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OZET: Montaj hatlari, insanoglunun giderek artan gereksinimlerini karsilamak uzere gelistirilmis dretim
dizenlemeleridir. Montaj hatlarinin gelistirilmesinin amaci; talebi ylksek rlnlerin, en kisa strede, en verimli
bir sekilde, ucuz ve istenen kalitede Uretilmesidir. Montaj hatti dengeleme problemi zor sayilabilecek bir
optimizasyon problemi olup, ginimdizde halen blylk 6lgekli montaj hatti dengeleme problemlerinin ¢ézimi
icin sezgisel yontemlere gereksinim duyulmaktadir. Bu ¢alismada, Helgeson ve Birnie tarafindan gelistirilen
“Konum Agirhkli Montaj Hatti Dengeleme Yoéntemi” kullanilarak, etek dretimi yapan bir konfeksiyon
isletmesinde montaj hatti dengelemesi yaptimistir.

Anahtar Kelimeler: Montaj hatti dengeleme problemi, konfeksiyon isletmesi, sezgisel yontem, hat etkinligi.

ASSEMBLY LINE BALANCING IN A READY TO WEAR
COMPANY PRODUCING SKIRT

ABSTRACT: Assembly lines are production systems developed to meet the requirements of mankind. The
main aim is to produce high demand products within the shortest time limits, in the most productive and cheap
way with high quality. Assembly line balancing problem can be considered as a difficult optimization problem
and today still some heuristic methods are needed to solve large scale assembly line balancing problems. In this
study, heuristic assembly line balancing technique known as the “Ranked Positional Weight Technique”,
developed by Helgeson and Birnie was applied to balance assembly line balancing in a skirt production
company.

Keywords: Assembly line balancing problem, clothing plant, heuristic method, line efficiency.
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1. GIRIS

Uretim, insan gereksinimlerinin doga tarafindan tam
olarak karsilanamamasi sonucu ortaya ¢ikan ve insana
dayali bir etkinliktir. Ekonomistler Gretimi *yarar
yaratmak” seklinde tanimlarlar. Miuhendisler ise,
fiziksel bir varlik Gzerinde, onun degerini arttiracak
bir degisiklik yapmayl veya hammadde veya vyari
urdinleri kullanilabilir bir Griine donustirmeyi dretim
sayarlar. Uretimin temel amaci, bir mal veya hizmet
olusturmaktir. Bunun gergeklesmesi igin, uretim et-
menleri (isglicu, sermaye, dogal kaynaklar, girisimci)
adi verilen Ogelerin, belirli kosullar ve yontemlerle
biraraya getirilmesi gerekir. Son yillarda kaydedilen
teknolojik gelismeler ve kuresel ticaretin yogunlas-
masI sonucu ortaya cikan siki fiyat ve kalite rekabeti,
uretim yontemlerinde yeni kavram ve islevlerin dog-
masina yol acmistir. Glinimuzde bir yandan surekli
olarak yukselen yasam diizeyinin, diger yandan hizla
artan dunya nufusunun etkisi ile gegmise oranla ¢ok
daha karmasik Grinlerin blyik miktarda dretilmesi
zorunlulugu ortaya ¢ikmistir [1]. Bu zorunluluk nede-
niyle modern dretim yontemleri ve montaj hatlar
1900’10 yillarin  basindan itibaren gelistirilmeye
baslanmistir.

Montaj hatlari, bir Grlinin bircok parca ve bilesenle-
rinin biraraya getirildigi ve bunlarin Gzerinde birtakim
islemlerin yapildigi yerlerdir. Bir montaj hattinin
temel 6zelligi, is parcalarinin bir istasyondan digerine
hareket etmesidir. Is istasyonlarinda bulunan isciler,
kendilerine ait bir veya birkag islemi yaparak, hatta
giren vyari 0Orunlerin hattin sonundan riin olarak
ctkmasini saglarlar. 20. yuzyilin ortalarinda ortaya
atilan “montaj hatti dengelenme” disuncesi, talep
miktari ¢ok yiksek olan urunlerin en kisa siirede,
verimli bir sekilde, ucuz ve istenen kalitede Uretilmesi
¢abasinin bir sonucu olarak dogmustur [2].

