üretimini ifade etmektedir. M =1,785 TL/h, Tablo T

12'deki P  (kg/h) deðerleri ve (4.5) ifadesi birlikte ele 3

alýndýðýnda M  (TL/kg) olmak üzere hesaplanmýþ ve Tablo Ý

16'da verilmiþtir.
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Tablo 15. Örme iþletmesinde çalýþanlarýn maliyeti (24 makine)

Çalýþan elemanlar Sayý 
Aylýk ücret 

(TL/ay) 
Toplam 
(TL/ay) 

Ýþletme þefi 1 2000 2000 
Örme ustasý 1 1500 1 500 
Örme ustasý yardýmcýsý 1 750 750 
Vardiya amiri  3 800 2400 
Kalite kontrol elemaný 3 750 2250 
Örme makinesi elemaný 24 550 13200 
Bakým elemaný  2 1000 2000 
Örme iþletmesinde çalýþan tüm personelin aylýk toplam maliyeti (MP) 24 100 

 

Çalýþan iþçiler I. 
Vardiya  

II. 
Vardiya 

III. 
Vardiya 

Harman hallaç 
 

2 2 2 

Harman hallaç 
 

1 1 1 

Tarak iþçisi 3 3 3 

Tarak ustasý 1 1 1 

Cer iþçisi 3 3 3 

Cer ustasý 1 1 1 

Open-end rotor 
 

5 5 5 

Open-end rotor 
 

1 1 1 

TOPLAM 17 17 17 

Çalýþan elemanlar Sayý 
Aylýk ücret 

(TL/ay) 
Toplam 
(TL/ay) 

Ýþletme müdürü 1 3000 3000 

Ýþletme þefi 1 1750 1750 

Bakým þefi 1 1200 1200 

Kalite kontrol þefi 1 1200 1200 

Elektrik teknisyeni 1 800 800 

Laboratuvar tenkis. 1 800 800 

Laboratuvar iþçisi 3 550 1650 

Ambalaj 3 550 1650 

Vardiya amiri  3 800 2400 

TOPLAM 15 - 17950 

Tablo 13. Üretimde çalýþan elemanlarýn özellikleri Tablo 14. Üretim harici çalýþan elemanlarýn ücretleri

Tablo 16. Süprem kumaþ üreten bir yuvarlak örme makinesi için iþçilik maliyeti

Makine üstü 50 iðne üzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunluðu, LA (cm) 

14 14,8 15,5 16,2 17 Düze tipi 
 Ýþçilik maliyeti Mi (TL/kg) 

K4KK 0,098 0,093 0,089 0,085 0,081 

K4KS 0,098 0,093 0,089 0,085 0,081 

K6KF 0,098 0,093 0,089 0,085 0,081 

K8KK 0,098 0,093 0,089 0,085 0,081 

KSNX 0,098 0,093 0,089 0,085 0,081 

Tablo 17. Ýplik Üretim Proseslerindeki enerji maliyeti

Proses 

sayýsý 
Proses Birim zaman tük. 

enerji ª, (kw/h) 
Süre t, 

(h) 
Makine 

adedi,N 
Elektrik birim fiyatý ÜE, 

(TL/kw) 
Her bir proses için 
maliyeti Ep (TL) 

1 Balya açýcý 6 8,94 1 0,161 8,64 

2 Kaba temizleyici 3,5 8,85 1 0,161 4,99 

3 Harmanlayýcý 2 13,21 1 0,161 4,25 

4 Ýnce temizleyici 7 17,44 1 0,161 19,65 

5 Kondenser 3,5 17,35 1 0,161 9,78 

6 Tarak 7 17,90 10 0,161 201,77 

7 I.Pasaj cer 4 19,79 3 0,161 38,22 

8 II. Pasaj cer 4,5 19,67 3 0,161 42,75 

9 Ýplik eðirme 81 23,96 10 0,161 3125,25 

Prosesler için harcanan günlük 9334 kg iplik üretimi için toplam enerji maliyeti (ETP) 3455,29 



