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Bornoz Dikiminde Uretim Yénetimi Uzerine Bir Calisma
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Ozet

Bu caligmada, bornoz iretimi yapan bir isletmede secilen bir bornoz igin konfeksiyon siireci
incelenmistir. Incelenen bornoz icin dikim béliimiinde dikim adimlari incelenerek, zaman &lciimii ve
proses analizi yapilmustir. Pitch Time hesaplanmis, Pitch semasi olusturulmus, proses analizinde dar
bogazlar tespit edilmistir. Dar bogazlarin giderilmesine ve dikim bandi verimliliginin artirilmasina
yonelik ¢6ziim Onerileri sunulmustur.
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An Investigation on Bathrobe Manufacturing Management

Abstract

In this study, clothing process for a selected bathrobe of a bathrobe factory was researched.
Manufacturing management study for clothing process was carried out for the selected bathrobe. Time
measurement and process analysis were made by researching the sewing steps of the selected bathrobe.
Pitch Time was calculated, Pitch schema was formed and bottlenecks at the process analysis were
determined and solutions were offered.
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Bornoz Dikiminde Uretim Yonetimi Uzerine Bir Calisma

1. GIRIS

Tekstil ve konfeksiyon sektorii; diinyada gerek
iiretim siirecinde yaratilan katma deger ve gerekse
de ihracat gelirleri ig¢indeki yiiksek pay1 nedeniyle
ekonomik kalkinma siirecinde Onemli roller
iistlenen ve iilkelerin kolayca vazgecemedigi bir
sektordiir. Tekstil ve konfeksiyon sektor, tilkemiz
gibi yogun geng niifusa sahip iilkelerde 6nemli bir
istihdam kaynagi olma o6zelligine sahiptir. Ulke
ihracatinda biiyiik bir paya sahip olan konfeksiyon
sanayinde, biiyiik partilerde standart riinlerden,
daha az sayili degisik modelli tiriinlere dogru talep
degisimi yasanmaktadir. Kisa {iretim zamaninda
kaliteli ve diigik maliyetli iiretimin tasarlanip,
planlanip uygulanmasi gerekliligi ortaya ¢ikmustir.
Konfeksiyon isletmelerinin tiim bunlara cevap
verebilmeleri i¢in iiretimde esneklik saglamalari
gerekmektedir.

Konfeksiyonun insana bagimli yapisi, bazi
bolimler hari¢ teknolojinin uygulanmasina ¢ok
olanak  saglamamaktadir.  Ozellikle  model
gelistirme, kalip hazirlama, pastal olusturma serim,
kesim iglemlerinde bilgisayar destekli sistemler
geligtirilmistir.  Bu  durum,  kiigiikk  parti
iiretimlerinden dogacak iscilik maliyeti
dezavantajini ortadan kaldirmis, termin siirelerinin
azaltilmasini, kumas sarfiyatini azaltilmasini ve
tasarimda daha esnek bir yapt olugmasin
saglamistir. Dikim boliiminde ise; bilgisayar
destekli dikis makineleri ve dikis otomatlar1 ile
daha hizli ¢alismak miimkiin olmustur. Konveyor
sistemler ve askili tagima sistemleri {iretim
zamanint kisaltma yoniinden olumlu gelismeler
saglamistir. Makine ireticileri, insan faaliyetlerini
hafifletici yardimc1 aparatlar ve ekipmanlar ile cok
islemli operasyonlarin tek operasyonda yapilmasi
yoniinde c¢aligmalar  yapmaktadirlar.  Ancak
konfeksiyonda dikim boliimiinde asil zaman alici
islem, ig¢inin dikilecek parcgalari dikise hazirlamasi
bolimiidiir. Kumasin diger malzemeler gibi stabil
bir yapiya sahip olmamasi iiretimde bu islemleri
yapacak bilgisayarli sistemlerin gelistirilmesine
engel olmaktadir. Burada operatér-makine iliskisi;
sistemin verimlili§inde insan faaliyetlerinin 6n
planda tutulmasti gerekliligini ortaya
¢ikarmaktadir. Bu nedenledir ki; dikim bdliimiinde
dikim siireleri, bant dengeleme ve verimlilik
iizerine yapilmig bir ¢ok ¢alisma bulunmaktadir [1-
7]. Dikim béliimiinde Insan faaliyetlerinin analizi
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yani is akisgimin analizi, standart siirelerin
hesaplanmasi, is  gruplarinin  olusturulmasi
caligmalarinin  yapilmasi gerekmektedir. Insan

