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OZET: Giiniimiiziin rekabetgi piyasa kosullarinda, globallesen, degisen, sinirlarin kalktig1 diinyamizda, sirket-
ler ve orgiitler verimlilik konusunu dikkate almali, 6nemini kavramali ve bu konuda belirli bir diizeye ulagmali-
dirlar. Verimlilik, sadece Orgiitlerin ve bireylerin basarisi i¢in degil, ulusal ekonomik ve toplumsal kalkinma
icin de uzun dénemde en énemli kaynaktir. Ayrica verimlilik kavrami, oldukga genis bir kapsama sahip olan ve
bir isletmede her tiirlii alanda karsimiza ¢ikan bir basari 6l¢iitiidiir. Genis anlamda prodiiktivite, liretim araglari-
nin ekonomik etkinliklerinin bir biitiin olarak 6l¢iilmesi demektir. Dar anlamda ise tiretime katilan her faktoriin
bir birimine diisen iiretim faktor miktarinin ve devreler itibariyle bu sayilarin birbirleriyle karsilastirilmasi de-
mektir. Yapilan her tiirlii iyilestirme ¢aligmalarinin, insana yatirim yapmanin, bilgi odakli anlayisin, teknolojik
gelismelerin gerisinde kalmamanin ve en 6nemlisi sirket icerisinde bir verimlilik kiiltiiriinlin olugmasinin ve-
rimlilik yolunda atilabilecek en emin ve karli adimlar oldugunu kanitlamaktadir. Bu ¢alismada, verimlilik arti-
ric1 faaliyetlerin etkileri, se¢ilen bir isletmede incelerek analiz edilmistir.

Anahtar Kelimeler: Verimlilik, verimlilik analizi, isletme verimliligi, konfeksiyon

APPLICATIONS FOR IMPROVING THE PRODUCTIVITY
IN THE CLOTHING ENTERPRICES

ABSTRACT: In today’s competitive market conditions, companies and organizations should pay attention to
productivity and reach to a certain level of proficiency, concerning the globalization in the worldwide markets.
Productivity is the best source in the long term, not only for persons and organizations but also economics of gov-
ernment and the total development. Moreover, the productivity concept is an achievement criterion which has a
wide range of scope and invisible point in organizations. Productivity in the broadest sense means the total meas-
urement of economic efficiency for production tools. In the narrow sense productivity is to measure the amount
for one unit of each production factor and compare these numbers with each others. After the researches about
productivity, the subject’s importance was realized one more time. And it is understood that investing to the labor
so investing to people, pursuing the knowledge and technological developments, and creating a productivity vi-
sion in the companies, is the most confident and profitable steps for productivity. This study examines the produc-
tivity, and a practice, which is made in a clothing company, is analyzed with examples.
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1. GIRIS

Giliniimiizde isletmelerin rekabet edebilirligi mevcut
kaynaklarmin verimli kullanilmasiyla miimkiindiir.
Bu durum isletmelerin verimlilik konusuna daha farkli
yaklagsmalarina ve verimliligin ¢ok yonlii olarak ger-

ceklestirilmesinin gerekliligine olan diisiincelerini de
etkilemektedir

Dr. M. R. Ramsay’e gore, verimlilik, kaliteli mal ve
hizmet iiretimi ve dagitimi i¢in, arastirma ve gelistir-
me, yaratici diislince ve olanakli olan tiim iyilestirme
teknikleri, yontemleri ve yaklasimlar1 kullanilarak,
elde edilebilir tiim kaynaklarin optimum kullanimu,
bilinen en iyi kaynaklarin arastirilmasi ve yenilerinin
iiretilmesidir [1].

Peter Drucker’a gore ise verimlilik, en az caba ile en
cok ¢iktry1 verebilecek biitlin iiretim kaynaklarinin
arasindaki dengedir. Ekonomik ve sosyal yasamin
siirekli degisen kosullara uyumlandirilmasidir. Yeni
teknikler ve ydntemleri uygulama cabasidir. Insanin
gelismesini savunmaktir. Verimliligin orgiitlerle bir-
likte insanlarin yasamlarini bi¢imlendiren bir davranig
olarak ele alinip incelenmesi karmasik ve zordur [2].