4.3. Enerji Maliyeti
 

Ýþletmede enerji maliyeti hesaplanýrken üretimin gerçek-
leþtiði her bir proses dikkate alýnarak her bir makinenin 
birim zamanda tükettiði enerji, makinelerin üretim süresi, 
üretimin gerçekleþtiði makine sayýsý ve enerji birim fiyatý 
ile çarpýlmasý sonucu makine hattýndaki her bir proses tara-
fýndan oluþan enerji maliyeti hesaplanmaktadýr. Ýþletmede-
ki basýnçlý hava için kurulu güç çok düþük deðerlerde 
olduðu için birim zamanda tüketilen enerji miktarýna dahil 
edilerek iþleme alýnmýþtýr. Ýplik üretimi sýrasýnda her bir 
proseste gerçekleþen maliyet Tablo 17'de verilmiþtir. Top-
lam enerji maliyeti E  aþaðýda verilen (4.6) ifadesiyle pro-TM

sesler için harcanan toplam enerji maliyeti E  ile aydýnlat-TP

ma ve klima gibi diðer amaçlar için harcanan enerji 
maliyeti E  toplamý olmak üzere tanýmlanmýþtýr.D
 

(4.6)
 
 

Prosesler için harcanan toplam enerji maliyeti E , herhan-TP

gi bir proses için harcanan enerji maliyetlerinin toplamý 
olarak (4.7) ifadesiyle bulunabilir.
 

(4.7)
 

Herhangi bir proseste oluþan enerji maliyeti E  genel P

olarak (4.8) formülü ile tespit edilmiþtir.
 

(4.8)
 

Üretim prosesleri haricinde daha ziyade aydýnlatma ve 
klima kullanýmý için harcanan diðer elektrik giderinin E  D

(TL) hesaplanmasýnda (4.9) eþitliði kullanýlmýþtýr. 
 

(4.9)

 
Burada E (TL) diðer enerji maliyeti, E  (kw/gün) iþletme-D A

nin aydýnlatýlmasý için birim zamanda tüketilen enerji, E  KL

(kw/gün) iþletmenin iklimlendirilmesi için birim zamanda 
tüketilen enerjidir (birim zaman, bir gün olarak alýnmýþtýr). 
Ýþletme verilerine dayalý olarak E =50 kw/gün ve  E  = 90 A KL

kw/gün olarak belirlenmiþtir. Bununla birlikte H = 9334 Ç

kg iplik üretimi için t= 23,96 h süreç olduðu daha önceden 
belirlenmiþtir (Bkz. Tablo 11 ve 12). 
 

Birim kg iplik üretimi için gerçekleþen enerji maliyeti 
M =E /H  (4.10) ifadesiyle (TL/kg) olarak tespit E TM ç

edilmiþtir. Tablo 17'de prosesler için harcanan günlük 9334 
kg iplik üretimi için toplam enerji maliyeti E =3455,29 TL TP

olarak bulunmuþtur. E =22,5 TL olarak (4.9) ifadesiyle D

tespit edilmiþtir. Bunlara baðlý olarak (4.6) ifadesiyle 
E =3477,79 TL olarak hesaplanmýþtýr. Sonuç olarak TM

H =9334 kg iplik üretimine ve E =3477,79 TL maliyetine Ç TM

göre M =0,37 TL/kg olarak birim kütle iplik üretimi için E

enerji maliyeti tespit olunmuþtur.
  

Örme iþlemi esnasýnda örme makinesinin yaný sýra aydýn-
latma ve ortamý iklimlendirme iþlemleri için de enerji har-
canmaktadýr. Bu nedenle enerji maliyeti; makinenin motor 

gücü, aydýnlatma, kompresör ve iklimlendirme amaçlý 
enerji sarfiyatlarýnýn toplamýnýn birim elektrik fiyatý ile 
çarpýlmasýyla elde edilmekte olup söz konusu eþitlik 
aþaðýda(4.10) verilmiþtir. Ancak çalýþmamýzý yürüttüðümüz 
iþletmede iklimlendirme için klima sistemi bulunmamak-
tadýr. Elektrik enerjisi birim fiyatý 0,161 TL/kw olarak 
alýnmýþtýr. (4.10) ifadesi ile her bir kumaþ tipi için enerji 
maliyeti hesaplanmýþtýr.