faktorii s6z konusu oldugundan c¢aligma zamani
kullanom  oraninin  belirlenmesi ¢ok  Onem
tagimaktadir. Bir hat boyunca iiretimin kesintisiz
ilerlemesi saglanmalidir. Bu islemler {iretim
yonetimi kapsamina girmektedir [8].

Bu calismada bir konfeksiyon isletmesinde
se¢ilmis bir bornoz i¢in dikim siirecinde liretim
yonetimi  kapsaminda ¢aligmalar  yapilmustir.
Uretim yonetiminde amag; iiretim esnasinda
miktar, kalite, zaman ve maliyet unsurlarinin en
uygun degerlerde olmasini saglamaktir.
Gilinimiizde geg¢mise oranla daha karmagik
mamullerin iretilmesi, fiyat ve kalite rekabetinin
artmastyla birlikte liretim yonetimi kavrami daha
da 6nem kazanmustir [8].

2. MATERYAL VE METOD

2.1. Materyal
Bornoz; suyu kolaylikla emen, viicudun
kurulanmasinda  kullanilan, dokunmus veya

oriilmiis, beyaz, boyali ve/veya baskili havlu
kumastan dikilen giysidir. Havlu kumaslar 6nceleri
ozellikle ev tekstil iiriinleri igerisinde hijyen
saglamak  amaciyla  kullanilirken,  yapilan
caligmalarla dosemelik kumaglar, giyim {irlinleri
(corap vb.), ev tekstilleri (carsaf, yastik kilif1)
olarak da kullanilmaya baslanmis olup, giderek
artan bir taleple kars1 karsiya kalmaktadir [9].

Tiirkiye'de havlu iretimi yogun olarak basta
Denizli ve Bursa olmak iizere Hatay, Kayseri ve
Gaziantep illerinde gergeklestirilmektedir.

Bu c¢alismada incelenen bornoz sekil 1’de
verilmigtir.
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Sekil 1. incelenen bornoz ve 6lcii alma yerleri

[10]

2.2. Metod

Uretim, miihendisler tarafindan, bir fiziksel varlik
lizerinde onun degerini arttirict bir degisiklik
yapmak veya hammadde ve yart mamulleri
mamule doniistirmek olarak tanimlanir. Uretim
yonetimi, bir igletmenin elinde bulunan malzeme,
makine ve insan giici kaynaklarinin belirli
miktarlardaki mamuliin istenilen kalitede, istenilen
zamanda ve miimkiinse en diisiik maliyette
iretimini  saglayacak  bi¢imde bir araya
getirilmesidir. Baska bir ifadeyle iiretim yonetimi,

miktar, kalite, zaman, maliyet parametrelerini
optimize etmeye c¢alisgir [11]. Son yillarda
kaydedilen teknolojik gelismeler ve global

ticaretin yogunlasmasi sonucu ortaya cikan siki
fiyat ve kalite rekabeti {iretim yOnetiminin 6nem
kazanmasina yol agmustir.

Bu calismada segilmis bir bornoz i¢in dikim
stirecinde tretim yonetimi kapsaminda yapilan
caligmalar agagida 6zetlenmistir.

