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OZET

Siire¢ odakli ¢aligmalar isletme performansi agisindan biiyiik 6nem tagimaktadir. Bu
nedenle iretimlerini rekabet ortaminin bekledigi yiiksek verimlilik ve performans, esnek
bir yap1 ayrica diisiik maliyet ile ger¢eklestirmeyi hedefleyen hazir giyim isletmelerinin
stirecler lizerinde titiz yaklagimlarda bulunmalar1 gerekmektedir. Bu ¢alisma, temel kadin
ceketi liretimi icin etkin siire¢ aktivitelerinin neler oldugunu ortaya koymak amaciyla
hazirlannmstir. Tarama modelli arastirmanin  &rneklemini, Konya Ilinde faaliyet
gostermekte olan kiiciik 6lgekli ti¢ hazir giyim isletmesi olusturmaktadir. Ayni iiriini
iretmekte olan {i¢ hazir giyim isletmesinde bayan ceket iiretiminde uygulanan farkl
dikim siiregleri, siire¢ aktiviteleri ve siire¢ sorumlusu boyutlarinda analiz edilmistir.
Aragtirmadan elde edilen bulgurdan yola ¢ikarak isletmelerin belirlenen gostergeler
acisindan benzer dagilimlar gosterdigi saptanmis, her ii¢ isletmede de siiregler igerisinde
katma deger olugturmayan faaliyetler tespit edilmistir. Arastirma sonucunda elde edilen
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veriler dogrultusunda hazir giyim isletmelerine kadin ceket {iretimine yo6nelik bir siire¢
Onerisinde bulunulmustur.

Anahtar Kelimeler: Hazir Giyim Sektorii, Siire¢ Analizi, Siire¢ Kiyaslama, Siire¢
Tyilestirme.

Jel Kodu: M11

IMPROVISATION OF PRODUCTION PROCESSES IN READY-MADE
CLOTHING ENTERPRISES BY MEANS OF COMPARISONS
ABSTRACT

Process-oriented studies are of great importance for enterprise performance.
Therefore, ready-made clothing enterprises that aims to realize their production with high
efficiency and performance in flexible structure and with a low cost are to follow touchy
approaches to processes.

Ready-made clothing sector is under the intense pressure of such factors as fashion,
design, production flexibility, organization, time, cost and product quality
(Yiicel:2002:212). Manufacturing simply good quality products and selling them at
reasonable prices is not sufficient any more, accomplishments in such indicators like the
production time, renewal of product varieties, storage period and time needed for
preparing a collection are seen as significant means of competition. In this period,
manufacturers of ready-made clothing are to be faster to shorten all process from design
to the points of sales (Firat, 2005:113).

In particular, fast fashion trends have created a great pressure of speed on all these
processes. With the fast fashion trend which has developed as a strategy which aims to
accelerate purchasing recycle and the processes through which new fashion products
appear in the stores to meet consumer demands, clothing consumption has increased very
fast (Barnes and Gaynor,2006:259). The more variety the consumers want to see, the
greater the pressure on the manufacturers to decrease the number of production per model
and to increase the variety of models. Therefore, collection works which were performed
for two seasons in a year now left its place to a new collection for every new week
understanding (Kiling and Sener,2009:4). This pressure pushed the producers to be
process oriented rather than being product oriented. Such an approach can lead to
production activities which do not create any added value in the process. As a matter of
fact, process supervisors may avoid performing process analysis for each one of the
variety of models of the same product type with very low production volume. Efforts to
improve processes like job study, activity analysis and added value analysis, techniques
like reconstruction of processes and even comparisons of processes might not be
considered to be useful for production processes with a great deal of variety. At this point,
it is possible that manufacturers constructing flexible production systems and managing
them and maintain process-oriented activities gain a great competitive edge over their
rivals.

The aim of this study is to reveal the effective process activities for basic women’s
jacket. In the process of the study, different sewing processes, procession ( process
activities) and employer ( process supervisor) dimensions in three ready-made clothing
enterprises manufacturing the same product were analyzed the differences in the process
and added value creation activities were determined.

The definition of the process in an organization enables the tracking of the
effectiveness and efficacy of the processes, the conduction of analysis and improvisation
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studies in critical processes. Otherwise, the lack of management in the process will not
lead to some basic process related problems like performing jobs without added value,
protraction of circulation process, defective outputs. Therefore, ready-made clothing
manufacturers are to grasp the importance of process and any efforts with regard to this
are of great importance for the performance of the organization. This result which was
proved in the literature and in empirical studies, reveals the significance of the study
which is projected to obtain an optimum process.

The data for the study in which the screening method was used was collected by the
researcher via information forms, observation and interviews. The work flow in the three
ready-made clothing organizations were classified and examined as follows front
preparation, back preparation, arm preparation, collar preparation, liner preparation and
montage. The work flow schemas for each process were prepared. In the ready-made
clothing organizations coded as A-B and C, jacket production processes were analyzed
comparatively with the tables prepared according to process and worker. With this aim in
mind, the processes in the procedures illustrated with flow schemas in three organizations
are listed in a table. In these tables, each worker was coded with a letter. As a result of the
study, the optimum production process for the jacket model in this study was created.

As a result of the study, it was determined that organizations follow similar processes
in jacket production. The processes, which were determined not to create added value,
need process improvisation efforts. However, manufacturers, which have developed
production processes as a result of experience or copying similar organizations, were
found to be away from process improvisation understanding. However, ready-made
clothing organizations that want to be innovative and dynamic and keep pace with
changes are to continuously keep their process under control and manage them.