Bagka bir tanima gore ise verimlilik, bir isletmede
isglicii, hammadde, malzeme, makine ve donanim gibi
temel tiretim kaynaklarinin yani sira, sermayenin kul-
lanimi, teknolojik se¢im, oOrgiitlenme ve yOnetim,
calisma ve yasam kosullari, bilgi ve zaman gibi kay-
naklar arasindaki etkilesimlerin sonucudur [2].

Verimlilik tanimi karmasiktir ve yalnizca bir teknik
ya da yonetsel bir sorun degildir. Devlet daireleri,
sendikalar ve diger sosyal kurumlar1 da ilgilendirmek-
tedir. Amaglar farklilastikca, verimlilik tanimlar1 da
degismektedir. Verimlilik artiginin temel gostergesi,
girdinin, sabit ya da gelistirilmis kalitedeki ¢iktiya
oranindaki diismedir. Genel anlatimla verimlilik, ku-
rulusun asagidaki Olciitlere ne kadar yaklasabildiginin
kapsaml1 bir 6l¢tisiidiir [3].

Verimlilik boyutunun 6nemi verimlilik artiglarinin
yoneticiler, ¢alisanlar ve hatta ulusal ¢ikarlar agisin-
dan tasidigi anlamda ¢ok daha belirginlesmektedir;
verimlilik artiglan isletme diizeyinde daha iyi kalite-
de, daha diisiik maliyette daha ¢ok iiretim ve daha ¢ok

gelir ve kar demektir. Verimli bir yonetim ve ¢aligma
ile saglanacak bu yararlarin yonetim ve calisanlar
tarafindan paylasilmas: dogaldir. Yoneticiler ve ¢ali-
sanlar verimlik artisindan kaynaklanan maliyet azal-
malarinin karsiligini, kar ve {icret artislar1 olarak den-
geli bir bicimde paylastiklarinda ve bu paydan sabit
ya da daha diisiik fiyatlarla miisteriler de yararlandik-
larinda verimliligin olumlu sonuglar1 tiim iilke diize-
yinde hissedilmektedir. Sonu¢ halkin yasam diizeyin-
de gelisme, azalan enflasyon ve azalan igsizlik olarak
gozlenmektedir [2].

Isletmede verimlilik, etkililik ve etkenlik analizine
yardime1 olmak amaciyla olgiiliir. Verimlilik, karlar
ve fiyatlar arasinda bir denge kurulabilmesi i¢in ve-
rimlilik Sl¢iim sistemi, yonetim bilgi sisteminin ay-
rilmaz bir parcast olmak zorundadir. Verimlilik 6l¢ii-
mil, isletmede islemlerin gelistirilmesini hizlandira-
bilmektedir. Orgiitte herhangi bir degisiklik veya yati-
rim yapilmadan, yalnizca 6lgme sistemi uygulanaca-
ginin duyurulmasi, sistemin kurulmasi ve islemeye
baslamasi, emek verimliligini bazen % 5 ya da 10
arttirmaktadir [4].

Verimlilik artis1 yalnizca igleri daha iyi yapmak degil,
dogru isleri daha iyi yapmaktir. Verimlilik artisi;
sosyo-iiretim sisteminin temel faktorlerini belirleyerek
ve bu faktorleri dogru ve basarili bir sekilde kullana-

rak saglanabilmektedir. Bunun i¢in verimliligi etkile-
yen faktorler iki temel gruba ayrilmistir.

Ic (denetlenebilen) faktorler;
a) Uriin

b) Fabrika ve Techizat

c¢) Teknoloji

d) Malzeme ve Enerji

e) Insan

f) Orgiit ve Sistemler

g) Is Metotlar

h) Yonetim Bigimleri

Dis (denetlenemeyen) faktorler;
a) Yapisal Diizenlemeler

b) Ekonomik Degisim

¢) Demografik ve Sosyal Degisim
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d) Dogal Kaynaklar

e) Insan Giicii

f) Arazi

g) Enerji

h) Hammadde

1) Hiikiimet ve Altyap1 [4].