Montaj hatti dengeleme problemi, ilk kez 1954 yilinda
Bryton tarafindan, ylksek lisans tez calismasinda ele
alinmistir  [3]. Bryton, vyaptigi calismasinda, is
istasyonu sayisinin sabit, is istasyonu surelerinin tim
istasyonlar icin esit oldugunu ve is Ogelerinin bu
istasyonlar arasinda hareket ettiklerini kabul etmistir.
Montaj hatti dengelenmesi konusunda yayimlanan ilk
makale, Salveson tarafindan 1955 yilinda yapilan
calismadir [4]. Bu g¢alismada problemin ¢6zumi igin,
0-1 tamsayili programlama modeli gelistirilmistir.
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Kilbridge ve Wester, gelistirdikleri basit yontemde,
ilk asamada bir atama tablosu olusturmus, daha sonra
oncelik iliskileri ve cevrim siresini dikkate alarak,
istasyonlara gerekli is 6gesi kaydirmalarini yapmislar-
dir [5]. Kim vd. [6] tarafindan yapilan bir calismada,
genetik algoritma kullanilarak montaj hatti dengeleme
problemi gesitli amaglar igin ¢ozulmeye calismistir.
Hee ve Kusiak [7] tarafindan yapilan calismada,
moduler Grlnler icin montaj hatti tasarimina bir model
sunulmustur. Kim vd. [8] tarafindan yapilan diger bir
calismada, montaj hatti dengeleme problemi igin, is
yukunun is istasyonlari arasinda dengelenmesi
problemi tizerinde durulmustur. SGrensen ve Janssens
[9] tarafindan yapilan calismada, seri héalinde n adet
makina ile calisilmistir. Ardarda gelen iki makina,
sonlu kapasiteye sahip bir tampon ile birbirinden
ayrilmigtir. Boyle bir Uretim sisteminde, tampon bol-
gelerin tahsis edilmesi, sistemin kullanabilirligi
uzerinde buytk 6neme sahiptir. Bu ¢alismada, tampon
bolge tahsis edilmesinin, toplam kurulum ve kullanma
maliyetinin enkugctklenmesini iceren dogrusal olma-
yan bir optimizasyon problemi seklinde nasil ifade
edilecegi incelenmistir.

Helgeson ve Birnie, elle yapilan uygulama yontem-
lerinden biri olan konum agirlikli dengeleme teknigini
gelistirmiglerdir [11]. Her is 0gesine, kendisinden
sonra gelen is 6gelerinin toplam siresinin biyukligine
gore bir agirhk verilir. Bu agirliga konum agirlig
denir. Burada amag¢, konum agirhgl biyuk olan is
Ogesine, atamada Oncelik vermektir. Eryirik vd. [12]
tarafindan pantolon dretimi yapan bir konfeksiyon
isletmesinde iki farkli model igin dikim bolumi
montaj hatti dengelemesi yapilmistir. Konum agirlikh
dengeleme teknigi ve istatistiksel hat dengeleme
yontemi  kullanilarak montaj hatti  dengelemesi
yapilmis ve sonuglar karsilastiriimistir.