2..2.1. incelenen Bornoz icin Zaman Olciimii
(Etiidii)

Standart sartlar altinda olmak iizere insan emegi ile
yapilan bir isin ne kadar zaman iginde bitirildigini
belirlemek i¢in kullanilan yonteme zaman o6l¢iimii
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(etiidii) denilmektedir [12]. Zaman o6lgiimiinde
amag; isin ne kadar siirede yapilacagini tespit
etmek ve etkin olmayan siirenin arastirilmasi,
azaltilmast ve yok edilmesidir. Zaman Ol¢iimi
ayrica isin yapilmast i¢in standart zamanlarin
belirlenmesinde de kullanilir. Zaman etiidi
iscilerin ustalik derecelerinin belirlenmesinde,
termin tarihlerinin tahmininde, is¢ilik
maliyetlerinin tespitinde fayda saglamaktadir.
Zaman etlidliniin asamalar1 agsagida belirtilmistir.

- Olgiilecek isin tanim1

- Olgiimii yapilacak is istasyonunun ve isin
se¢imi

- Bilgi toplanmasi

- Isin calisma unsurlarina ayrilmasi

- Olgiimiin yapilmasi

- Gozlem sayisinin belirlenmesi

- Isci calisma temposunun tespiti

- Toleranslarin hesaplanmasi

- Standart zamanin belirlenmesi

Incelenen bornozun dikim asamasinda zaman
etiidii stirekli 6lgme teknigine gore yapilmistir.
Stirekli  6lgme  tekniginde islemin basinda
kronometre ¢aligtirilir. Bir sonraki ¢alisma
unsuruna gelince kronometredeki rakam kaydedilir
fakat kronometre durdurulmaz. Gozlem bittikten
sonra kaydedilen her deger kendinden bir 6nceki
degerden ¢ikartilarak o islemin siiresi bulunur. Bu
calismada her bir proses i¢in ayri ayr1 10’ar 6l¢iim
yapilarak ortalama alinmistir. Ardindan ortalama
degerlere % 20’lik tolerans pay1 eklenerek her
isleme ait standart zamanlar belirlenmistir.

Standart Zaman = Olgiilen Zaman x (1 + Tolerans Payt)

()

Tolerans pay1 isgilerin becerisine, model tipine,
calisma detaylarma bagli olarak % 20-25 arasinda
degismektedir [8].

Tiim standart zaman degerleri toplanarak incelenen
bornozun dikim {iretim siiresi hesaplanmaistir.

Isletmede  incelenen  bornoza ait  dikim
proseslerinin  zaman Olglimleri ¢izelge 1°de
verilmistir.
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Bornoz Dikiminde Uretim Yonetimi Uzerine Bir Calisma

Cizelge 1. Incelenen bornoza ait zaman analizi [13].