2. MATERYAL VE METOD

Calisma Hugo Boss firmasinin Izmir deki isletmesin-
de gerceklestirilmistir. 1923 yilinda Almanya’da ku-
rulan Hugo Boss ilk olarak kii¢iik bir atolyede is elbi-
seleri dikerek tiretime baglamistir. 1972 yilindan sonra
ise bliylik bir yol kat ederek diinya ¢capinda moda on-
clisii olma konumuna ulagmistir. Diinyanin pek c¢ok
yerinde iireticisi olan Hugo Boss’un, kendine ait Al-
manya, Amerika, Isvigre, Italya ve izmir’de olmak
{izere bes iiretim tesisi vardir. Hugo Boss Izmir, erkek
takim elbise, gdmlek, bayan ve spor giyim lretimi
yapmaktadir.

Isletmede her iiretim bandinin ayr1 ayr1 ekip liderleri,
grup liderleri, tiim dinamik bant i¢in de {iriin uzmanla-
r1 ve iretim miihendisi bulunmakta ve yalin {liretim
sistemi uygulanmaktadir. Hiicreler model degisiklik-
lerinde islem akisina gore tekrar sekillendirilirler.
Kesimhanede kesim yapilmis pargalar tasnif edilir.
Tasnif edilen parcalar metolanir, tela prese girer ve
tekrar tasnif edilir. Dikim islemleri yapilmis {riinler
son kontrolden ¢iktiktan sonra prese gonderilir. Daha

sonra sevk sekillerine gore hazirlanip mamul depoda
bekletilmektedir.

Yapilan incelemelerde kesim sonrasi siiregte verimli-
lik artirict iyilestirmelerin yapilmasi uygun goriilmiis-
tiir. Calisma yapilan {iriin bayan elbisesidir.

3. BULGULAR VE IYILESTIRICI
DUZENLEMELER

3.1. Triyaj ve Metolama

Dikim sirasinda kumas hatalarindan kaynaklanan
sorunlar1 engellemek i¢in kesimhaneden gelen beden
parcalarina triyaj islemi yapilmaktadir. Triyaj islemi,
yetkinligi olan operator tarafindan kumasin 6n yiiziine
yeterli 151k altinda yapilan gozle taramadir. Metolama
islemi ise parca beden numaralarin1 belirlemek, ku-
magin tersi ve yiizlinli belirlemek, iiretimin igerisinde
akis1 kolaylastirmak ve lot farkindan kaynaklanacak
renk farkini 6nlemek i¢in kumasin ters yliziine meto
etiketinin yapistirilmasidir. Bu islem elle kullanilan
meto makinesiyle ya da otometo adi verilen otomatik
makineyle yapilmaktadir.

Belirlenen iyilestirme adimlari su sekildedir;

3.1.1. Stok Alanlarinin Belirlenmesi ve
Isimlendirilmesi

Isletmede yeni stok alanlar1 ve bunlarm isimlendiril-
meleri saglanmistir (Sekil 1).
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Sekil 1. Yeni Stok alanlar1
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3.1.2. Meto Etiketinin Atilacagi Yerin
Standartlastiriimasi

Biiytik pargalarin standarda uygun olarak makineye
yerlestirilmesinde, otometo makinesinin kafasi sabit
oldugu i¢in problem yasanmaktadir. Bu nedenle
otometo kafasinin hareketli olmasi gerektigine karar
verilip teknoloji departmaniyla goriisiilmiistiir.

Teknoloji departmani tarafindan, bu iyilestirmenin
makine yapisindan ve maliyetin yiiksek olmasindan
dolay1 gergeklestirilemeyecegine karar verilmistir.
Dikkat edilmesi gereken noktalar ise soyle belirlen-
mistir;

e Meto etiketi her parcada ayn1 yere atilmalidir.

e Dikis yapilacak yerlere ve etek uclarina meto atil-
mamalidir.