However, in order to meet fast changing, very various and numerous different models
demands of various volumes of lots flexible and efficient production processes are to be
applied. To achieve this, an optimum process is to be formed for the basic model in every
product group. When model variations are necessary, it is possible to integrate the change
to the optimum process by analyzing only the parts different from basic model. Therefore,
it will be possible to rapidly realize effective and efficient process for every new model
and the flexibility of the process can be achieved.

Such a study will get rid of the burden of making process analysis for every new
model and manage challenging process improvisation activities when needed. Even when
an improvisation in the process is required, this improvisation will be very rapid as it is
only related with the parts to be included in the optimum process.

Keywords: Ready-to-Wear Sector, Prosess Analysis, Process Benchmarking, Process
Improvement.

Jel Code: M11

1. GIRiS

Tiirk Hazir Giyim Sanayisi lizerine yapilan degerlendirmeler, diinya
piyasasinda yer edinmis olan imalat sanayisinin, uluslararasi
piyasalardaki siirekli degisen kosullara, yeni iiretim siirecleri ile uyum
saglayarak  basarili  oldugunu  gdstermistir.  Ancak, yine bu
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degerlendirmeler bu gelismenin siirdiiriilebilmesi i¢in doniisim ve
uyumun siirekli hale getirilmesi gerektigine isaret etmektedir (Eraydn,
2000:114). Sektor, kiiresellesen ve giderek artan rekabet ortaminda moda,
tasarim, iiretim esnekligi, organizasyon, zaman, maliyet ve iiriin kalitesi
gibi faktorlerin yogun baskis1 altinda kalmistir (Yiicel, 2002:212). Artik
sadece kaliteli iiretim yapmak ve bunu makul fiyata satmak yeterli
olmamakta, {iretim siiresi, iiriin g¢esidini yenileme sikligi, depolama
zamani, koleksiyon hazirlama siiresi gibi gostergelerin basarisi dnemli
rekabet araglart olarak goriilmektedir. Bu donemde hazir giyim
ureticileri, tasarimdan satis noktasina ulagsmaya kadar biitiin siirecleri
kisaltmaya, daha hizli olmaya c¢alismalidir (Firat, 2005:113). Bu bask1
altinda yiiksek verimlilik ve diisik maliyetle {retimlerini devam
ettirebilme amaci olan tiim hazir giyim isletmelerinin siireglerini
tanimlayip yonetmesi, giincellemesi bu dogrultuda siire¢ iyilestirme
caligmalarina gereken 6nemi vermesi gerekmektedir.

Ozellikle hizli moda akimi tiim siirecler iizerinde bir hiz baskisi
olusturmustur. Tiiketici taleplerini karsilamak i¢in, satin alma dongiisiinii
hizlandirmay1 ve yeni moda iirlinlerin magazalarda yerini almasi i¢in
gerekli siireyi azaltmay1 hedefleyen bir strateji olarak gelisen hizli moda
akimi ile birlikte giyim tiikketimi hizla artmistir (Barnes ve Gaynor,
2006:259). Bu siirecte tiiketicilerin daha fazla cesit gérmek istemesi,
ireticileri model basma Tretilecek siparis miktarlarini diigirmeye ve
model ¢esitliligini artirmaya zorlamistir. Dolayisiyla hazir giyim
endiistrisi i¢in yilda iki sezon i¢in gergeklestirilen koleksiyon ¢aligmalari
yerini her hafta i¢in yeni bir koleksiyon anlayisina birakmistir (Kiling ve
Sener, 2009:4). Bu baski bir anlamda iireticileri siire¢ odakli olmaktan
ziyade irlin odakli olmaya yoneltmistir. Boyle bir yaklasim o6zellikle
siireglerde katma deger yaratmayan faaliyetlerin ortaya g¢ikmasi ile
sonuclanabilir. Nitekim siire¢ sorumlulari, ayni {iirlin tiirtinde diisiik
iiretim hacmine sahip ¢ok gesitli modellerin her biri igin ayr1 ayri siireg
analizi yapmaktan kacinabilir. Is etiidii, faaliyet ve katma deger analizi
gibi siireglerinin iyilestirilmesine yonelik cabalar, siireglerin yeniden
yapilandirilmasi ve hatta siireglerin kiyaslanmasi gibi teknikler ¢cok fazla
gesitliligin oldugu tiretim siiregleri i¢in kullanigh goériilmeyebilir. Bu
noktada, {iretim sistemlerini esnek olarak yapilandirip yonetebilen ve
stire¢ odakli olarak faaliyetlerini siirdiiren iireticilerin rakiplerine oranla
biiyiik bir avantaj saglamasi muhtemeldir.
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Siire¢ ile ifade edilen; miisterilere somut degerler sunan ciktilarin
iretimine yonelik bir veya daha fazla aktiviteden olusan, yapisal,
Olciilebilen faaliyetlerin toplamidir (Macioce, 2003:12). Bu faaliyetlerin
higbirisi miisteri i¢in tek bagina bir deger tasimaz. Miisteriyi ilgilendiren,
faaliyetlerin sonucu yani birbiriyle iligkili faaliyetlerin sonunda iirliniin
teslim edilmesidir. Bu anlamda siirecler, tiim isletmelerin Oziini
olusturur. Isletmeler siiregler sayesinde miisteriler icin deger yaratirlar
(Hammer, 1998:4). Siirecin bu 6neminden hareketle dogan ve bir yonetim
anlayisin1 ifade eden siireglerle yonetim, yonetim isini siireglere
odaklanarak yapmak anlamina gelmektedir. Bu agidan siire¢ yoOnetimi,
verimliligi ve etkinligi arayan isletmeler i¢in hayati bir yaklasimdir. Daha
iyiyi daha hizli ve daha hesapli yapmak isteyen igletmeler siireclerini
yonetmedikge basarili olamayacaktir (Kirim, 2004:156 ). Siire¢ yonetimi,
sirkette var olan tiim siireglerin, degisen miisteri gereksinimleri ve
beklentileri dogrultusunda analiz edilerek siirekli iyilestirilmesini
ongormektedir. Bu yapilmadiginda, siire¢ ne kadar etkili olursa olsun,
miisteri gereksinim ve beklentileri zaman i¢inde degiseceginden, siirecin
performansi ve miisteriyi memnun etme diizeyi de diisecektir (Simsek,
2000:66 ).