z g
82| 2 P:;Ojles Makine Ad1 ﬁ g = g
o @ £ ]
1 1 o Kemer Ucu Overlogu Overlok Makinesi 8,32 9,99
2 1 % E Kemer Dikimi Lastik Zincir Dikis Makinesi 17,50 21,00
3 1 *0 Kemer Ucu Kapama Diiz Dikis Makinesi 14,78 17,73
4 1 = %" Kol agz1 Overlogu Overlok Makinesi 3,04 3,64
5 1 X é Kol agz1 Dikimi Diiz Dikis Makinesi 8,05 9,66
6 | 1 % e Kapiison Overlogu Overlok Makinesi 8,78 10,54
7 1 5 g Kapiison Baskisi Diiz Dikis Makinesi 8,15 9,78
8 1 Koprii ve Askilik Hazirligt Overlok Makinesi 3,43 4,12
9 1 Cep Agzi Overlogu Overlok Makinesi 2,90 3,48
10 1 a 'g‘) Cep Agz1 Dikimi Diiz Dikis Makinesi 7,73 9,27
1|1 © § Cep Cevresi Overlogu Overlok Makinesi 5,40 6,48
12 1 Cep Kenar1 Kivirma Utii 12,58 15,09
13 1 Cebin Sag Bedene Montajt Diiz Dikis Makinesi 18,19 21,83
14 1 Cebin Sol Bedene Montaji Diiz Dikis Makinesi 21,87 26,25
15 1 Cep Agzi Emniyet Dikisi Diiz Dikis Makinesi 13,01 15,62
16 1 Koprii ve Askilik Dikimi Regme makinesi 3,48 4,18
17 1 Koprii ve Askilik Kesimi El Isi (makasla) 3,30 3,96
18 1 Kopriiniin On Bedene Montajt Diiz Dikis Makinesi 9,08 10,89
19 1 Kol Rigolas1 El Isi (makasla) 14,00 16,80
20 1 On Beden Rigolast El Isi (makasla) 21,85 26,22
21 | 1 Arks:‘?;‘ﬁi?f‘l ve Overlok Makinesi 26,35 31,62
22 1 Omuz ve Kol Baskisi Diiz Dikis Makinesi 30,81 36,98
23 2 Bedenlerin Birlestirilmesi Overlok Makinesi 43,09 51,71
24 1 Kapiisonun Bedene Montaji Overlok Makinesi 17,78 21,33
25 1 Kapiison Overlogunun Baskist Diiz Dikis Makinesi 12,04 14,45
26 1 Bornoz Cevresi Overlogu Overlok Makinesi 19,44 23,32
27 2 Pervaz Dikimi Lastik Zincir Dikis Makinesi 36,85 44,21
28 1 Etek Dikimi Diiz Dikis Makinesi 35,49 42,59
29 1 Askilik Montajt Diiz Dikis Makinesi 20,30 24,36
30 1 Kol Ucu Emniyeti Diiz Dikis Makinesi 26,99 32,39
31 1 Etiket Takimi Overlok Makinesi 8,50 10,20
Toplam siire 579,67
12 C. U.Miih.Mim.Fak.Dergisi, 26(2), Aralik 2011




Cizelgede belirtilen 8 ve 16 no’lu proseslerde adet
bazinda islem yapilamadigi i¢in metraj {izerinden
siire tutulmustur. Olgiilen siire bir bornoz icin
hesaplanmigstir, ¢izelgede ortalama zaman degeri
olarak gosterilmistir. Koprii ve askilik hazirligi
prosesi (8) icin pastaldan alinan fire parcalarma
overlok yapilmigtir. 10 adet bornoz icin gerekli
olan koprii overlok iglemi 24,90 sn, askilik icin
yapilan overlok islemi ise 9,39 sn olmak {izere
toplamda 34,29 sn siirmiistiir. Dolayistyla ortalama
zaman degeri bir adet bornoz i¢in 3,43 sn olarak
alimmis ve cizelgede bu deger belirtilmistir. Benzer
sekilde, koprii ve askilik dikimi prosesi (16) i¢in
recme makinesi kullanilmistir. Toplamda 10
bornoz i¢in koprii ve askilik dikilmesi 34,75 sn
stirmektedir. Dolayisiyla ortalama zaman degeri
bir bornoz icin 3,48 sn olarak alinmis ve ¢izelgede
bu deger belirtilmistir.

2.2.2. incelenen Bornoz icin Proses Analizi

Dikimhanede ekip caligmasinin 6nemini ortaya
koyan analiz metodu proses analizi olarak
tanimlanir. Amact operasyonlarin (dikis
adimlarinin) proses sirasint agikliga kavusturmak
ve karmasik prosesleri sembollerle daha kolay
anlasilir sekilde ifade etmektir. Proses analizi;
prosesleri gelistirmek, iiretim plant ve proses
kontrolii i¢in gerekli bilgileri verir [14]. Proses
analizinde agagidaki sembollerden faydalanilir

Cizelge 2. Dikis sembolleri [14]

Sembol Agciklama

(O |Diiz Dikis Dikme

@ Spesiyal Makineler veya aparatlar ile
yapilan dikis

@ Utii ve El Isi

Pres

O Nakil Isi

|:| Miktar Kontrolii

<> Kalite Kontrol

v Kesilmis Hammadde ve Parcalarin
Muhafazasi

A Tamamlanmis Uriinlerin Muhafazasi
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Proses analiz tablosu olusturulurken, iiriiniin
parga adedi ve birlestirme sirasi1 gézden
gecirilir, irlinlin parcalari analiz edilerek islem
sirasina gore uygun sembollerle sekil 2’de
verilen kurallara gore kayit edilir.