(4.10)

 

Burada E  (kw/h) bir örme makinesinin saat baþýna M

harcadýðý elektrik enerjisi, E  (kw/h) aydýnlatma amacýyla A

harcanan elektrik enerjisi, E (kw/h) kompresör için harca-K 

nan elektrik enerjisi, Ü  (TL/kw) elektriðin birim fiyatý, P  E 3

(kg/h) iþletmedeki Tablo 12 de verildiði üzere bir süprem 
örme makinesindeki saatlik üretimi ifade etmektedir. Bir 
yuvarlak örme makinesinin saat baþýna harcadýðý elektrik 
enerjisi E =3,75 kw/h, örmede aydýnlatma için saat baþýna M

harcanan elektrik enerjisi E =0,075 kw/h, ve kompröserde A

saat baþýna harcanan elektrik enerjisi E =0,125 kw/h K

olarak belirlenmiþtir. Buradan Tablo 12'de verilen P  (kg/h) 3

üretim deðerleri de dikkate alýndýðýnda bir kg süprem 
kumaþýn örülmesi için gerekli toplam enerji maliyeti M  E

(TL/kg) hesaplanmýþ ve Tablo 18'de verilmiþtir.
 

4.4. Amortisman Maliyeti
 

Yýllýk amortisman maliyeti, iþletmede bulunan sabit 
varlýklarýn hizmet süreleri göz önünde bulundurularak 
belirlenmektedir. Ýþletmede üretimde yer alan iplik eðirme 
makinelerinin amortisman maliyeti Tablo 19'da verilmiþtir. 
Toplam amortisman maliyeti A  aþaðýda verilen (4.11) ifa-T

desiyle her bir proses sýrasýnda meydana gelen amortisman 
maliyetlerinin toplamý olarak ifade edilmiþtir.
 

(4.11)
 

Burada A (TL) toplam amortisman maliyeti, A  (TL) her T P

bir proses için üretim sürecindeki amortisman maliyetini 
göstermektedir. Herhangi bir proseste oluþan amortisman 
maliyeti A  genel olarak (4.12) formülü ile tespit edilmiþtir.P

(4.12)

 

Burada F  (TL) prosesin geçtiði makinenin fiyatýný, T  (10 M A

yýl) amortisman süresini, H  (300 gün x 22,5 saat ) makine-Y

lerin yýllýk çalýþma süresini, N (adet) her bir prosesteki 
makine sayýsý, t (h) her bir prosesde üretimin gerçekleþme 
süresini ifade etmektedir. (4.13) ifadesiyle birim kg iplik 
üretimi için gerçekleþen amortisman maliyeti M  (TL/kg) A

tespit edilmiþtir. 

 

(4.13)
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Makine üstü 50 iðne üzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunluðu, LA (cm) 

14 14,8 15,5 16,2 17 
Düze tipi 

  
  Enerji Maliyeti ME (TL/kg)  

K4KK 0,035 0,033 0,032 0,030 0,029 

K4KS 0,035 0,033 0,032 0,030 0,029 

K6KF 0,035 0,033 0,032 0,030 0,029 

K8KK 0,035 0,033 0,032 0,030 0,029 

KSNX 0,035 0,033 0,032 0,030 0,029 

Tablo 18. Süprem kumaþ üreten bir yuvarlak örme makinesi için enerji maliyeti

Tablo 19. Üretimde yer alan makinelerin amortisman maliyeti

Amortisman Bilgileri Prosesteki Makineler ve Amortisman Maliyeti 
Proses 
sayýsý 

Proses Birim makine fiyatý FM 
(TL) 

Amortisman 
süresi TA (yýl) 

Yýllýk 
çalýþma 
saati HY 

Üretim 
süresi t 

(h) 

Makine 
sayýsý N 
(adet) 

Makinelerin 
amortisman 

maliyeti AP (TL) 
1 Balya Açýcý 165.000,00 10 6750 8,94 1 21,9 
2 KabaTemizleyici 75.000,00 10 6750 8,85 1 9,8 
3 Harmanlayýcý 165.000,00 10 6750 13,21 1 32,3 
4 Ýnce Temizleyici 120.000,00 10 6750 17,44 1 31,0 
5 Kondenser 22.500,00 10 6750 17,35 1 5,8 
6 Tarak 240.000,00 10 6750 17,90 10 636,5 
7 I.Pasaj Cer 70.000,00 10 6750 19,79 3 61,6 
8 II. Pasaj Cer 90.000,00 10 6750 19,67 3 78,7 
9 Ýplik eðirme 800.000,00 10 6750 23,96 10 2840,3 

