dogru orantih olarak yiikseldigi tesbit edilmigtir. Ya-
banct madde miktarimn arti;n iplik mukavemetini
olumsuz etkilemektedir. Lif uzunlugu ile iplik mukave-
meti arasindaki iligki yok denecek kadar azdir, Lif ince-
ligi ise, Gzellikle ince iplik iiretiminde, iplik mukaveme-
tini olumlu etkilemektedir. Rotor devri yiikseldikge ip-
lik mukavemeii azalmakta, ancak rotor capinin kiigiil-
tillmesi ile artmaktadir. Materyalin ilave proseslerle
diizgiinlegtirilmesi ve paralellegtirilmesi maliyeti arttir-
makla beraber, iplik muakvemetini olumlu olarak etki-
leyebilmektedir.
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Dokuma
Isletmelerinde Yeni
Bir Kavram "Tam -

Zamaninda" (JIT)
Uretim

Erhan KIRTAY
Prof.Dr,
Ege Universitesi Mithendislik Fak. Tekstil Bsl. IZMIR

"Tam - zamaninda" tiretim giiniimtizde tekstil endiistri-
sinin cegitli boliimlerinde 6zellikle dokuma isletmele-
rinde uygulanmakta olan bir yénetim aracidir. Doku-
ma diretiminde, dzellikle dokuma dncesi ve sonrasi ig-
lemler icin hala bazi geligtirme caligmalarinin yapilaca-
Sryerlervardir. Buralara yapilacak yatirimlar dokuma-
da da ilave kazanclar saglayacak ve kisa bir zaman icin-
de kendilerini amorti edeceklerdir.

ANEW CONCEPT IN WEAVING MILLS "JUST
IN TIME" PRODUCTION

"Just in Time" is a management tool which has already
been succesfully applied by various sections of the texti-
le industry and particularly buy weaving mills. There is
still room left for substantial improvements in weaving
production especially in the processes prior to and sub-
sepuent to the actual weaving process. The investments
necessary will provide additional benefits also in wea-
ving and pay for themselves with a short period of time.
1. GIRIS

Ekonomik iirinlerin iretimi ge¢miste yiksek iire-
tim maliyetleri ile karakterize edilmekteydi. Gelecekte
ise sorun hir iglemi hizla yapmaktan ziyade yar1 ma-
mullerin ve mamullerin bekleme zamanlarini kisalt-
mak ve makinalarin bogta kalma siirelerini azaltmak
suretivle harcanan zamanlar minimuma indirmek ola-
caktir.

Yapilan cesitli aragtirmalara gore siparigin alinigin-
dan sevkiyata kadar iiriine harcanan zamanin yaklagik
%751 beklemeye ve sadece %8-12'1ik kismm spesifik ola-
rak iretime gitmektedir. Bu ise verimliligi bilyiik 6lgii-
de etkilemektedir, Sermaye yogun tiretimde verimlilik
ancak miimkiin olan uzun yillik makina kullanma ora-

‘'n1 ile saglanabilir. Sermaye prodiiktivitesinin arttiril-

masi ise makina kullanma orani ile saglanabilir. Ser-
maye prodiiktivitesinin arttirilmas: ise makina kulla-
s T O S B ey |
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mm zamamnin arttirilmast ile miimkiindiir. Bu du-
rum bizi iiretim-senkronize arz anlayigina gétiirmekte-
dir ki bu ifade giiniimiizde "Tam - Zamaninda" (JIT)
olarak tammlanmaktadir,

Isletmelerde "Tam- Zamaninda" tekniginin uygula-
maya girmesiyle sadece Uiretim iglemlerinin kisa za-
manda tamamlanmas degil ayni zamanda ulasim, ma-
kina bekleme ve bogta kalma zamanlar da minimuma
inmekte dolayisiyla sipariglerin daha cabuk karsilan-
masi s6z konusu olmaktadir,

Bu yazida giiniimiizden yaklagik on yil kadar énce
otomotiv ve elektronik sanayilerinde bagarih bir sekil-
de kullamlmaya baylayan "Tam - Zamaminda" iiretim
anlayisinin rasyonalizasyon potansiyelinin giin gectik-
ce emek yogun hale gelen tekstil sanayiinde kullanimu
orneklenerek agiklanmaya galigilacaktir.

Isvigre Federal Teknoloji Enstitiisii aragtirmacilarin-
dan Prof. Krause tarafindan 240 yillik bir zaman dilimi-
nikapsayan (1750°den giiniimiize kadar), iplik ve doku-
ma sektorlerindeki verimlilik ile ilgili calismay1 ¢ogu-
muz hatirlanz [Douglas, 1981 ] (Sekil 1).