3.1.3. Uygun Meto Kagidi Bilgisi ve Meto Rengi ile
Ngili Problemlerin Coziilmesi

Uygun meto kagidi bilgisi, tiim testlerin yapildig
Awacs departmani tarafindan belirlenmekte ve bilgi-
sayar ortamina aktarilmaktadir. Fakat operatorler ge-
nelde kendi insiyatifleri ya da iiretimden alinan geri
bildirimler dogrultusunda bu bilgiye uymamaktadir-
lar. Projenin amaci operatorlerin uygun meto kagidi
bilgisine daha kolay ulasabilmesini ve bu bilginin
tutarli ve dogru olmasini saglamaktir.

3.1.4 Hata Katalogu Olusturulmasi

Operatorler triyaj sirasinda hatalara tek bagslarina karar
veremeyip, grup liderlerine ve {irlin uzmanlarina da-
nisma geregi duymaktadirlar. Bunun sebebinin bilgi
eksikliginden kaynaklandig diisiiniilmiis ve hata kata-
logu olusturulmaya karar verilmigtir. Katalogda sik-
likla kullanilan kumaslar ve bu kumaslarda ¢ogunluk-
la goriilen hata c¢esitleri belirlenmistir. Bu hata ¢esitle-
r1 atki ya da ¢ozgili yoniindeki hatalar, orgliden kay-
naklanan hatalar, boyama ya da baski kaynakli hata-
lardir. Kumaglardaki hatali kisimlar kesilerek katalog
olusturulmus ve operatorlerin hata konusunda kararsiz
kaldiklarinda hata katalogundan yararlanabilmeleri
saglanmistir

3.1.5 Triyaj fs Yeri Diizeni

Sekil 2°de triyaj masasinin yapilan iyilestirmeler son-
rasindaki hali gosterilmektedir. Sekil 3 ise triyaj ma-
sasinin eski halinin arkadan bir goriintlistidiir.

o Isik liiksleri Ol¢iilmiis ve onarilmistir.

e Gerekli bilgilerin asilmas1 ve dikkat dagilmasini
engellemek icin masanin arkas1 kapatilmigtir.

e QOperatoriin daha rahat ulasabilmesi i¢in ¢dpiin
yeri degistirilmistir
e Tekrar kesim masasinin arkasinda duran meto

kagitlar i¢in triyaj masasinin yanina demirler ya-
pilmustir.

e Triyaj yapilacak parcalara karar verebilmek icin
model dosyas1 olusturulmustur.

e Tekrar kesim i¢in tela market olusturulmus, hata
kataloglar1 ve meto etiketleri i¢in raf yapilmstir.

e Zemindeki siingerin rengi degistirilmis ve meto-
lama operasyonunun da triyaj masasinin {lizerinde
yapmast i¢in daha biiyiik bir siinger takilmistir.

e Beyaz parcalarin triyajinin daha iyi yapilabilmesi
icin mor 151k takilmugtir.

e Sekil 4’de gosterilen kumag stok alani olusturul-
mus ve line 1, line 2, line 3 i¢in kumas ve astar
olarak ayrilmistir. Sekil 5’deki gibi kasalarda da-
ginik halde bulunan kumaglar diizenlenmis ve
kumaglarin kolayca bulmasi saglanmistir.

e Sekil 6°da gosterilen kalip stok alani olusturulmus,
hatlara ve bedenlere gore isimlendirilmistir. Boyle-
ce tekrar kesim i¢gin CAD departmanindan tekrar
kalip ¢ikartma ortadan kaldirilmistir. Kaliplar her
yeni modelde bir kerelik kumag stok alaninda depo-
lanmaya baglanmigtir. Kaliplarin ait oldugu order
depoya girip yiikleme yapildiktan sonra kalip stok
alanini bosaltilmasina karar verilmistir.

e Operatoriin tekrar kesim igin, ince kesim masasi
kullanmas1 engellenmis ve tekrar kesim masasi
operatoriin daha rahat ulagabilecegi mesafeye geti-
rilmistir.

e Tekrar kesim kumaslarin asilmasi i¢in askiliklar
yapilmistir. Boylece 6nceden kasalarda karisik se-
kilde duran hatali pargalarin daha kolay bulunma-
lar1 saglanmustir.
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Sekil 4. Kumas Stok Alaninin Eski Hali