Siireg iyilestirme, siireclerin igleyisinde belirgin iyilesmeler saglamak
amaciyla siireglerin analizi ve yeniden dizayni olarak tanimlanabilir.
Siire¢ odakli iyilestirme diislincesi, organizasyonel performansin ve
rekabetin ylikseltilmesinde bir arag olarak kullanilmaktadir (Kock,
1999:17). Bir baska tanima gore siire¢ iyilestirme, bir organizasyonun
mevcut silireclerinin isleyisi i¢cinde Onemli gelismeler yapmak igin
sistematik bir metodoloji gelistirme ¢aligmasidir. Siire¢ iyilestirmede
amag; istenilen sonuglarin saglanmasiyla daha etkili siirecler elde etme,
kaynaklarin minimum kullanimini saglama ve de miisteri ihtiyaglarindaki
ve is cevresindeki degisimlere daha hizli adapte olabilen siiregler elde
etmedir (Ramussen, 2003:3). Uretim siiregleri, katma deger yaratan
bilesik faaliyetlerdir. Dolayisiyla {iiretim siireglerini anlamak, kontrol
etmek ve iyilestirmek bilyiik caba gerektirir. lyilestirme calismalarini
yenilik olarak disiindiigimiizde iiretim siireci yenilikleri {iretimin
etkinligini ve hizini arttirmak, maliyetleri diisiirmek amaciyla yapilan ve
yavag ilerleyen bir yenilik tiiriidiir (Durna, 2002:92). Siiregler, miisteri
ihtiya¢ ve beklentilerine odaklanma ve rakip sirketlerin {stiinliiklerinden
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ve yapilarindan farkli orijinal tasarlanmis operasyonlar ile iyilestirilebilir.
(Keen, 1997:1).

Siirecleri belirleyici bir takim temel 6geler bulunmaktadir. Her siiregte
bulunan bu temel 6geler; tedarikei, girdi, ¢ikt1, miisteri, siire¢ performans
Olciitleri, miisteri ihtiya¢ ve beklentileri, siire¢ aktiviteleri, siire¢ sahibi,
siireg sorumlusu ve siireg ekibi olarak siralanabilir. Arastirmaya konu
olan siire¢ aktiviteleri; siire¢ girdilerini ¢iktilara doniistiiren siire¢
icerisinde yer alan faaliyetler olarak tanimlanirken, siire¢ sorumlusu;
stirecin ilgili kisimlarini yiiriiten, temsil eden ve organizasyonda siire¢
sahibine bagl ¢alisan kisiler olarak tanimlanmaktadir (Bozkurt, 2003:13;
Taskin ve Glimiis, 2003:59).

Bu arastirmanin amaci, temel kadin ceketi iiretimi i¢in etkin siire¢
aktivitelerinin neler oldugunu ortaya koymaktir. Arastirma siirecinde ayni
iriinii tiretmekte olan {i¢ hazir giyim isletmesinde bayan ceket iiretiminde
uygulanan farkli dikim siirecleri, islem (siire¢ aktiviteleri) ve isgoren
(slire¢ sorumlusu) boyutlarinda analiz edilerek siireglerdeki farkliliklar ve
katma deger yaratmayan faaliyetler tespit edilmistir.

Bir organizasyondaki siireglerin tanimlanmasi ile siireglerin etkinlik
ve verimliliklerinin takibi, gerekli goriilen kritik siireglerde analiz ve
iyilestirme ¢aligmalarin yiriitilmesi saglanabilir. Aksi takdirde siiregler
yonetilemeyecegi i¢cin katma degeri olmayan islerin yapilmasi, ¢evrim
siiresinin uzamasi, hatali ¢iktilar gibi temel siire¢ sorunlari ortaya
cikacaktir. Dolayisiyla hazir giyim {ireticilerinin, siireclerin 6nemini
kavrayarak bu konuda yapacaklari her tiirlii ¢alisma, isletme performansi
acgisindan biiyiilk 6nem tasiyacaktir. Literatiirde ve uygulamalarda tespit
edilen bu bulgu, optimum bir siire¢ elde etmek iizere planlanan
calismanin énemini ortaya koymaktadir.