Bu baglamda yapilan bu yeni calismada, Istanbul’da
yerlesik, Unlt markalar icin Gretim yapan bir hazir
giyim isletmesinde etek modeli ele alinarak, c¢ok
modelli montaj hatti dengeleme probleminin ¢6ziimu
hedeflenmistir. Uretimin insan giiciinden faydalanarak
emek yogun bir sekilde gerceklestirilmesi, montaj
hatti dengeleme problemlerinin karmasik olmasi ve
zaman kisitinin fazlahgi gibi nedenlerden dolayi hazir
giyim sektorinde daha cok sezgisel montaj hatt
dengeleme yontemleri tercih edilmektedir. Calismada,
montaj hatti dengeleme probleminin ¢6zimu igin
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kolay anlasilir ve kolay uygulanabilir bir yéntem olan
“Konum Agirlikli Dengeleme Teknigi” (Helgeson ve
Birnie tarafindan gelistirilen) kullaniimistir.  Bu
calismada ilk olarak kullanilan metot detayli bir
sekilde anlatiimistir. Daha sonra etek modeline iligkin
operasyonlar, kullanilan makineler, éncelik iliskileri
ve standart streler gibi veriler belirlenmistir. Konum
agirliklart hesaplandiktan sonra, konum agirliklari
azalan sekilde siralanmis ve en buyuk konum
agirhgina sahip is 6gesinden baslayarak is 6gelerinin
istasyonlara atanmasi gerceklestirilmistir. En son
bolumde sonuglar degerlendirilmistir.

2. MATERYAL VE METOD

Bu calismada, bir konfeksiyon fabrikasinda uretilen
etek model Uretimi ele alinarak, bu modellerin Gretimi
sirasinda hattin nasil diizenlenmesinin daha uygun
olacagl bulunmaya calistimistir (Sekil 1). Montaj hatt
dengeleme yontemi olarak konum agirhkli  bant
dengeleme yontemi kullantimistir.

Sekil 1. Etek modeli

Konum agirlikli montaj hatti dengeleme ydnteminde
su adimlar izlenir [12]:

I. Her is 0gesi icin konum agirliklari belirlenir
(Bir is 6gesinin konum agirhgi; o islemi yapmak
icin gerekli stre ve seri olarak ondan sonra
gelen isleri yapmak icin gerekli sdrelerin
toplamidir).

II. Is Ogeleri, azalan konum agirhiklarina gore
siralanir.
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III. Is ogeleri is istasyonlarina atanir (Bu atama
islemi sirasinde en yuksek konum agirlikli is
Ogelerine oncelik verilir).

a. En blydk konum agirlikl is 6gesi ilk istasyona
atanir.

b. Is istasyonunun kullanilmamis siiresi; cevrim
stresinden, atanmig surelerin toplami ¢ikari-
larak bulunur.

c. Kalan is 0geleri icinden en biyik konum
agirlikhsi secilir ve asagidaki kontrollerden
sonra is 6gesi, istasyona atanmaya calistlir:

i. Ayrilmis isler listesi kontrol edilir. Eger
onculi olmayan is 6geleri atanmissa oncelik
kosulu bozulmayacaktir. Bu durumda adim
c-2’ye, aksi durumda adim-d’ye gidilir.

ii. Is 6gelerinin siresi, istasyonun kullaniimamis
stiresi ile karstlastirilir. Eger islem siresi,
atanmamig sureden kicikse, is 6gesi istasyo-
na atanir ve kullanilmamis istasyon suresi
yeniden hesaplanip adim-c’ye donilir.
Eger islem siresi, kullanilmamis slreden
blyk ise adim-d’ye gegilir.

d. Secme, kontrol etme ve olanakli ise istasyona
atama, asagidaki iki kosuldan biri saglanin-
caya dek surdaralir:

i. TUm is 6gelerinin atanmasi bitmistir.

ii. Hem oncelik kosullarini, hem de atanma-
mis stre kosullarini saglayan is 6gesi
kalmamistir.

e. Atanmamis en yuksek konum agirhkli is 6gesi
bir sonraki istasyona atanip, ilk dort adim (a,
b, ¢ ve d) aynen uygulanir.

f. 1s 6gelerini istasyonlara atama islemi; atanma-
mis is 0gesi kalmayincaya dek strdurdlir.

3. BULGULAR VE DEGERLENDIRME

Bu bolimde, bir konfeksiyon fabrikasinda dretilen,
Sekil 1’de gorilen etek modeli icin montaj hatti
dengeleme sonuglari verilmistir.