Tüm proseslerde kullanýlan makinelerin günlük 9334 kg iplik üretimi için geçen süreçteki toplam amortisman 
maliyeti AT (TL)  

3717,80 

Tablo 20. Süprem kumaþ üreten bir yuvarlak örme makinesi için amortisman maliyeti

Makine üstü 50 iðne üzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunluðu, LA (cm) 

14 14,8 15,5 16,2 17 

 
Düze tipi 

  
  Amortisman maliyeti MA (TL/kg) 

K4KK 0,260 0,246 0,235 0,225 0,214 

K4KS 0,260 0,246 0,235 0,225 0,214 

K6KF 0,260 0,246 0,236 0,225 0,214 

K8KK 0,260 0,247 0,236 0,225 0,214 

KSNX 0,260 0,247 0,236 0,225 0,215 

Tablo 21. Süprem kumaþ üreten bir yuvarlak örme makinesi için diðer maliyetler

Makine üstü 50 iðne üzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunluðu, LA (cm)  
14  14,8  15,5  16,2  17  Düze tipi  

 Tamir bakým ve diðer maliyetler M SD (TL/kg)  
K4KK  0,030  0,029  0,028  0,026  0,025  
K4KS  0,031  0,029  0,028  0,026  0,025  
K6KF  0,030  0,029  0,028  0,026  0,025  
K8KK  0,030  0,029  0,028  0,026  0,025  
KSNX  0,031  0,029  0,028  0,026  0,025  

Toplam amortisman maliyeti Tablo 19'da görüldüðü üzere 
A =3717,80 TL olarak bulunmuþtur. H = 9334 kg günlük T Ç

iplik üretimi için Formül (4.13) kullanýlarak birim kütle 
iplik üretimi için amortisman maliyeti M =0,40 TL/kg A

olarak hesaplanmýþtýr.
 

Örme iþlemi ile ilgili amortisman  maliyeti örme makinesinin 
fiyatýnýn, bu makinenin kendini amorti ettiði süreye (amortis-
man süresi) oranýyla belirlenmektedir. Ancak amortisman 
süresi yýl cinsinden ifade edildiði için bunun saate dönüþtü-
rülmesi gerekmektedir. Bu nedenle yukarýda verilen, yýlda 

300 gün, günde 22,5 saat çalýþma kabulü hesaba katýlarak 
makinenin amortisman süresi saat cinsinden bulunmuþtur. 
Çalýþýlan örme makinesinin fiyatý 160 000 TL ve amortisman 
süresi 5 yýl olarak alýnmýþtýr. Bir süprem yuvarlak örme 
makinesinde saatlik üretim için amortisman maliyeti A 
(TL/h) A=F /T x H   (4.14) ifadesiyle ve bir kg örme kumaþ M A Y

üretimi için amortisman maliyeti M (TL/kg) M =A/P  (4.15) A A 3

ifadesiyle tespit edilmiþtir. Burada F  (TL) örme makinesi M

fiyatý, T  (5 yýl) amortisman süresini, H  (300 gün x 22,5 A Y

saat) bir makinenin yýllýk çalýþma süresini, P  (kg/h) iþletme-3
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deki bir örme makinesinin saatlik üretimini ifade etmektedir. 
Veriler üzerinden A=4,74 TL/h olarak tespit edilmiþtir. Bu 
deðerle birlikte (4.15) ifadesi ve Tablo 12'deki P  (kg/h) 3

datalarý kullanýlarak M  (TL/kg) olarak hesaplanmýþ ve Tablo A

20'de verilmiþtir.
 

4.5. Tamir Bakým ve Diðer Maliyetler
 

Ýþletmeden alýnan bilgiler ýþýðýnda iþletmenin iplik ünitesinin 
aylýk bakým, arýza, tamir ve diðer giderleri orta-lama 10 000 
TL/ ay olarak belirlenmiþtir. Ýþletmede bir ayda 25 gün ve 
günde 22,5 saat çalýþýlmaktadýr. Aylýk tamir bakým ve diðer 
maliyetlerin D  (TL/ay), birim kg iplik üretimi için maliyeti M

M (TL/kg) (4.16) ifadesiyle, Hç=9334 kg iplik üretmek için D  

geçen süre t=23,96 saat esas alýnarak M =0,046 TL/kg olarak D

hesaplanmýþtýr.