2. YONTEM

Optimum bir kadin ceketi {iretim siireci elde etmek {izere kadin ceketi
iiretiminde, aynm iiriin modelinde uygulanan farkli dikim siireclerinin,
islem ve iggdren boyutlarinda incelenerek siireglerdeki farkliliklar ve
katma deger yaratmayan faaliyetleri ortaya koymayir konu edinen
aragtirma, tarama yontemiyle gergeklestirilmigtir. Arastirma verileri,
arastirmaci tarafindan bilgi formlari, gozlem ve goriisme yontemleri ile
elde edilmistir. Arastirma kapsamindaki {i¢ hazir giyim isletmesinde
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bayan ceket tiretimindeki is akisi, 6n hazirlik, arka hazirlik, kol hazirlik,
yaka hazirlik, astar hazirlk ve montaj olarak siniflandirilarak
incelenmistir. incelenen her bir siirecin is akis semalar1 hazirlanmistir. A-
B ve C olarak kodlanan hazir giyim isletmelerinde, ceket iiretim siirecleri
islem ve isgdren acgisindan hazirlanan tablolar yardim ile karsilastirmali
olarak analiz edilmistir. Bu amacla her ii¢ isletmede de akis semalari ile
resmedilen siireglerdeki islemler bir tabloda siralanmistir. Bu tablolarda
her bir isgéren bir harfle kodlanarak isimlendirilmistir. Aragtirma
sonucunda ise, arastirmaya konu olan ceket modeli i¢in optimum bir
iiretim stireci olusturulmustur.

Analiz ¢alismalarina konu olan model Sekil 1’de gosterilmistir.
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Sekil 1. Dikim Siireci Analiz Edilmis Olan Ceket Modeli

Aragtirma kapsamindaki A Isletmesinde 27, B Isletmesinde 26, C
Isletmesinde ise 28 isci calismaktadir. Isletmeler, kesim, dikim ve
iitiileme siireclerinde aym tiirde ve yakin sayida makine ve techizata
sahiptir. Her ii¢ isletmede de kesimde kullanilan tek arac, yuvarlak ve dik
bigakli motorlu makaslar olurken, dikimde ¢ogunlukla diiz dikis
makinesi, itilemede ise vakum c¢ekisli itiler kullanilmaktadir. Bu
gostergeler, Tiirk hazir giyim sanayisinde KOBI olarak faaliyet gdsteren
isletmelerin genel karakteristiklerini yansitmaktadir. Nitekim Calisma ve
Sosyal Giivenlik Bakanligi verilerine gore, hazir giyim sektorlerinde
istihdam, kiiclik o6lgekli (50°nin altinda c¢alisan1 olan) isyerlerinde
yogunlagmaktadir. 2010 yili kayitlarina gore, Tiirkiye genelinde 28.411
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igyerinde 390.140 kisi hazir giyim imalatinda istihdam edilmektedir.
Kayit disilik dikkate alindiginda, 1.500.000 kisinin hazir giyim sanayinde
calistig1 tahmin edilmektedir (T.C. Bilim, Sanayi ve Teknoloji Bakanligi,
2012:9). Bu veriler KOBI’lerin Tiirk hazir giyim sanayisi i¢in énemini
ortaya koymaktadir. Genel profili yansitan veriler, arastirmanin
orneklemini olusturan {i¢ isletmenin se¢ilmesinde etkili olmustur.

Uygulanan {iretim siirecleri A ve B Isletmelerinde zaman icinde
tecriibe sonucu olusturulmus iken C Isletmesi benzer isletmeleri kopya
ederek olusturmustur. Arastirma kapsamindaki {i¢ isletmenin de
performans 6lgme calismalart yapmadigr tespit edilmistir. Buna karsi, A
Isletmesi iiretimde kullanilan ydntem ve is tekniklerini kismen yeterli
bulurken B ve C Isletmelerinin yetersiz buldugu saptanmustir. A
Isletmesi, is akis1 sirasinda kismen de olsa dar bogazlarin olustugunu, B
Isletmesinde olusmadigini, C Isletmesinde ise dar bogazlarin olustugunu
belirtmistir. Aragtirma kapsamindaki ii¢ isletmenin de teknik bilgi
transferi yapmadigi tespit edilmistir. Uriinlerde karsilasilan kalite
problemlerine birinci derecede sebebi, A ve B Isletmeleri ‘calisanlar’, C
[letmesi ise ‘makine ve techizat’ olarak belirtilmistir.

3. ARASTIRMA SONUCLARI

Siire¢ planlama, siiregle ilgili faaliyetleri ydneten siire¢ sahibinin
sorumlulugunda yiiriitiilen bilgi temelli bir ¢aligmadir. Siire¢ sahibinin,
stirecin belgelenmesini saglamak, siire¢ performansini 6lgmek/gozlemek,
sorun ve firsatlart tanimlamak, iyilestirme ¢aligmalarii baglatmak, diger
siirecler ve boliim yoneticileriyle koordinasyon ig¢inde olmak, siire¢
performansin1 artirmak gibi olduk¢a 6nemli sorumluluklar1 da vardir
(Pande vd, 2004:405). Bu nedenle siire¢c sahibi olarak, siireci taniyan,
iyilestirme c¢aligsmalara yatkin, bilgi ve siire¢ becerileri agisindan yetkin
kisiler istihdam edilmelidir. Ancak, 6zellikle KOBI niteligindeki hazir
giyim igletmelerinin bu tiirde yetismis isgiicii c¢alistirma imkanindan
yoksun oldugu goriilmektedir. Tiirkiye Giyim Sanayicileri Dernegi’nin
hazir giyim sektoriiniin gelistirilmesi ve rekabet giiciiniin artirilmasi
amaciyla yaptig1 cesitli ¢aligmalar egitimli isgiicli konusundaki sikintiya
isaret etmektedir. Yiritiilen ¢calismalarda sektor i¢in en onemli ve kritik
konu “egitim, beceri ve is basi egitimi” olarak nitelendirilmistir.
Sektordeki ¢ogu sorunun ¢oziimiinde, egitim ve beceri seviyesinin
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yiikseltilmesi ve egitim stirekliligi ilk ihtiya¢ olarak kabul gormiistiir
(TGSD, 2005).