Etek modeli otuzdokuz is 6gesine sahiptir (Tablo 1).
Is ogeleri arasindaki oncelik iliskileri belirlendikten
sonra etek modelinin teknolojik oncelik diyagrami
cikartilmistir. Sekil 4’te etek modelinin teknolojik
oncelik diyagrami gorilmektedir.
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Tablo 1. Etek modeline iliskin veriler

ONCELIK | STANDART
NO |OPERASYON ADI MAKINA iLiskisi SURE

ON HAZIRLIE
1 |Astara cep karglis takima Fatyoka - 144
2 |Cep astan ig dildg 3 Iplik Owerlok 1 2,7
3 |Cep astan gaze Dz Diikig Ilakinasy 2 148
4 |Sn cep takma Dz Dikiz Makinast 3 10,5
5 |Cep pervam ciha Dz Diikig Ilakinasy 4 13,0
6 |Cep karsiiF tutturma Dz Diikig Ilakinasy i 25,1
7 |Sn cep ciftigne Cift igne 5 15,4
g |On owerlok 3 Iplik Crverlok 7 114
9 |50l patlet takma Dhiz Dikig Il akitiast 2 218
10 [Pat tstid cizim we fertnuar takina Cift igne 9 23,1
11 |[On baglama Cift igne 10 76
12 |On baglama Dhiz Dikig Il akitiast 11 19,4
153 [Patlete bive gekme Dz Diikig Ilakitiast 12 3,0

AREA HAZIRLIE
14 |Fileto taloma Fileto o 124
15 |Fileto kesme Elle 14 413
16 [Fileto alt cuma Dz Diikig Ilakinast 15 389
17 |Fileto tist citha Dtz Dl Tl akitiast 16 34,2
18 [Aska cep torba tulumu Dz Diikig Ilakinasy 17 63,0
19 [Fileto cebi kapama Dz Diikig Ilakinast 18 26,7
20 |Arka conta Cift igne 19 214
21 [Arka orta Cift igne 20 10,1

BIRLESTIRME
22 |Van catma 5 Iplik Crverlok 13 21 10,6
23 [Pile hamtlatma Dhiz Dikig Il akitiast - A6
24 |Pilevi bedene gatima 5 Iplik Overlok 22 23 26,5
25 |Pile Giatii puna Dz Diikig Ilakinast 24 311
26 [Kopni takma Dhiz Dikig Il akitiast 25 27,5
27 |Vikama talimats takma Dz Diikig Ilakinast 26 177
28 |Dng ketner tittisi we tela vapistiema Tti - 19,6
29 |lg kemer ititsii ve tela vapistiema Tt 28 214
30 |Kemer haztlama Dz Diikig Ilakinasy 29 26,2
31 |Kemer talana Dz Diikig Ilakinast 27 30 424
32 |Marka etiketi dilome ve ug vapma Dz Diikig Ilakinasy 31 318
33 |Kemer kapattna Cift iZne 32 31,0
34 |Etek weu overlok 3 Iplik Overlok 33 233
35 |Etek ueu Javirma Dz Diikig Ilakinasy 34 232
36 [Marka etiketi punteriz Punterz 35 2,1
37 |Kdprid puntetiz Putitetiz 36 202
38 |&ska cep punteriz Puntetiz 37 10,4
39 [Patlet punteriz Punterz 38 25

I OMNHAZIRLIK |

O-OOCOOCCC-C-CC
(L9 (DB (LD

B
AR A HAZIRLIK } 1
R
L
1z
3
T
i
R
1z

Sekil 2:Etek modeli teknolojik dncelik diyagrami
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Etek modeli teknolojik 6ncelik diyagraminin ¢ikartil-
masinin ardindan c¢evrim sdresi hesaplanir. Etek
modeli i¢in ¢cevrim siresi;

C=T/US = (540 dakika * 60 sn.) / 500 (adet/giin) =
64,8 sn.

C =65 sn. alalim.

Gerekli en az istasyon sayisini (Nenaz ) hesaplanir.