(4.16)

Ýþletmeden alýnan bilgiler ýþýðýnda iþletmenin örme ünite-
sinin aylýk bakým, arýza, tamir ve diðer giderleri ortalama 
7500 TL/ay olarak belirlenmiþtir. Ýþletmede bir ayda 25 
gün ve günde 22,5 saat çalýþýlmaktadýr. Tamir bakým ve di-
ðer maliyetlerin birim kg örme üretimi için maliyeti MD 

(TL/kg)(4.17) ifadesiyle hesaplanmýþtýr. 

(4.17)
 

Burada, D  (TL) süprem örme iþletmesi için aylýk tamir SM

bakým ve diðer giderleri, P  (kg/h) örme makinesinin saatlik 3

üretimini, M  (TL/kg) bir kg kumaþýn birim maliyetini, ifade SD

etmektedir ve hesaplama sonuçlarý Tablo 21'de gösterilmiþtir.

4.6. Toplam Maliyet
 

Birim iplik ve örme kumaþ üretimi için hammadde, iþçilik, 
enerji, amortisman ve diðer maliyetlerin toplamý birim iplik 

ve örme maliyetini oluþturmaktadýr. Toplam birim iplik 
maliyeti M (TL/kg) olarak ifade edilmiþtir. Tablo 22 de TOP 

daha önceden hesaplanmýþ maliyet unsurlarýnýn deðerleri ve 
birim kütle için toplam iplik üretim maliyeti verilmektedir.

Toplam birim kumaþ maliyeti M  (TL/kg) olarak (4.18) ile TOP

ifade edilmiþtir. 

(4.18) 
 

Tablo 23 sýrasýyla birim kütledeki kumaþ için örme 
prosesleri bakýmýndan hesaplanmýþ maliyet unsurlarýnýn 
deðerlerini ve yüzde daðýlýmýný düze tipi ve ilmek iplik 
uzunluðuna göre birim kütle için toplam kumaþ üretim 
maliyetini vermektedir.

5. GENEL DEÐERLENDÝRME
 

Bu makalede Open-end rotor ipliði ve süprem örme kumaþ 
maliyet analizi düze tipi ve ilmek iplik uzunluðuna göre 
ayrý ayrý deðerlendirilmiþtir. Bu deðerlendirmenin 
sonucunda; Düze tipinin (N ) iþçilik maliyeti (M ) üzerine T Ý

bir etkisinin olmadýðý Tablo 16'dan görülmektedir. Buna 
karþýlýk ilmek iplik uzunluðunun (L ) maliyet üzerinde A

etkili olduðu tespiti yapýlabilmektedir. Bu anlamda 
karþýlaþtýrmalý olarak bakýldýðýnda maksimum iþçilik ma-
liyetinin L =14 cm ilmek iplik uzunluðuna, bir diðer anla-A

mýyla maksimum may sýklýðý dolayýsýyla maksimum gra-
maj ve minimum üretim seviyelerine karþýlýk geldiði gö-
rülmektedir. Tam tersi olmak üzere minimum iþçilik mali-
yeti L =17 cm ilmek iplik uzunluðu için, bir diðer anlamýy-A

la minimum may sýklýðý dolayýsýyla minimum gramaj ve 
maksimum üretim miktarlarýna karþýlýk olarak gerçekleþ-
mektedir. Maksimum ve minimum iþçilik maliyeti (M ) Ý

arasýndaki baðýl farkýn %17 civarýnda olduðu belirlenmiþtir. 
Düze tipinin (NT) enerji maliyeti (M ) üzerine bir etkisinin E
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Tablo 22. Ýplik üretimindeki maliyet unsurlarýnýn deðerleri ve yüzde daðýlýmý

Maliyet unsurlarý Birim iplik miktarý için maliyet (TL/kg) 
Maliyetteki 

pay (%) 
Hammadde maliyeti, MH (TL/Kg) 3,29 76,1 
Ýþçilik maliyeti, MÝ (TL/Kg) 0,22 5,1 
Enerji maliyeti, ME (TL/Kg) 0,37 8,6 
Amortisman maliyeti, MA(TL/Kg) 0,40 9,2 
Tamir, bakým ve diðer maliyeti, M D (TL/Kg) 0,046 1,1 
Bir kg iplik toplam maliyeti, MTOP(TL/Kg)  4,32 100 