Malzeme Parcalarmin Ismi

Net Uretim

Siiresi \ Proses Adi

}%(Makine Modeli ve Aparat Ad1)
Proses

Sembolleri

Proses numarasi semboliin
icinde gosterilir

Sekil 2. Birlestirme Prosesi Ifade Yéntemi [14]

Incelenen bornozun proses analiz tablosu

hazirlanarak, Sekil 3’de verilmistir.
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Bornoz Dikiminde Uretim Yonetimi Uzerine Bir Calisma

(Daz dikis makincsiy
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Sekil 3. Proses analiz toblosu [13]

2.2.3. Dikim Bandinin Verimliligi Uzerine
Yapilan Calismalar

Dikim bandinda ¢alismanin senkronizasyonu igin
yapilmasi gerekenler asagida verilmistir.

Pitch Time (PT): Bant iginde ayn1 anda ¢aligmay1
stirdiirmek i¢in kullanilan temel siiredir. Bu siire
hesaplanirken banttaki biitiin isgilerin ayn1 anda
ekip olarak caligsmay siirdiirmesi kosulu esas alinir
ve asagidaki sekilde hesaplanir;

PT = Uretim Siiresi / Is¢i Sayist 2)

14

UPT=PT/OV 3)
LPT = 2x PT - UPT ()

PT :Pitch Time

LPT : Alt Kontrol Sinir1

UPT : Ust Kontrol S

OV  : Organizasyon Verimliligi (Bant
Organizasyonunun verimliligi en az %85 olacak
sekilde organize edilmelidir.)

Bu ¢alisma i¢in dikimhanede toplam standart

tretim siiresi 579,67 sn, is¢i sayist ise 30’dur.
Buna gore;

C. U.Miih.Mim.Fak.Dergisi, 26(2), Aralik 2011



PT =579,67 /30 =19,3 sn
UPT =19,3/0,85=22,7 sn
LPT =2x19,3-22,7 = 15,9 sn olarak hesaplanir.

Hesaplanan PT’ye ve proses analiz tablosundaki
(sekil 3) proses siirelerine gore; her bir iste
calisacak is¢i sayilari asagidaki gibi
hesaplanmustir.

Overlok dikis: 9 isci (overlok dikiste toplam siire / PT)

Pinar Duru Baykal ve Miige Tung

Diiz dikis: 14 is¢i (diiz dikiste toplam siire / PT)

Lastik ve re¢me dikis: 4 is¢i (lastik ve regme dikiste
toplam stire / PT)

Utii ve el isi: 3 isei (iitii ve el isinde toplam siire / PT)

PT, ist ve alt kontrol sinirlar1 g6z 6niine alinarak
prosesler ve proseslere ayrilan siireler ¢izelge 3’de
verilmistir [13].