Arastirma kapsamindaki A-B ve C Isletmelerinde, &n hazirlik
siirecinin islem ve isgoren agisindan karsilastirilmasina yonelik bulgular
Tablo 1°de verilmistir.

Tablo 1. A-B ve C Isletmelerinde On Hazirlik Siirecinin Islem ve
Isgoren Acisindan Karsilastirilmasia Dair Bulgular

iSLEM | iSLEM ADI ISGOREN*
SIRASI A isletmesi B isletmesi C lisletmesi A|B| C
1 Tela yapigtirma Tela yapistirma Tela yapigtirma ala]| a
2 Regule yapma Pens dikme Regule yapma b|b| Db
3 Pens dikme Kup dikme Pens dikme c|b| c
4 Kup dikme Mostra dikme Kup dikme clc]| ¢
5 Mostra dikme Etiket dikme Mostra dikme d|c| d
6 Etiket dikme Dikis pay1 Dikis pay1 d|d|ef
itiileme itlileme
Mostra pay1 Mostray1 Mostray1
7 . v . p e | d|ef
araglama cevirerek {itiileme | ¢evirerek iitiilleme
Dikis pay1 Kol oyuntusuna Kol oyuntusuna
8 . f|d]ef
iitiileme tela yapistirma tela yapistirma
Mostray1 Etek ucuna tela Etek ucuna tela
9 . g fl|dijef
cevirerek iitiileme yapistirma yapistirma
Etek ucuna Etek ucuna
10 Kol oyuntusuna apiskan serit apiskan serit f|djef
tela yapigtirma yapisxan s yapisxan g ’
yapistirma yapistirma
Etek ucuna tela
11 f
yapistirma
Etek ucuna
12 yapiskan serit f
yapistirma

*sgoren isimleri alfabetik olarak kodlanmstir.

Tablo 1, siiregte yer alan iglemler acisindan incelendiginde, A-B ve C

Isletmelerinde, 6n hazirhik siirecleri arasindaki en biiyiik farkliligin, &n
bedenlerin telalanmasindan sonraki ‘regule yapma’ isleminde oldugu
goriilmektedir. A ve C Isletmeleri kesimden sonra regule islemi yaparken
B lIsletmesi yapmamaktadir. Yapilan islem, isletmeler tarafindan kesim
kalitesi agisindan gerekli goriilmekle birlikte siire¢ verimliligini olumsuz
yonde etkilemekte ve isgoren sayisini artirmaktadir.

Mostra dikme isleminde A Isletmesi diiz dikis makinesi kullanirken
dikis paylarimi bigakli dikis makinesi ile inceltmektedir. Buna karsilik B
Isletmesi mostra dikme islemini bigakli makinede yaparak ikinci bir dikis



454 Tugba SENER — Nurgiil KILINC

pay1 diizeltme islemine gerek duymamaktadir. C isletmesi ise bu islemde
diiz dikis makinesi kullanmakla beraber dikis payini ince tutarak dikis
pay1 inceltme islemine gerek gérmemektedir. Bu durum, B Isletmesinin
mostra dikme islemde en kaliteli ve verimli siireci sagladigi seklinde
yorumlanabilir. Ayrica A ve B Isletmelerinde etiket dikme, 6n hazirlik
siirecinde mostra iizerine gerceklesirken C Isletmesi bu islemi 6n hazirlik
stirecinde gerceklestirmemektedir.

Tablo 1, isgdren agisindan incelendiginde ise, A Isletmesinin 6, B
isletmesinin 4, C Isletmesinin ise 6 is gorenin ¢aligmasiyla ile 6n hazirlik
stirecini tamamladigi goriilmektedir.

A-B ve C Isletmelerinde, arka hazirlik siirecinin islem ve isgdren
acisindan karsilastirilmasina yonelik bulgular Tablo 2°de verilmigtir.

Tablo 2. A-B ve C Isletmelerinde Arka Hazirlik Siirecinin Islem ve
Isgoren Acisindan Karsilastirilmasia Dair Bulgular

ISLEM ISLEM ADI ISGOREN
SIRASI A Isletmesi B isletmesi C isletmesi A|B|C
1 Kup birlestirme Kup birlestirme Kup birlestirme gle| g
) Arka orta Arka orta Arka orta .
birlestirme birlesgtirme birlestirme & &
3 Dikis pay1 Dikis pay1 Dikis pay1 nlfler
itiileme itiileme itiileme §
Kol oyuntusuna Ust bedene tela Kol oyuntusuna
4 h|f|ef
tela yapigtirma yapistirma tela yapigtirma
Etek ucuna tela Kol oyuntusuna Etek ucuna tela
5 h|f|ef
yapistirma tela yapistirma yapistirma
Etek ucuna Etek ucuna
. Etek ucuna tela .
6 yapiskan serit yapigkan serit h|f|ef
yapistirma
yapigtirma yapigtirma
Etek ucuna
7 yapiskan serit f
yapistirma

Tablo 2, siiregte yer alan islemler agisindan incelendiginde, A ve C

Isletmelerinde arka hazirhk siirecinde bir fark bulunmadigi, B
Isletmesinin ise diger isletmelerden farkli olarak dikis paylarinm
iitlilenmesi igleminden sonra omuz ve yaka oyuntularini kapsayacak
sekilde arka bedene tela yapistirdigi goriilmektedir. Tablo 2, iggdren
acisindan incelendiginde ise, A ve B Isletmelerinin 2, C Isletmesinin ise 3
ig gorenin galigmasiyla arka hazirlik siirecini tamamladig1 goriillmektedir.
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A-B ve C Isletmelerinde, kol hazirlik siirecinin islem ve isgdren
acisindan karsilastirilmasina yonelik bulgular Tablo 3’te verilmistir.