Makine üstü 50 iðne üzerinde ayarlanan ilmek iplik uzunluðu,LA(cm) 
Maliyet unsurlarý 

14 14,8 15,5 16,2 17 
Hammadde maliyeti MH (TL/kg) 4,32-%91,1 4,32-%91,5 4,32-%91,8 4,32-%92,2 4,32-%92,5 
Ýþçilik maliyeti MÝ (TL/kg) 0,098-%2,1 0,093-%2,0 0,089-%1,9 0,085-%1,8 0,081-%1,7 
Enerji maliyeti ME (TL/kg) 0,035-%0,7 0,033-%0,7 0,032-%0,7 0,030-%0,6 0,029-%0,6 
Amortisman maliyeti MA (TL/kg) 0,260-%5,5 0,246-%5,2 0,235-%5,0 0,225-%4,8 0,214-%4,6 
Tamir bakým ve diðer maliyeti MD (TL/kg) 0,030-%0,6 0,029-%0,6 0,028-%0,6 0,026-%0,6 0,025-%0,5 
Bir kg süprem kumaþ MTOP (TL/kg) 4,74 4,72 4,70 4,69 4,67 

Tablo 23. Örme kumaþ üretimindeki maliyet unsurlarý deðerleri ve yüzde daðýlýmý
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olmadýðý Tablo 18'den görülmektedir. Buna karþýlýk ilmek 
iplik uzunluðunun (L ) maliyet üzerinde etkili olduðu tes-A

piti yapýlabilmektedir. Bu anlamda karþýlaþtýrmalý olarak 
iþçilik maliyetine benzer olarak bakýldýðýnda maksimum 
ve minimum enerji maliyeti (M ) arasýndaki baðýl farkýn E

%18 civarýnda olduðu belirlenmiþtir. Düze tipinin (N ) T

amortisman maliyeti (M ) üzerine bir etkisinin olmadýðý A

Tablo 20'den görülmektedir. Buna karþýlýk ilmek iplik 
uzunluðunun (L ) maliyet üzerinde etkili olduðu tespiti ya-A

pýlabilmektedir. Bu anlamda karþýlaþtýrmalý olarak iþçilik 
maliyetine benzer olarak bakýldýðýnda maksimum ve mini-
mum amortisman maliyeti (M ) arasýndaki baðýl farkýn A

%17,5 civarýnda olduðu görülmektedir. Düze tipinin (NT) 
tamir bakým ve diðer maliyetler (M ) üzerine bir etkisinin D

olmadýðý Tablo 21'den görülmektedir. Buna karþýlýk ilmek 
iplik uzunluðunun (L ) maliyet üzerinde etkili olduðu tes-A

piti yapýlabilmektedir. Bu anlamda karþýlaþtýrmalý olarak 
bakýldýðýnda maksimum ve minimum tamir bakým ve diðer 
maliyeti (M ) arasýndaki baðýl farkýn %16 civarýnda oldu-D

ðu bulunmaktadýr. Birim kütledeki kumaþ için örme pro-
sesleri bakýmýndan hesaplanmýþ maliyet unsurlarýnýn de-
ðerlerini ilmek iplik uzunluðuna göre birim kütle için 
toplam kumaþ üretim maliyetini diðer bir deðiþle sýklýk ve 
gramaja göre maliyet unsurlarýnýn toplamdaki payý (%) 
hesaplanmýþtýr. Buna göre hammadde maliyeti M  %91-H

92.5 toplam maliyetin (M en önemli bölümünü teþkil , TOP) 

etmektedir. Sýrasýyla bunu amortisman M  %4.6-5.5, iþçi-A

lik M  %1.7-2.1 ve diðerleri takip etmektedir. Araþtýrmanýn Ý

yapýldýðý dönemdeki fiyatlar ve araþtýrmanýn gerçekleþti-
rildiði iþletmenin koþullarý dikkate alýnarak Ne 30 open-
end rotor ipliðinin maliyetinin yaklaþýk 4,32 TL/kg ve bu 
iplikten üretilen bir kg süprem kumaþýn maliyetinin yakla-
þýk 4,70 TL/kg olduðu belirlenmiþtir. Bulunan verilerin 
ÝTKÝB'in bulgularýyla uygun olduðu görülmüþtür[9]. 
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