Sekil 2. Is Yeri Diizeninin Yeni Hali

Sekil 5. Kumag Stok Alaninin Yeni Hali

Sekil 3. Is Yeri Diizenin Eski Hali Sekil 6. Kalip Stok Alant
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3.1.6. Metotlarin Goézden Gegirilmesi

Tim bu iyilestirmeler sonucunda metotlar gdzden
gecirilmistir. Eski bir metot bulunmadigindan 6ncelik-
le farki gorebilmek icin eski diizene gore metot ya-
zilmistir. Yeni metot bu eski metot {izerinden detay-
landirilarak, hazirlanmistir. Yeni metotta daha fazla
adim olmasinin sebebi eski metottaki adimlarin daha

net ve acik olarak diizenlenmesidir. Hazirlanan eski
metot ile yeni metot Tablo 1’de karsilagtirilmistir.

4. SONUC

Yapilan iyilestirmeler sonucunda birim siirelerde ger-
ceklesen degisimler ve saglanan verimlilik artislar
Sekil 7, 8, 9 ve 10’da gosterilmektedir.

Tablo 1. Triyaj Operasyonu Eski Metot ile Yeni Metodun Karsilastirmasi

ESKi METOT

YENi METOT

1.Kesim arabasi, parca yonleri operatére bakacak
sekilde masasinin arkasina ¢ekilir.

1.Uretim planma gore kesim arabasi kesimhaneden alinir, par¢a ydnleri
operatdre bakacak sekilde masanin sagindaki alana yerlestirilir.

2.En iist raftan baslanarak demetler alinir ve masanin
sol tarafina biiyiikten kii¢lige olacak sekilde yerlestiri-
lir.

2.En iist raftan baslanarak demetler masanin sol tarafina 6n yiizii yukariya
bakacak sekilde biiyiikten kiigiige yerlestirilir.

3.Demetler pastal kagidi
otometonun altina yerlestirilir.

altta kalacak sekilde

3.Demetler pastal kagidi altta kalacak sekilde otometonun altina yerlestiri-
lir.

4.Meto makinesine uygun meto kagidi takilir.

4.Meto makinasina, Awacs’tan bakilan bilgiye gore uygun meto kagidi
takalir.

5.Section kagidindaki ilk-son meto numarasi ve be-
den bilgisine bakilarak meto makinesi numaralar
ayarlanir.

5.Section kagidindaki ilk-son meto numarasi ve beden bilgisine bakilarak
meto makinasi numaralari ayarlanir.

6.Demet tistiindeki pastal alt1 kagidi ¢ope atilir.

6.Demet istiindeki pastal alt1 kagidi ¢ope atilir.

7.Parcanin arka yiiziine meto atilir

7.Parganin arka yiiziine meto atilmaya baslanir.

8.Meto atilan parca 6n yiiziine ¢evrilerek triyaj yapilir

8.Meto atilan parga Onyiiziine ¢evrilerek, masanin sol tarafina birakilir ve
triyaj yapilir.

9.Par¢a lizerinde uguntu, boncuklanma varsa cimbiz
yardimiyla temizlenir.

9.Parga iizerinde uguntu, boncuklanma varsa cimbiz yardimiyla temizlenir.

10.Parga iizerinde hata varsa tekrar kesim yapilir.

10.Parga iizerinde hata varsa demet bitiminde tekrar kesimi yapilir.

11.Son kat tamamlandiktan sonra, demet {iizerine
pastal kagidi yerlestirilir.

11.Son kata meto ve triyaj yapildiktan sonra demet {izerine pastal kagidi
yerlestirilir.

12 Bitirilen demetler, arkadaki kesim arabasindan
alinan rafa yerlestirilir.

12.Demet i¢inden ¢ikan hatali pargalar alinir ve tekrar kesim masasina
gidilir.

13.Ayrilan parcalarin metosuyla, sectionda yazili olan top no’lar1 kargilag-
tirdlir ve ilgili kumas arabadan alinir.

14.Kumasin yiizii yukariya gelecek sekilde serilir, hatali parganin da yiizii
yukariya gelecek sekilde diiz ipine uygun olarak yerlestirilir ve kesim
yapilir.

15.Hatal1 parga lizerindeki meto numarasi yeni parganin tersine ayni yere
yapistirilir.