Tablo 3. A-B ve C Isletmelerinde Kol Hazirlik Siirecinin Islem ve

Isgoren Acisindan Karsilastirilmasia Dair Bulgular

ISLEM ISLEM ADI ISGOREN
SIRASI A Isletmesi B Isletmesi C lsletmesi A| B |C
1 Alt ve tist kol Alt ve st kol Alt ve iist kol h
birlegtirme birlestirme birlestirme &8
2 Dikis pay1 iitilleme | Dikis payi iitileme | Dikis pay1 iitiileme | 1 | d,f | 1
3 Kola agzna tela Kola agzina tela Kola agzina tela Clael s
yapistirma yapistirma yapistirma ’
Kola agzina Kola agzina Kola agzina
4 yapiskan serit yapiskan serit yapiskan serit 1| df| 1
yapistirma yapistirma yapistirma
5 Kol alt1 birlestirme | Kol alt1 birlestirme | Kol alt1 birlestirme | ¢ | g | h
6 Dikis pay1 iitilleme | Dikis payi iitileme | Dikis pay: iitiileme | 1 | d,f | 1
7 Kol form iitiisii Kol form iitiisii Kol form {itiisii Clarl s
yapma yapma yapma ’

Tablo 3, siirecte yer alan iglemler agisindan incelendiginde, A, B ve C

Isletmelerinin

kol

hazirlik

siireclerinde

bir farklilik

olmadigi

gorlilmektedir. Tablo 3, isgoren agisindan incelendiginde ise, A ve B
Isletmesinin 3, C Isletmesinin ise 2 is gorenin ¢alismasiyla kol hazirlik

stirecini tamamladig1 goriilmektedir.

A-B ve C Isletmelerinde, yaka hazirlik siirecinin islem ve isgdren

acisindan karsilastirilmasina yonelik bulgular Tablo 4’te verilmistir.

Tablo 4. A-B ve C Isletmelerinde Yaka Hazirlik Siirecinin Islem ve

Isgoren Acisindan Karsilagtirilmasima Dair Bulgular

ISLEM ISLEM ADI iISGOREN
SIRASI A isletmesi B isletmesi C lIsletmesi A|B|C
1 Yaka ve pervaz Tela yapigtirma Yaka ve pervaz alala
tela yapistirma tela yapistirma
2 Regule yapma Yaka ¢izme Regule yapma blz |b
3 Alt ve iist yaka Alt ve iist yaka Yaka gizme dlels
birlestirme birlestirme
4 Yaka  koselerini Regule yapma Alt ve {ist yaka _ar
kesme birlestirme
5 Yakay1 cevirerek | Yakayi gevirerek | Yaka  kdselerini N I
iitiileme itiileme kesme
Yakay1 cevirerek
6 - e
iitilleme
7 Pervaza etiket c
dikme
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Tablo 4, siirecte yer alan iglemler agisindan incelendiginde, A, B ve C
Isletmelerinin yaka hazirlik siireclerinde bir takim farkliliklarin
bulundugu goriilmektedir. B isletmesi modeli arka yakada pervaz parcasi
olmaksizin calismakta, A ve C Isletmeleri ise pervaz kullanmaktadir. Ug
isletme de bu siirecte dikimden Once regule ve yaka parcasi iizerine baz
kalip ile yaka kalibini ¢izme iglemlerinden en az birini yapmaktadir. Bu
igslemlerinin siirecin verimliligini ve iggdren sayisini olumsuz etkiledigi
yorumu yapilabilir. C Isletmesi A ve B Isletmelerinden farkli olarak, bu
Tablo 4,
isgdren acisindan incelendiginde ise, A Isletmesinin 5, B Isletmesinin 4,

stirecte pervaz iizerine etiket dikme iglemini yapmaktadir.

C Isletmesinin ise 6 is gorenin calismasiyla yaka hazirhk siirecini
tamamladig1 goriilmektedir.

A-B ve C Isletmelerinde, astar hazirlik siirecinin islem ve isgdren
agisindan karsilastirilmasina yonelik bulgular Tablo 5’te verilmistir.