Cizelge 3. Proseslere Ayrilan Stireler

Isci Proses Proses ismi

Proses Zamani

Ayrilan Std. Proses Siiresi

No No (sn) (Toplam proses siiresi / is¢i sayisi)
1 1 Kemer ucu overlogu 9,99
2 4 Kol agzi overlogu 3,64
6  Kapiison overlogu 10,54
8 Koprii ve askilik hazirligi 4,12 38,25"/2=19,1"
9  Cep agzi overlogu 3,48
11  Cep gevresi overlogu 6,48
3 3 Kemer ucu kapama 17,73
4 5 Kol agz1 dikimi 9,66 37,17"/2=18,5"
7  Kapiison baskisi 9,78
5 10  Cep agzi dikimi 9,27
6 13 Cebi sag bedene montaji 21,83 72,97" /4 =182"
7 14  Cebin sol bedene montaj1 26,25
8 15  Cep agzi emniyet dikisi 15,62
9 12 Cep kenar1 kivirma 15,09
10 17 Kopri ve askilik kesimi 3,96 62,07"/3=20,7"
11 19 Kol Rigolast 16,80
20  On beden rigolast 26,22
12 18  Kopriiniin 6n bedene montajt 10,89
13 22 Omuz ve kol baskisi 36,98 62,32" /3 =20,8"
14 25 Kapiison Overlogunun baskisi 14,45
15 21  Arka—6n beden ve kol montaji 31,62
16 24  Kapiisonun bedene montajt 21,23 86,47"/4=21,6"
17 26  Bornoz g¢evresi overlogu 23,32
18 31  Etiket takimi 10,20
19 23 Bedenlerin birlestirilmesi 51,71
20 51,71"/3=17,2"
21
22 2 Kemer dikimi 21
23 16  Koprii ve askilik dikimi 4,18 69,39"/4=17,3"
24 27  Pervaz dikimi 44,21
25
26 28  Etek dikimi 42,59
27 29  Askilik montaji 24,36 99,34"/5=19,9"
28 30 Kol ucu emniyeti 32,39
29
30

C. U.Mllih.Mim.Fak.Dergisi, 26(2), Aralik 2011
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Bornoz Dikiminde Uretim Yonetimi Uzerine Bir Calisma

PT, UPT, LPT ve gizelge 3’deki proseslere ayrilan
stireler esas alinarak Pitch semasi olusturulmustur

gostermektedir. PT’ye gore, dikim bandinda
amaglanan giinliik verim, darbogazin giinlik

(Sekil 4). Semada yatay eksen; proseslere ayrilan  verimi ve organizasyon verimi  asagidaki
stireleri, dikey eksen ise PT, UPT ve LPT’yi formiillerle hesaplanmaktadir [14].

Amacglanan Giinliik Verim = Giinliik Calisma Zamani / PT (5)
Darbogaz Giinliik Verim = Giinliik Calisma Zamani / Darbogaz Islem Siiresi (6)
Organizasyon Verimi = PT / Darbogaz Islem Siiresi @)

Amaglanan Giinliik Verim Miktan = 28800 / 19,3 = 1492 Adet

Darbogjaz Ginlik Verim Miktan = 28800 / 21,6 = 1333 Adet
Organizasyon Verim Yuzdesi = 19,3 / 21,6 = 0,893 (% 89,3)

Zaman
sn)

PROSES

Sekil 4. Pitch semas1 [13]

Pitch semasi, darbogaz noktasinin belirlenmesi
bakimindan faydalidir. Sekilde daire igerisine
alman 21,6 sn’lik en yiiksek proses siiresi
darbogaz olarak belirlenmistir. Optimum bant
verimliligi i¢in darbogaz siiresinin azaltilabilmesi
ve proseslerin zamanlarinin PT’ye yakin bir
dagilim gostermesi gerekir.

Bu calismada
azaltilabilir;

darbogaz siliresi su sekilde

- Darbogaz noktasinda yer alan makine ve
ekipmanin 1slah edilmesi ve is¢inin kabiliyetini
artirict  egitim  caligmalarinin  yiiriitilmesi
yoluyla azaltilabilir.

- Darbogazlarin o6zellikle bir 6nceki ve bir
sonraki  proseslerle olan iliskisi iyice
incelenerek, gerekiyorsa  islem  akig
degistirilebilir.