Sekil 1’den de anlagilabilecege gibi gerek iplik gerek-
se dokumada yillara gbre iiretim arti;i yaklasik %3
olup her 30 yilda bir {iretim iki katina gkmigtir (Sekil-
de yatay eksen yillara gore zaman dilimlerini, dikey ek-
dokumak icin gerekli caligma saatlerini gistermekte-
dir).
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Sekil 1. Iplikgilikte ve Dokumacihikta Verimlilik

Gelecekte de sekilde goriilen egilimin devam edecegi
iimit edilmektedir. Nitekim iplik ve dokuma teknoloji-
sindeki gelismeler dikkate alinacak olursa meveut igcili-
gin 2000’li y1llarda yariya diigsecegini soylemek kehanet
olmaz.

Bu geligme iplikgilikte ve dokumacihktaki devamh
geligme ile mi, koklil degigikliklerle gelecek olan yeni
teknolgjilerin  kullamlmaya baglamasiyla m1 yoksa
"JIT" (Tam zamamnda)'min bagarih bir gekilde uygu-
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lanmasiyla mi gergeklegecektir ? Bu yazimizda bu soru-
lara yanit vermeyi kolaylagtirmak igin ipuclar verme-
ye caligacagiz.
2. DOKUNACAK IPLIGIN ONEMI

Oncelikle bir iplik egirme igletmesinin bagan faktor-
leri olarak degerlendirilen ve bir kumasgta atk veya ¢oz-
gl olarak kullanilacak iplife bakalim. Giiniimiizde
agikea belirgin olan giiglii rekabet kosullar sz konusu
iriiniin fiyatinin amaca uygunlugunun ve dolayisiyla
igletmenin bagarsimin belirlenmesinde 6nem kazana-
caktir, Digerlerine gore daha bagarih olan iplik igletme-
lerinde agagida belirtilen stratejiler uygulanmigtir (Se-
kil 2). :

-Kalite geligtirme,

-Uretim maliyetlerinin azaltilmasi,

-Hammadde maliyetlerinin optimizasyonu.

L kar
-Kalite Gelistirme ORETIM
-Uretim MALIYETLERI
Maliyetlerinin
Azaltilmas:
A HAMMADDE
Maliyetlerinin MALIVETLER]
Optimizasyonu

Sekil 2. iplikilikte Bagar Faktirleri

* Uretilen kalite en azindan miigteri tarafindan iste-
nildigi kadar iyi olmalidir. Siirekli bir kalite diizeyi is-
letmedeki daha iyi ¢galigma gartlarinda ve bitmig iirii-
niin daha yiiksek bir kalitesinde ortaya cikar.

* Uretim rasyonalize ve optimize edilmelidir. Cesitli
diizeylerde veri sistemlerinin ctomasyonu ve uygula-
maya sokulmasi bir zorunluluktur. Miimkiin oldugu
takdirde her iiretim kademesi "on-line" kalite ve verim-
- lilik kontrol diizenegi ile donatilmahdur,

* Hammadde maliyeleri kaliteye gore optimize edil-
meli ve "uygun zamanda" satinalma yapilmalidar.

"Tam- Zamamnda" (JIT) iiretim yukaridaki sartlan
saflamanin bir aracidir.

3. DOKUMADA URETIM SARTLARININ ONEMIi

Dokuma igletmesinde de iplige benzer bir durumla
karg: kargiya miy1z? Optimum kalite ve verimlilik sart-
larina dogru olan egilimler nelerdir?

Bu sorulara yamit bulabilmek igin yilda 5.7 milyon
metre pamuklu ham kumag iireten tipik bir dokuma ig-
letmesinin analizi yapilmigtir. Calismada bu igletme-
nin son 25 y1ldaki sartlar esas alinmis ve bu analize gi-
re gelecek 10 yil icindeki beklenilen degisikliklere ait

308

kesin tahmin igletmeye ait olmakla beraber yine de Ba-
t1 Avrupa’da ayni élciideki pek cok dokuma isletmesi
i¢in gerekli olacaktir.
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Sekil 3. Yatirom / Uretim Siirvesi

Sekil 3’de yukarida belirtilen dokuma igletmesine
ait 1965, 1977 ve 1988 yillarindaki diger bir deyisle yak-
lagik 25 yillik bir periyoddaki sartlar gosterilmektedir
(Dokuma igletmesindeki her iiniteye ait maliyetler di-
key eksen fizerinde ortalama 6l¢iilerdeki 10.000 metre
kumag iiretmek icin gerekli zaman yatay eksen iizerin-
de igaretlenmisgtir).