Nenaz = END (Nenk; Nolast)

[Zt/C] =[934,9/65]" =15

Nolas: = ti > (C/2 = 65/2 = 32,5 ) olan is 0gesi sayisi = 7
(15, 16, 17, 18, 23, 31, 33)

Nenk

Tablo 2. Etek modeli konum agirliklari

Nenaz = ENb (7; 15) = 15

Cevrim siresi ve istasyon sayilari hesaplandiktan
sonra konum agirhiklari bulunur. Tablo 2’de her is
dgesinin bulundugu satirda, o is 6gesinin numarasinin
yazildigi gozlerin uzantisi olan situnlar igin, sttunda
belirtilen is 6gesinin, satirda belirtilen is 6gesinden
hemen sonra yapilmasi gerekmektedir. Ayrica “+”
bulunan goézler ise sutundaki is 6gesinin, satirdaki is
0gesinden hemen sonra yapilamayacagini ama oncelik
iligkileri nedeniyle, satirdaki is Ogesi bitirilmeden,
sttundaki is 6gesinin baslayamayacagini gostermek-
tedir. Tablo 2’de etek modeli konum agirliklari gorul-
mektedir.

is | s KONUM
OGEST | SURE [1(2(3]4|5]|6|7|8|9[10[11[1213]14[15(16(17(18]19]20|21 |22| 23 [24|25|26|27|28|20|30|31 |32 |33 |34 |35 (36|37 |38 |39 40| AGRLIGI

1 144 T 4+ 4]+ [+ +]|+]+]+][+]+ + +|+[+]+ ||| ][] ] S
2 87 2|+ H[ ]|+ H[+H]+]+ + +|+|+]+ ||+ ] ]|+ 3501

3 148 [+ +| ||+ +H]+]+ + + 4|+ + R N S 5434
4 10,5 A+ [+ +[+|[+]|+]|+]+ + +|+[+]+ ||| ][]+ 52
5 13,0 S|+ [+ ]|+ + + [+ + ||| ]+ 3131

fi 154 Bl+|+|+]|+]|+]|+ + ++|+]+ R I N 3051

7 25,1 Tl+[+]|+]+]+ + + |+ +]+ ||| ||| ]+ 4207
g 114 gl+[+]|+]+ + +|+[+H]+ ||| 4647
2 21,8 9l+|+|+ + ++|+]+ R I N 4532
10 231 100+ + + + |+ +]|+ |||+ [+ +] HB14
1 76 1]+ + +|+|+]|+ R I N I 4083
12 194 12 + ++|+]+ FlH |||+ H]+] 4007
13 3 13 + |+ +]|+ R R I I I e -3
14 184 T4+ [+ +|+]|+]|+]|+ + [+ + ||| ]+ 6326
15 41,3 15+ +]|+]+[+]|+ + |+ +]|+ |||+ ]|+ +] 6140
18 380 16+ |+ +]+]+ + [+ + ||| ]+ 3727
17 342 W+ +]|+]|+ + 4|+ + R N S 5338
18 £3.0 18]+ +| + + |+ +]|+ |||+ ]|+ F] 4993
19 26,7 19+ + + [+ + ||| ]+ 436,53
a0 al,4 200+ ++|+]+ R N I N 4092
21 10,1 21 + |+ +]|+ [+ |+ [+ ][+ +]+] 3884
1 10,6 L+ [+ ||+ [+ +][+[+]+] 3783
43 446 23|+ +]+ F ||| ]| ]+ M22
24 26,5 4+ + ||| |||+ 3677
25 Ll 25 + Fl [+ ]+ 3211

26 175 2% [+ ][]+ 301

27 177 Fl+ |+ |+ +|+|+]|+]|+]+]| 828
4 19,8 B+ +|+]|+]+]+ |+ +]+]+]+] 3323
20 28 G+ ||| ||| ]+ 32T
30 26,2 [+ [+ [+ [+ +H][+H[+][+]+ 291.1

il 494 |+ |4+ 4|+ +]+] 2640
32 31,8 F+ |+ +[+]|+]|+]+]| 255
£ EL0 B3 4|+ [+ |+ +] 1837
34 233 S|+ [+ +]|+]+ 102,7
35 132 [+ +]|+]+ 794

Kl 81 3|+ ]+ 56,2

37 292 37|+ |+ 431

38 10,4 3B+ 129

30 85 39 85
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Konum agirhiklari hesaplandiktan sonra, konum agir-
liklari azalan sekilde siralanmistir. Tablo 3’te etek
modeline iliskin azalan konum agirliklari verilmek-
tedir.