16.Hatal1 parca tekrar kesim kumaslar i¢in olan askiliga asilir.

17.Yeni parga demet arasina yerlestirilir

18.Bitirilen demetler, kesim arabasindan alinan rafa birakilir.
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Sekil 10°da gosterilen 1s degistirmedeki azalma,
operatdriin manuel metolama operasyonu i¢in tekrar
kesim masasina geg¢mesininin engellenmesiyle olus-
mus bir azalmadir. Yapilan iyilestirmelerle operator
manuel metolama operasyonunu da triyaj masasi
iizerinde gerceklestirebilmektedir. Birim siirelerde
yapilan tiim bu iyilestirmelerin etkisini gorebilmek
icin iyilestirmeler yapilmadan once ve sonra toplanan
veriler degerlendirilmistir. hazirlanmistir.

Tablo 2’de iyilestirmeler gerceklestirilmeden Onceki
Tablo 3’de ise iyilestirme sonrasi zaman kazanglari
goriilmektedir.

Giliniimiiz isletmeleri degisen is kosullar1 ve rekabet
cergevesinde, verimli olmay1, verimliligi artirmay1 ve

verimlilige dayali bir is kiiltliri yaratmay1 bir zorunlu-
luk olarak gormelidirler. Bu konuda gosterilecek
0zen, toplam verimlilik modelinde yer alan; tiretken-
lik (ciktilar), kaynak kullaniminda akileilik (girdiler)
yaninda, insan odaklilik, amaca yonelik olma, tekno-
lojiden yararlanma, kalite, yenilik ve yaraticilik, etik
ve estetik ilkelere uyma, yeni {irlin, yeni pazar arayis-
lar1 i¢inde olma, etkin yonetim gibi ilkeleri de igine
almalidir. Gelisen, verimli bireylerin olusturdugu
gelisen isletmeler, toplumsal refahi yaratmanin anah-
taridir. Toplumun 6nde gelen kisilerinin ve yoneticile-
rin verimlilige iligkin yaklagimlar1 ve davranislari, is
yasaminin, toplumun ve yasamin kalitesini ytikselte-
cektir [5].

ESKi SURE YENI SURE

Sekil 7. Tekrar Kesim Zamanindaki Kazang

ESKI SURE YENI SURE

S ®-

Sekil 8. Kesimhaneden Araba Alma ve Birakma Zamanindaki Kazang

ESKI SURE YENI SURE

Sekil 9. Araba Birakma Zamanlarindan Elde Edilen Kazang

YENI SURE

ESKIi SURE

Sekil 10. Is Degistirme Zamanindaki Kazang
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Tablo 2. Triyaj Operasyonlari igin Kayip Zamanlar

Konfeksiyon isletmelerinde

Verimlilik Gelistirici Uygulamalar

Miicella GUNER

Onder YUCEL

Tekrar | Araba | Lekrar , isle ilgili
Overasvon Siire kesim birakma kesim Kesimhaneden Is degistirme k?)nu %na Meto ayar-
perasy (dK) defteri | araba alma (dk) (dk) S lama (dK)
(dk) (dk) (dk)
(dk)
115 2,12 0,11 1,14 14,05
276 14,16 2,07 14,25 2,15 5,09 12,03
. 17 5,38 0,35 1,2
Olc“';;rli’eger' 40 0,5 2,07 0,54 0,42 4,58
42 5,21 1,05
150 4,55 3,39 1,15 6,65
22 10,35
TOPLAM 662 41,77 4,24 2,07 17,52 3,85 7,8 37,31
YUZDE 100 6,3 0,6 0,3 2,6 0,6 1,2 5,6
Tablo 3. lyilestirmeler Sonras1 Verimlilik Artis Degerleri
fyilestirmeden Once Iyilestirmeden Sonra Verimlilik Artisi
Operasyon
(dK) (dk) (%)
Tekrar Kesim 6,3 3,84 39
Kesimhaneden Araba Alma 2,6 0,75 71
Araba Birakma 0,6 0,38 37
Is Degistirme 0,6 0 100
is + Diger Kayip Zamanlan 89,9 89,9 N
Toplam Siire 100 93,97 5,13
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