1965’te bu igletmede 490 dokuma tezgah ¢alismakta
iken 1977'de 174’e, 1988’de ise 130 tezgaha inmigtir,
Bu igletmedeki ig¢ilerin toplamm 1965'te 194, 1977°de
121 ve 1988’de sadece 69 tanedir.

Yaklagik 25 yallik bu periyodda dokuma endiistrisi-
nin yapisinda, teknolojisinde, verimliliginde ve pazarla-
masinda 6nemli degigiklikler meydana gelmigtir, 70’1er-
de Bati1 Avrupa’da seri halinde iiretilen iiriinler diigiik
ticretli iilkelerin 6zellikle uzak dogu iilkelerinin temel
iiriinleri haline gelmigtir. Buna kars: koyabilmek i¢in
Bat1 Avrupa’daki ileriyi diigiinen kumasg fireticileri ye-
ni modern dokuma makinalarina yatirim yapmaya bag-
lamglardir ve dikkatlerini daha geligmis ézel dizaynla-
ra ve kumag kalitesine ¢evirmislerdir.

80’li yrllarda esas dokuma igleminden énceki ve son-
raki iglemlere daha fazla 6nem verilmigtir. Teknolojik
gelismeler, daha verimli hagillama, otomatik taharla-
ma, ayrintili veri toplama sistemleri ve daha kaliteli ip-
liklerin kullanilmasiyla saglanmstir.

Bununla birlikte bu siire boyunca tekstil tiriinleri pi-
yasas1 modadan ve hayat standartlarina gére degismis
olan tiiketici davramglarindan gok etkilenmistir. Yeni
gartlara uyabilmek ve devamh olarak piyasada kalabil-
mek i¢in pek cok igletme etkili pazarlama ve satig orga-
nizasyonlar1 olugturarak bu degigikliklere kars: tepki
gistermiglerdir.

1965-1988 yillan arasindaki periyodda meydana ge-
len karakteristik degigimlerden bazilari agagida belirtil-
migtir. '
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-Mekilli dokuma makinasi #iretimi 300 m/dak’dan
1100 m/dak’ya kadar artmms, mekiksiz dokuma maki-
nasiyla kademeli olarak degigtirilmigtir.

- Elle yapilmakta olan taharlama iglemi firetimin 10
kat artmasina neden olan otomatik taharlama ile yer
degistirmigtir,

- Hagillamada yiiksek basingh sikigtirma ile %30'luk
bir tretim artigi elde edilmistir. Ayn1 zamanda 1simin
geri kazamlmagiyla enerji maliyetlerinde bir tasarruf
ta ger¢eklegtirilmigtir,

- Proses veri toplama sistemleri ve uzaktan makina
kontrolu uygulanmaya baglamigtir.

- Iplik kalitesindeki geligmeler siirekli hale gelmis-
tir.

- 3 ve 4 vardiyal tiretim sistemleri ile yatinim serma-
yesinin daha iyi kullanimi miimkiin hale gelmigtir.

4. URETIM MALIYETLERI

5.7 milyon metre ham kumag iiretimi igin firetim
maliyetleri 1965 - 1988 yllar arasinda yaklagtk olarak
yar1 yariya indirilmisgtir. Bu azalma, sermaye, personel
ve girket masraflarinin diigiiriilmesiyle gergeklegtiril-
migtir. Enerji maliyetleri hari¢ yukaridaki maliyet fak-
térlerinin hepsi toplam maliyet azalmasina yaklagik
olarak ayn1 miktarda katkida bulunmugtur, 1965, 1977
ve 1988 yillarin1 dikkate alarak bu {iretim maliyetlerini
ayr ayn deferlendirelim (Sekil 4).