Tablo 5. A-B ve C Isletmelerinde Astar Hazirlik Siirecinin Islem ve
Isgoren Acisindan Karsilastirilmasia Dair Bulgular

. ISLEM ADI ISGOREN
ISLEM 5 5
SIRASI . . .
A Isletmesi B Isletmesi C Isletmesi A|B|C
1 Arka orta Arka orta Arka orta . ) .
birlestirme birlestirme birlestirme J J
2 Omuz birlestirme Omuz birlestirme Omuz birlestirme | j | 1 | j
3 Yan birlestirme Yan birlesgtirme Yan birlestirme ilr]
4 Alt ve tist kol Alt ve iist kol Alt ve iist kol s
birlestirme birlestirme birlestirme J J
5 Kol alt1 birlestirme | Kol alt1 birlestirme qu alt §1k1s1 il
birlestirme
6 Kol takma Kol takma Kol takma Jlr]
7 Utiileme Utiileme h |1

Tablo 5, siiregte yer alan islemler agisindan incelendiginde, A-B ve C

Isletmelerinde uygulanan astar hazirlik siirecinde dikim iglemleri
agisindan bir farklilik olmadig1 goriilmekle beraber, A Isletmesinin B ve
C lIsletmelerinden farkli olarak bitmis astar parcasi iizerinde herhangi bir

iitiileme islemi yapmadigi goriilmektedir. Tablo 5, isgéren agisindan
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incelendiginde ise, A Isletmesinin 1, B ve C Isletmelerinin ise 2 is

gorenin ¢aligmasiyla astar hazirlik siirecini tamamladigi goriilmektedir.

A-B ve C Isletmelerinde, montaj siirecinin islem ve isgdren acisindan

karsilagtirilmasina yonelik bulgular Tablo 6’da verilmistir.

Tablo 6. A-B ve C Isletmelerinde Montaj Siirecinin islem ve Isgéren

Agisindan Karsilagtirilmasina Dair Bulgular

ISLEM ISLEM ADI iISGOREN
SIRASI A Isletmesi B isletmesi C Isletmesi A|B|C
1 Omuz birlestirme | Omuz birlestirme | Omuz birlestirme | k j d
2 Yan birlestirme Yan birlestirme Yan birlestirme k j d
3 Pervaz dikme Yaka takma Dl kl 3 payl k| ¢ | f1
iitiileme
4 Yaka takma Dikis pay1 Pervazdikme | k | h | k
itlileme
5 Yaka dikis pay: Kol takma Yaka takma e k
araglama, ¢itlatma
6 Dikis pay1 Fitil dikme Yaka dikis payr |y |
titiileme araglama, ¢itlatma
7 Kol takma Vatka dikme Yaka kapatma 1 b k
8 Yaka kapatma Beden astarlama Kol takma m | 1 1
9 Fitil dikme Yaka kapatma Fitil dikme m|m| h
10 Vatka dikme Kol astarlama Vatka dikme m | m| h
Beden ve astar1
11 Beden astarlama kol altindan ve Beden astarlama n | m| m
omuzdan tutturma
12 Kol astarlama Astar ¢evirme Kol astarlama n Z | m
Beden ve astar1 Kol astart Beden ve astar1
13 kol altindan ve kapatma kol altindan ve n|g|m
omuzdan tutturma omuzdan tutturma
14 Astar ¢evirme 1lik yeri tespiti Astar ¢evirme z | n| z
15 Kol astari ilik agma Kol astar1 c o g
kapatma kapatma
16 ilik yeri tespiti Diigme yeri tespiti ilik yeri tespiti o|n|n
17 Ilik agma Diigme dikme ilik agma 0 0 n
18 Diigme yeri tespiti Ip temizleme Diigme yeritespiti | o | n | n
19 Diigme dikme Kalite kontrol Diigme dikme pln|n
20 Ip temizleme Utiileme Ip temizleme p lpr| o
21 Kalite kontrol Kalite kontrol p o
22 Utiileme Utiileme 1,8 p.r

Tablo 6, siirecte yer alan iglemler acisindan incelendiginde, A-B ve C

Isletmelerinin montaj siirecinde biiyiik fakliliklar olmadig1 goriilmektedir.

B isletmesi modeli arka yakada pervaz olmaksizin calistig1 i¢in pervaz

takma islemi olmamakta dolayisiyla yaka kapatma islemi beden

astarlamadan sonra yapilmaktadir. Diger islemler her ii¢ isletmede de fitil
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dikme islemine kadar farkli siralamada yapilsa da fitil dikme islemi
sonrasinda bir farklilik olmadan devam etmektedir. Tablo 6, isgdren
acisindan incelendiginde ise her ii¢ isletmenin de 13 is gdrenle montaj
stirecini tamamladigi goriilmektedir.

Is akisin1 gosteren bulgulardan yola ¢ikarak her ii¢ isletmede de kalite
kontrol faaliyetinin sadece bitmis {iriin iizerinde yapildig1 saptanmustir.
Siirecte ara kontrol yapilmamaktadir. Bununla birlikte her ¢alisanin kendi
isleminin kalite kontroliinden sorumlu oldugu tespit edilmistir.

Ceket iretim siirecinin tamami  ‘iggéren sayisi’ agisindan
incelendiginde; A Isletmesinin, 2 araci, 6 iitiicii, 11 makineci olmak iizere
toplam 19 isgoren, B Isletmesinin, 2 araci, 6 iitiicii, 10 makineci olmak
iizere toplam 18 isgdren, C Isletmesinin, 3 araci, 6 iitiicii, 9 makineci
olmak {izere toplam 18 iggoéren ile ceket iiretim siirecini tamamladigi
gOriilmistiir.

Uretim siirecinde kullanilan makineler gesitlilik, teknolojik yap1 vb.
ozellikler yoniinden benzerlik tasimaktadir. Siireclerde kullanilan
makineler agisindan tek farklilik, mostra dikme isleminde kullanilan
makinelerde goriilmektedir. A ve C Isletmelerinde mostra dikme islemi
diiz dikis makinesinde, B Isletmesinde ise bigakli dikis makinesinde
yapilmaktadir. A Isletmesi ayrica mostra paymi inceltmek icin bicakli
dikis makinesi kullanmaktadir.