Tablo 4’te konum agirlikli dengeleme sonuglari
verilmektedir.

Tablo 4. Etek modeli konum agirlikli dengeleme sonuglari

RiRTI
is ISLEM  |[ATANMAYAN
Tablo 3. Etek modeli igin is 6gelerinin konum agirliklarina gore ISTASYON |OGESI) KONUM |~ ONCUL | ISLEM | SURESI SURE
siralamasi NUMARAST| NO | AGIRLIGIGGEOGELER| SURESE X (C-X)
(N HAZIRLIK
‘ OCGE ‘ KONUM 1 566,5 - 14,4 144 50,6
OGENOD SURESI | AGIRLIGI ISLEM MAKINA 1 2 552,1 1 87 23,1 419
ON HAZIRLIK 3 5434 2 14,8 37,9 27,1
1 144 66,5 |Astara cep karsihg takma Earyoka 4 5286 3 10,5 484 16,6
2 8,7 5521 Cep astan i dilag 3 Iplik Crverlok 5 518.1 4 13,0 13,0 52,0
3 148 3434 (?ep astart gaze Duz D]:.k:i.; Mak:inam 2 6 5051 5 154 284 6.6
;‘ ig; if:f 8“ epitaling g‘__‘z g’_lﬂz? ﬁﬁm 7 4897 5 251 534 116
) 3 B[ PEIVATL FlME iz F as1
1 154 05,1 Cep kargiid tutturma Drijz Dikig M akinas Z & ] [ Iz 1 338
7 5.1 4297 |On cep cift igne Ciftigne ? 4332 8 218 332 318
B 114 4647 |Onoverok 3 Iplik Overlok 10 4314 4 231 56,3 87
[ 21,8 4532 |30l patlet takma Driiz Diki M akinasy 4 11 408,3 10 16 76 374
10 3,1 431,4  |Pat iistid gizim ve fermuar takma |Cift igne 12 400,7 11 194 70 38,0
11 7.6 4023 |[Onbaglama Cift igne 13 381,3 12 3,0 20,0 35,0
12 10,4 400,7 On baglama Drijz Diikis M akinias: ARKA HATIRTIK
13 3.0 3813 |Patlete bive pelime Drijz Dikig M akinas 5 14 6326 _ 18,6 18,6 464
14 1846 32,6 |Fileto takm . Filet, o SIip L A0 e 31
A A EL0 i eto
15 413 [E] Fileto kesme Elle & e BN L 289 232 26
16 30 | 5737 |Fileto alt guma Dtz Dilip M akinas: 7 Iy L 1§ Fiz Hz B0
17 342 5338 |Fileto ist cuma Dtz Dikig Makinast B 18 495 5 i 63.0 63,0 2,0
18 63,0 4995 |Arka cep torba tulumu Diiz Dikis Makinass 9 19 436,5 18 26,7 26,7 38,3
19 6,7 436,5  |Fileto cebi kapama Dijz Dikig M aldtiast 20 409.8 19 214 43,1 16,9
20 21,4 4098 Atka conta Cift igne 21 3884 20 10,1 58,2 6.8
a1 10,1 354 |Adka ora Cift igne BIRLESTIRME
BIRLESTIRME S 10 23 412.2 - 446 446 204
R T DD 2 | oo | o s | s | s
24 26,5 3677 Pilevi bedene gatrma 5 ip]j.k Orretlok 1 2 SG50 B 262 2> 8.3
= 3L 4L |File sty cmme Dtz Dilig Malinas: & ey 2 L i 74
28 196 3323 Dig kemer (sl ve tela yapigtin tiy 12 28 3323 - 18,6 196 454
19 2.6 3127 |Ig kemer itisi ve tela vapistmg Ut 29 3127 - 216 412 23,8
26 75 3101 |Képritakma Disz Dikis Makinas: 13 26 310,1 25 27,5 27,5 37,5
30 262 2911 Femer hamtlama Dtz Dikig Makinas 30 291,1 2829 26,2 53,7 113
27 17,7 2828 |Vikama talimats takma Diijz Dikig M akinas: 14 15 o7 2826 o8 177 177 1123
31 494 2649 Femer takma Drijz Diikis M akinias: - 31 26409 27 30 494 67.1 62.9
32 318 4155 |Marka etiketi dilone ve ug yapmaDFiz_]E)ikisMaldnam 32 215,5 31 318 98,9 31,1
T 55 | i0r7 sk eveton i vt o | B [y [ [ae [ sl [T
35 23,2 794 Etek ucu krvrma Drijz Dikig M akinas: & Wz;y &z 23,3 s,5 50
% 5l 562 |Marka cliketi punteriz Punteriz Es B e 23,2 i) 5
] 232 4.1 |Kbpri punteriz Punteriz 13 36 56,2 33 81 81 56,9
8 104 189 |Arka cep punteriz Punteriz 37 48,1 36 29,2 313 277
39 2,3 2,3 Fatlet punteriz Puritetiz 38 13,9 37 10.4 417 17.3
39 8,3 38 8,5 56,2 8.8