Sekil 4’iin incelenmesinden de kolayca anlagilabile-
cefi gibi personel maliyetleri (iicretler), sermaye mali-
yetleri ve bunu takip eden amortisman iiretim maliyet-
lerine en fazla etki eden maliyetlerdir, 1965’te yaklagik
7.5 milyon Isvigre frangi olan personel maliyetleri
1988’de 8.5 milyon Isvigre frangina diigirilmiistiir.
Sermaye maliyetleri ve amortisman her devrede perso-
nel maliyetlerinin sadece yarisini olugturmaktadir,
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Sekil 4. Uretim Maliyetleri

5 numaral gekilde segilmis ii¢ y1la ait dokuma iireti-
mi gosterilmektedir. Bu periyod zarfinda atki atma hi-
zinin arttirilmasiyla iiretim 3-5 kat artmig dolayisiyla
makinalarin sayisi aym oranda azaltilabilmigtir.
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Daha iyi igletme planlamas: ve daha iyi atki ve ¢ozgii
hazirlama sistemlerinin geligtirilmesi, ¢ézgii leventleri-
nin stok kontrolu vb. ile firetim siireci de kisaltilabil-
migtir,

Cok vardiyali tiretimin uygulamaya gecirilmesi de
maliyetlerin azaltilmasinda diger tnemli bir sebeptir.
Iki vardiyal: iretimden fi¢ vardiyah iiretime gegilmesi
ile onemli maliyet azalmalar elde edilmigtir (Sekil 6).
Cok yiiksek seviyeli iiretimin gerceklesmesi sonucu
¢ok vardiyah sistem ile dzellikle dokuma iinitesinde
(dokuma igletmesinin en fazla sermaye yogun kismi)
sermaye maliyetlerinde ve amortismanda diigiigler sag-
lanmigtar,
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Sekil 5. Dokuma Uretimi (Uretim siiresi / Artis oram ,
1965=%100)
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Sekil 6. Tki ve Ug Vardiyal Uretimde Maliyet Mukayesesi

Yukarida da belirtildigi gibi personel maliyetleri ku-
mas iiretiminin en onemli kismin: temsil etmektedir.
1965-1988 yllar arasinda, 6zellikle dokuma hazirlikta
(bobinlemede) ¢ozgil hazirlamada ve dokumada ¢ahsti-
rilan personel sayisinda onemli olgiide azalma goriil-
miistiir (Sekil 7). Gliiniimiizde atka masurasimin kulla-
nilmamasi nedeniyle bobinleme iglemi iplikginin tek so-
rumlu oldugu konu olmaktadir,

5. "TAM ZAMANINDA " URETIM

Yukanda agklanan érnek analize gore "tam - zama-
ninda" iiretim yontemlerinin oldukga yogun bir gekilde
uygulanmig oldugu sonucuna varahiliriz. Dokuma iini-
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tesinde tam zamaninda #iretim i¢in gerekli tedbirler
cok bagarih bir gekilde alinmig olmakla beraber, doku-
ma Oncesi ve dokuma sonrast iglemlerde sonuglar ayni
olgiide bagarih olmamigtir. Ekonomik gériiglerle ve
tiim prosesin kontrolii ile ilgili olarak giiniimiize kadar
elde edilen sonuglar biiyiik bagar belirtisi gostermekte-
dir.

Sonug olarak hala geligmelerin beklendizi bazi yer-
ler vardir, Teksel 6rneklerden bahsetmeden 6nce, Bati
Avrupa’daki orta biiyiikliikteki baz1 dokuma igletmele-
ri tarafindan benimsenen stratejiyi aciklamaya caliga-
hm, :

* Makul bir fiyatla gerekli kaliteyi elde edebilmek
icin liretim A’dan Z’ye rasyonalize ve optimize edilmeli-
dir (sadece dokuma proseslerine iligkin degil).

* Kalite, iicret ve dagitim agisindan deZigen piyasa
gartlarina adapte olabilmesi igin iiretim esnek olmali-
dir.
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Sekil 7. Proseslere Gire Personel Sayist

* Bosa giden para miktarini minimuma indirebil-
mek icin siparig iirtinlerin {iretim zamanlari1 minimize
edilmek zorundadir.

Goriilmektedir ki bu stratejiyi benimseyerek proses-
lerini "Tam- Zamaninda" felsefesine adapte etmis iglet-
meler bagarih olmuglardir. Bagan faktorleri asagida he-
lirtilmigtir.

- Teknolgjiye, tiretim siirelerine ve kontrol sistemle-
rine daha fazla 6nem verilmesi,

- Esas dokuma iglemlerinden énceki ve sonraki ig-
lemlere daha fazla ilgi,

- Optimum igletme sartlarinin saglanmasi icin mev-
cut sartlara daha fazla itina gisterilmesi,

- Daha fazla esneklik,

- Kalite, iicret ve dagitma programlan bakimmdan
degisen piyasa ve pazarlama sartlarina adapte edilen
{iretim,

- Personel ve sermayenin optimum diizeyde kullaml-
masl, difer bir deyigle daha kisa iiretim siireleri daha
diigiik sermaye maliyetleri, y1l boyunca daha fazla cahs-
ma saati (3 veya 4 vardiyal sistemler) ve daha iyi cals-
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ma gartlan sayesinde daha yliksek verimlilik.