4. DEGERLENDIRME

Arastirma sonucunda isletmelerin ceket tretiminde benzer siiregleri
uyguladiklart tespit edilmistir. Katma deger yaratmayan faaliyetlerin
gozlemlendigi siiregler, siire¢ iyilestirme c¢aligmalarina ihtiyag
duymaktadir. Bununla birlikte iireticiler, zaman i¢inde tecriibe sonucu ya
da benzer isletmelerin siireglerini kopya ederek olusturduklari iiretim
stireclerine yonelik, siire¢ iyilestirme anlayisindan uzak bulunmustur.
Oysaki yenilik¢i, dinamik ve degisimlere hizla ayak uydurabilen bir yap1
kazanmak isteyen hazir giyim isletmeleri, siireclerini siirekli olarak
kontrol altinda tutmali ve yonetmelidir.

Bununla birlikte hizla degisen, cok farkli ve cok sayida degisik
modelden, fakli hacimlerdeki partiler halinde olan talepleri
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karsilayabilmek icin esnek ve verimli {iretim siirecleri uygulanmalidir.
Bunun i¢in 6ncelikle her iirlin grubunda temel modele ait optimum bir
siirecin olusturulmast saglanmalidir. Model c¢esitlemeleri s6z konusu
oldugunda, sadece temel modelden farkli olan parcanin analizi yapilarak
degisikligin optimum siirece entegre edilmesi miimkiindiir. Boylelikle her
yeni model i¢in etken ve wverimli bir siirecin elde edilmesi hizla
gerceklestirilebilir ve siirecin esnekligi saglanabilir.

Bu tiir bir ¢alisma, siire¢ sahibini her yeni model i¢in siire¢ amalizi
yapma ve ihtiyag halinde zorlayici siireg¢ iyilestirme faaliyetlerini
yonetme yiikiinden kurtaracaktir. Siiregte bir iyilestirmeye ihtiyag
duyulsa bile bu iyilestirme sadece optimum siirece dahil olan pargadaki
islemler {izerinde olacagindan ¢ok daha hizli sonug alinabilecektir.

Aragtirmada elde edilen bulgular dogrultusunda bayan ceket iiretimi
yapan hazir giyim igletmelerine asagidaki siire¢ onerisi sunulmustur.

On hazirlik siireci icin 6nerilen is akis semasi sekil 2°de verilmistir.

Etek ucuna tela yapistirma

Etek ucuna yapigkan gerit yapistirma

Kalite kontrol yapma

Sekil 2. On Hazirlik Siireci I¢in Onerilen Is Akis Semasi
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Arka hazirlik siireci i¢in Onerilen is akis semas1 Sekil 3°te verilmistir.

Tela Arka Ceket

Tela Aska Kup

Kol ¢evresine tela yapistirma

Etek ucuna tela yapghrma

Etek ucuna yapiskan gent yapghirma

. Kalite kontrol yapma

Sekil 3. Arka Hazirlik Siireci i¢in Onerilen Is Akis Semasi

Kol hazirlik siireci i¢in 6nerilen is akis semas1 Sekil 4’te verilmistir.

Ust Kol Alt Kol

. Alt ve iist kol birlestirme

Kol agzina tela yapighnma

Kol agzina yapiskan serit yapistirma

Sekil 4. Kol Hazirlik Siireci I¢in Onerilen Is Akis Semasi
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Yaka hazirlik siireci i¢in 6nerilen is akig semast Sekil 5’te verilmistir.

Sekil 5. Yaka Hazirlik Siireci I¢in Onerilen Is Akis Semasi
Astar hazirlik siireci igin dnerilen is akis semasi1 Sekil 6’da verilmistir.

OnAstar  Arka Astar

Alt Kol Ust Kol
Arka orta birlegtirme

Alt ve tist kol birlegtirme Omuz birlestirme

Kol alt1 birlegtirme

Sekil 6. Astar Hazirlik Siireci Icin Onerilen s Akis Semasi
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Montaj siireci i¢in Onerilen is akig semasi Sekil 7°de verilmistir.

Is Akis Semalarinda Kullamilan Semboller

Omu:z biregtiome

Pervaz Hazulik . Yan birlestirme

ASAMA

Kilit Dikis Makinesi

Special Makinelerle ve Aparatlara Yapilan Dikis
Yake Hozurhk: ()Peczdilme Dvo ve Elg

\/

"res

Ya]{a takma

‘:’akadiki's ay1 araglama

Tagima

Miktar Koatrold

>Aon]|eo®od

© Dikig pay: iititleme
M Kalite Kontrold
v . Yaka kapatma
Kesilmiy Hammadde ve Pargalann Depolarmas:
Fitil -
v . Kol takma Tamamlanmeg Urlinberin Depolanmas

Kaynak: Juki Corporation, 1999

Vatka sl
. “itil dikme

<

Astar Hazrlik

. Vatka dikme

. Beden astarlama
. Kol astarlama

. Beden ve astan kol alundan ve omuzdan tutturma

© Astar gevirme

Kol astan kapatma
@ 1lik yeri tespiti
gllik agma
2,

DB D gme yeri tespiti
e Dilgme dikme
%,
© Ip temizleme

‘ Kalite kontrol yapma

@ Utiileme
‘ 21

Sekil 7. Montaj Siireci Igin Onerilen Is Akis Semas1

<
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