16

Cizelge 3’de dar bogaz prosesi (21, 24, 26 ve 31
numaral1 islemler) overlok isi igermektedir. Islem
siiresi 23,32 sn olan 26 numarali islem; 21, 24 ve
31 numarali islemlerden ayrilip overlok isini iceren
23 numarali prosese ecklenir ise asagidaki
iyilesmeler saglanir.

(86,47-23,32)/3=21,05" (yeni dar bogaz siiresi)
Dar bogaz giinliik verim miktar1 = 28800/21,05 =
1368 adet

Organizasyon verim Yyiizdesi =19,3/21,05=0,916
(% 91,6)

Yapilan iyilestirme sonucunda; dar bogaz giinliik

verim miktar1 1333 adetten 1368 adede,
organizasyon verimi ise %89’dan  %92’ye
yiikselmistir.

Ayrica daha onceki dar bogaz prosesinden alinan
26 numarali islem, 23 numarali islem ile
birlestirilerek, yeni proses siiresi asagidaki gibi
hesaplanir.

(51,71 + 23,32) / 4 = 18,75 sn

Birlestirmeden onceki proses siiresi 17,2 sn iken
yeni halde 18,75 sn’ye ¢ikmistir. Boylece PT’ye
yaklagtirilarak bu proseslerde de iyilestirme
saglanmigtir [13].

3. SONUC

Son yillarda kaydedilen teknolojik gelismeler ve
global ticaretin yogunlagmasi sonucu ortaya ¢ikan
siki fiyat ve kalite rekabeti iiretim yontemlerinde
ve yonetiminde yeni kavram ve fonksiyonlarin
dogmasina yol agmistir. Konfeksiyonda ¢ok sayida
par¢adan olusan bir mamuliin {iretilmesi i¢in;
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- Gerekli hammadde ve malzemelerin g¢esitli
kaynaklardan uygun fiyatla ve istenilen
zamanda saglanmasi,

- Her parcanin degisik spesifikasyonlara gore
islenmesi,

- Mamullerin istenilen yerlerde ve istenilen
zamanda ve miktarda hazir bulundurulmasi,

- Tim faaliyetlerin eldeki is giici ve
makinelerden en iyi sekilde yararlanmak
suretiyle son derece smurli siireler icinde
gerceklestirilmesi gerekmektedir.

Bu zorunluluklar giiniimiizde iiretim yonetiminin
6zel bir anlam ve 6nem kazanmasina yol agmistir
[8]. Bu kapsamda, Konfeksiyon igletmelerinde de,
kisa iiretim zamaninda kaliteli ve diisiik maliyetli
iretimin  tasarlanip, planlanip  uygulanmasi
gerekliligi ortaya ¢ikmustir.

Bu calismada bir bornoz siparisi ele alinmis, bu
siparis i¢in dikim bdliimiinde iiretim ydnetimi
kapsaminda  c¢aligmalar  yapilmistir.  Dikim
boliimiinde proses sirasi belirlenmig, zaman
Ol¢limii ve proses analizi yapilmis, pitch time, st
kontrol sinir1 ve alt kontrol sinir1 belirlenmistir.
Pitch semast olusturularak, dikim bandinin
verimliligi analiz edilmistir. Caligmada elde edilen
sonuglar agsagida 6zetlenmistir.

- Isletmede yapilmayan proses analizi yapilarak
dikim prosesinin daha anlasilir hale gelmesi
saglanmustir.

- Yapilan zaman 6l¢iimii ile isin ne kadar siirede
gerceklestigi tespit edilmistir.

- Dikim prosesi i¢in standart {iretim zamant
belirlenmis, pitch time, UPT ve LPT
hesaplamalar1 ~ yapilmis,  pitch  semasi
olusturulmus, dar bogazlar tespit edilmistir.

- Mevcut durumdaki dar bogaz siiresinin
azaltilmasina yonelik ¢oziimler sunulmustur.

- Onerilen iyilestirme ile dikim bandinda giinliik
iiretim miktarinin Ve organizasyon veriminin
arttig tespit edilmistir.
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