Agaprdaki bolimde drnek olarak segilen otomatik
¢ozgii sarma, bilgisayar destekli kumas tasarimi
(CAD) ve bilgisayar kontrollu veri toplamanin "TamZa-
mamnda” tiretime nasil etkileyecegi agiklanmaya galigi-
lacakfir,
5.1. Otomatik Taharlama

Diger maliyet faktorleriile mukayese edildiginde oto-
matik taharlama énemsiz bir yer tutar (Sekil 8). Zell-
weger- Uster firmasinin yaptig bir aragtirmaya gére,
dogrudan maliyetlerle ilgili olarak bezayag kumas iire-
ten igletmelerde tiim {iretim maliyetlerinin yaklagik
%4’iinii ve fantazi kumasg iireten igletmelerde bu dege-
rin iki kati kadar bir yiizdesini taharlama clugturur,
Ayni aragtirmaya gore amortisman siiresi 5-10 yil olan
ve yiksek personel maliyetleri olan (yilik 30.000 ve
46.000 Isvigre frangi) otomatik tahar makinalarnin
kullamlmasinin elle taharlamaya gire daha ekonomik
oldugu gorillmektedir.
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Sekil 8. Maliyet Faktirlerinin Daghs:

Ote yandan igletmedeki meveut sartlara gore her du-
rumdaki taharlama maliyetleri incelenmis olup giin-
lik 20.000 telden fazla taharlama yapildifinda otoma-
tik tahar igleminin her durumda ¢ok ekonomik cldugu
sonucuna varilmistir,

Aynica dolayh maliyet ve kazanglarin daha da 6nem-
li oldugu gozard: edilmemelidir.

- Lamellerin, giiciilerin ve taragin otomatik olarak
taharlanmasi devamh bir iglem olup hog zaman ve dii-
gik kaliteden kaynaklanabilecck hatalan minimize et-
mektedir,

- Otomatik taharlama daha az ¢apraz uclar sebebiy-
le ¢ozgiiden kaynaklanan duruglarin daha az olmasim
saglamakta bu da daha gok levent degistirmeye etkile-
mektedir. Ote yandan otomatik taharlama harniglere
daha iyi caligma imkani saglamaktadir.

Normal olarak otomatik taharlamada %1-2 verim ar-
t151 beklenehilir,

- Otomatik tahar makinasi dokuma igletmesinin

TEKSTIL VE MAKINA YIL:4 SAYI:24 ARALIK 1990

tam olarak istedigi kadar taharlar boylece otomatik ta-
har makinas: kullanan dokuma igletmesi kiigiik degi-
gimler agisindan daha esnek hale gelmektedir.

Ozellikle bu dolayh kazanglar "Tam-Zamaninda® bir
tiretim sistemini kurmaya ¢aligan bir dokuma igletme-
siicin en giiglii argiimanlar temsil etmektedir.

5.2. Bilgisayar Destekli Kumag Dizayni (CAD)

Mevsimlik kumag dizaym drneklerinin hazirlanma-
s1 fantazi dokuma igletmeleri igin her zaman masraflh
ve agir1 yogun bir siirectir. Bir dokuma igletmesi, or-
neklerin saglanmasim ve kumagin teslimini ne kadar
¢abuk yapabilirse siparigleri alma gansi da o kadar iyi
olur,

Butebligde 6rnek olarak alinan USTER TWEED hil-
gisayar destekli dizayn sistemi geligmig bir bilgisayar
programimin teknik potansiyeli ile dokuma igletmesi-
nin yaratici bilgisini birlegtirmektedir.

TWEED sistemi iki modiilden olugmaktadir:

- Yaratica modiil,

-Yap1 olugturma modiilil.

Yaratict modiil, yaratie1 dizayna yardimer olmakta-
dir. Dizayner kumas tasarimi konusunda kendi yete-
neklerini serbestce kullanabilir. Rapor genigligi, iplik
yogunlugu, iplik numaras: ve rengi, atky ve ¢bzgiiniin
her ikisinde de degigtirilebilir.