Etek modeli igin denge kaybi ise sOyle hesaplanmistir:

D(%)=m*C—%t)/(n*C)=(18*65—932,7) / (18 % 65) = %20

Etek modeli igin kurulan hattin kuramsal ve gercek etkinlik degerleri ise su sekilde hesaplanmistir:

* 65)] * 100 = %95,6

rn 1
KE (%) = |t/ (tena * O + 100 = [932.7 / (15
e |
N
HE (%) = z t/(n*C)|* 100 = [932,7 / (18 = 65)] * 100 = %80

i=1
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Etek Uretimi Yapan Bir Konfeksiyon Isletmesinde

Montaj Hatti Dengeleme Calismasi

Selin Hanife ERYURUK
Fatma KALAOGLU, Murat BASKAK

4. SONUCLAR

Uriin gesitliliginin artmasi ve kullamim  siirelerinin
azalmasi nedeniyle, montaj hatlarinda geleneksel kitle
uretiminin yerini ¢ok modelli hatlar almaya basla-
mistir. Bu calismada, ¢cok modelli bir konfeksiyon
isletmesinde dikim bolimd montaj hatti dengelemesi
yapiimistir. Amag, sabit bir cevrim slresi igin,
optimum isglci ve makine kullanarak en yuksek hat
etkinligini elde etmektir. Tablo 5’te montaj hatti
dengeleme sonugclari gorilmektedir.

Tablo 5. Konum agirlikli montaj hatti dengeleme sonuclari

MODEL | DENGE KURUMSAL HAT
KAYBI ETKINLIK ETKINLIiGIi
Etek %20,00 995,60 %80,00

Etek modeli icin denge kaybi %20 olmustur. Kurumsal
etkinlik degerleri teorik olarak hesaplanan gerekli en az
is istasyonu sayisina goére bulunan degerler olup, bu
degerlere en yakin sonuglarin elde edilmesi
yeglenmektedir.  Konfeksiyon  Uretiminde  hat
etkinliginin %80’in altina dismesi, istenilen bir durum
degildir. Montaj hatti dengelemesi yapilan etek modeli,
az saylda is 6gesine sahip olmasi, dncelik iliskilerinin
fazla olmasi, kullanilan makine cesitliliginin fazla
olmasi sebebiyle, hat dengeleme sirasinda istasyonlara
is Ogelerinin dagitiminda daha az esneklige sahip bir
modeldir. Bu nedenle denge kaybi yiksek olmustur.
Elde edilen sonuclar degerlendirildiginde etkin bir
dengelemenin yapildigi gorilmektedir.
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