Yaratict modiil, yaratilmig bir dizaynin dockuma tek-
niklerine uygun bir talimat seti gekline getirilmesini
saglar. Modiil belirli firmaya ait (herhangi bir zaman-
da degigtirilmesi miimkiin olan) daha 6nceden hazmr-
lanmig temel verileri tarayarak kumagin armiir sayis,
iplik durumu ve verilerin biitiinliigii konusundaki gra-
fiksel gdsterimini kontrol eder. Desen programi, érne-
gin se¢iminden sonra dokuma igin gerekli atk: ve ¢ozgii
diizenini belirlemeye olanak saglar. Ornek dokumas si-
rasinda yapilabilecek herhangi bir degisiklik 6zel bir
program aracihif ile bilgisayarn veri kiitiigiine eklene-
bilir. Yaratici modiil, dokuma &érnegi ve son iiriin igin
dékiimanlarin giktisim verdigi gibi model (tip) diizelt-
mesini de miimkiin lalar,

CAD sistemi karton delme, armiirler ve diger afizhik
formasyonu / desen sistemleri i¢in gerekli tiim kontrol
verilerini saglar. Veriler bilgisayardan dokuma maki-
nasina dogrudan on-line olarak veya disketten aktarl-
makiadir, Bu kesintisiz baglant: aktarma hatalarini 6n-
lemekte olup, daha sonraki iiretim proseslerinin kismi
otomasyonuna mantiksal ¢oziim olarak gorilebilir.

USTER TWEED donanimina sahip bir yiinlii doku-
ma igletmesi ile fantazi pamuklu dokuma (ev dégeme-
si) iireten iki fabrikanin yillik desen tasarruflarinin
%20 oldugu belirtilmektedir [Uster, 1989]. Isletme di-
zayncilarimin donamimla daha uyumlu ¢alismas) sonu-
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cunda tasarruf miktarinin daha da artacag ifade edil-
mektedir.

Belirtildigine gbre bu igletmelerdeki yilhk tasarruf
yaklagik olarak sistemin yar fiyatina kargilik gelmekte-
dir. Bu hesaplamalarda CAD sistemini kullanmaktan
otiirti esnek hareket etme ve iiretime daha hizh geg-
mekten ve gegitli renk kombinasyonlarn ile 6rneklerin
iiretilebilmesinden kaynaklanan tasarruflar dikkate
alinmamakiadir, Burada belirtmek istedifimiz husus
CAD sisteminin "Tam-Zamamnda" tiretime gecmek
icin gergek bir adim oldugudur.

5.3. Dokuma isletmesinde Bilgisayar Kontrollu
Veri Toplama '
Dokumada proses data sistemleri gliniimiizde doku-
ma igletmesinde standart donamim olarak kabul edile-
bilir. Bu gesit sistemler optimum planlama ve tiretim
kolayhklar: saglamaktadir. Bir sonraki adim, iplik sa-
tin alimindan baglayarak kumag satimina kadar biitin
dokuma igletmesi iinitelerini kapsayan bir igletme y6-
netim sistemi olacaktir.
"Tam-Zamaninda" uygulamasi ile ortaya cikan ola-
naklarn gostermek iizere bir 6rnegi alip incelemek ya-
rarh olacaktir,
Dokunmug kumasg iiretiminin en énemli yénlerin-
den biri belli bir miktar siparigin alinmasi veya ireti-
me gecilmesi ile 6demenin yapildif1 zaman arasinda ge-
¢en uzun periyotiur. Bu periyot siiresince siparig mik-
tar1 ile orantih dl¢iide kapital bloke olmaktadir. Genel-
likle ger¢ek iiretim zamani depolama ve tagima zamani-
na gore oldukga kisa bir siiredir. Iplik depolanmas: bii-
yiik bir sermaye yatirmmim gerektirmezken ham veya
mamul kumagin depolanmasi biiyiik bir bloke sermaye
olugturmaktadir. Masraflarda yapilacak azaltmalar ka-
dar depolama ve dagitim zamanlarinin kisaltilmas: ile
de tasarruf yapilabilir, Ori.efin sevkiyat ve fatura ev-
raklarimin daha iyi zamanlanmasiyla iplik satin alma
ve depolamada yerinde karar vermek gibi.
Ote yandan iplik ve dokunmug kumasg, materyalin
ambarda kalma siiresinin uzunluguna bagh faiz mali-
yetlerindeki artiglarda gbzden uzak tutulmayacak ka-
dar biiyiiktiir. O halde iplik ve kumagta depolama siire-
lerinin kisalhilmas stoklama finansman giderlerinde
de énemli dl¢iide tasarrufun yapilmasim saglayacaktir.
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