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Ozet

Bu calismada secilmis bir konfeksiyon isletmesinde Is Etiidii ¢calismasi yapilmistir. Calisma kapsaminda
bir pantolon iiretim siireci incelenmistir. Calismada amag; konfeksiyon igletmelerinde se¢ilmis bir {iriin
i¢in tretimdeki tiim islerin dizgisel olarak kaydedilmesi ve verimsiz siirelerin ortadan kaldirilmasinin
aragtirilmasidir. Is etiidii metodu secilen pantolon iiretim siireci i¢in konfeksiyon isletmesinin tiim
proseslerine uygulanmuistir.
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The Using of Work Study Technique for Process Productivitiy of Apparel Plant

Abstract

In this study, Work Study has been done at a selected apparel company. A pants manufacturing process
were examined. The purposes of the study are registering for typographical all jobs for a selected product
in its manufacturing and investigating the elimination of unproductive times in the garment plants. Work
study methods were applied to the entire process of garment enterprises selected for trousers production
process.
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Konfeksiyon Isletmesinin Verimliligi icin Is Etiidii Teknigi Kullanimi

1. GIRIS

Gilinlimiizde verimlilik rekabetin  en Onemli
unsurlarindan birisi haline gelmistir. Verimlilik
kavrammin bu denli 6neme sahip olusu hazir
giyim isletmelerinde verimsizligi ortaya ¢ikaran
nedenlerin arastirllmasit ve devaminda bunlarin
¢Oziimiine yonelik calismalar yapilmasini zorunlu
hale getirmistir. Verimlilik kavraminin 6neminin
giderek artmasi verimlilik Ol¢limiine de gereken

onemin  verilmesini  saglamustir.  Isletmeler
yoniinden verimliligin dogru olarak 6lgiilebilmesi
kaynaklarin etkin olarak kullanilip

kullanilmadigint gostermesi yoniinden 6nemlidir
[1]. Kaynaklar her gecen giin azalirken, ihtiyaglar
stirekli olarak artmaktadir. Bu da isletmelerde

kaynaklarin ~ verimli  kullanilmas:  geregini
arttirmaktadir [2].
Tim isletmelerde oldugu gibi hazir giyim

isletmelerinde de verimsizligi ortaya c¢ikaran 3
temel faktor sdz konudur. Bunlar tiretim faktorleri
olarak adlandirilan; insan, makine ve malzeme
olarak  smalanabilir.  Uretim  faktérlerinin
birbirleriyle etkilesim halinde bulunmalar1 siireci
incelendiginde bu faktérlerin her birinin ayr1 ayri
optimum verimliligi saglayacak sekilde bir araya
gelmeleri gerekmektedir. Ciinkii her durumda bu 3
faktorden birinde karsilagilan sorun digerlerinin de
verimliligini olumsuz yonde etkileyecektir [3].
Uygulamada, verimlilik artis1 saglamaya yonelik
pek cok etkili yontem mevcuttur. Is etiidii teknigi,
bu tekniklerden biridir ve biinyesinde “Metot
Etidu” ve “Is Olgiimii” tekniklerini
barindirmaktadir. Is etiidii, tretim faktdrlerinin
kullanim etkinligini yiikseltmekte ve Ozellikle
emegin verimliligini arttirmada yaygin sekilde
kullanilmaktadir. Ayrica zaman etiidii tekniginin
maliyetinin oldukga diisiik olmasina karsin yiiksek
verimlilik artiglar1 saglayabilmesi de bu teknigi
ozellikle kiiciik boyutlu isletmeler icin gerekli ve
faydali kilmaktadir [2].

Is etiidii cok az bir sermaye ile veya hi¢ sermaye

yatirimi  yapmaksizin, belirli  miktardaki
kaynaklardan elde edilecek ¢iktt miktarini
arttirmaya yonelik caligmalar icin

kullanilmaktadir. Metot etiidii, insanin performans
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ve gereksinimlerini de dikkate alarak, is
sistemlerinin amaca uygun organizasyonu yoluyla,
insan, lretim aract ve lizerinde c¢alisilan nesne
arasinda goéreve uygun bir ortak etkimenin
saglanmasidir. Is olciimii ise; nitelikli bir is¢inin,
belli bir isi, standart bir ¢caligma hiziyla yapmasi
icin  gereken zamani saptamak amaciyla
gelistirilmis tekniklerin uygulanmasidir [4]. Ts
etidii caligmalarinda is kapsaminin ¢ok 1iyi
belirlenmesi gerekir. Kapsam net olarak ortaya
konuldugunda incelenen sistemin tiim bilesenlerini
belirlemek daha kolay olacaktir [5]. Konfeksiyon
isletmelerinde; montaj hatt1 dengeleme, verimlilik,
standart zaman iliskisi konularinda is etidii
tekniginin kullanildig1 goriilmektedir.

Comert M., Doba Kadem (2015), ¢alismalarinda
secilmis bir konfeksiyon igletmesinde farkli
desenli iki ¢ift pantolonun dikim prosesini
incelemislerdir. Giysilerin dikim hatt1 i¢cin zaman
Olciimii ve proses analizi yapilmigtir. Pitch time
hesaplanmig, Pitch gemasi olusturulmus, proses
analizinde dar bogazlar tespit edilmis ve ilgili
¢Oziim Onerileri sunulmugtur [6]. Duru Baykal ve
Tung (2011), c¢aligmalarinda bornoz iretiminin
dikim siirecinde zaman 6l¢iimii ve proses analizi
yapmuglardir. Pitch Time hesaplanmig, Pitch
semast olusturulmus, proses analizinde dar
bogazlar tespit edilmistir. Dar bogazlarin
giderilmesine ve dikim bandi verimliliginin
artirtlmasina yonelik ¢éziim Onerileri sunulmustur
[7]. Sabir ve Doénmez (2013), iplik isletmesinde
verimlilik  ¢alismasinda is etiidi  teknigini
kullanmiglardir. Etiit sonunda ring prosesinin is
kapsaminin %80 azaltilabilecegi Oneriler ortaya
konmustur [8]. Eryiiriik (2005), ¢alismasinda bir
konfeksiyon isletmesinde iki adet sezgisel yontem

kullanarak montaj hatti dengeleme yaparak
verimlilik diizeyini yiikseltmistir [9]. Cagan
(2007), calismasinda hazir giyim sektoriinde
standart zaman-verimlilik iligkisi ve bilgisayar
destekli standart zaman tespiti ¢alismalarini
karsilagtirarak degerlendirmistir [10].

Bu g¢alismada  secgilmis  bir  konfeksiyon
isletmesinde Is Etiidii ¢alismas1 yapilmustir.

Calisma kapsaminda bir pantolon iiretim siireci
biitiin olarak incelenmistir. Caligmada amag;
konfeksiyon igletmelerinde se¢ilmis bir iiriin icin
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dretimdeki  tim  islerin  dizgisel  olarak
kaydedilmesi ve verimsiz siirelerin ortadan
kaldirilmasinin arastirilmasidir.

2. MATERYAL VE METOD

2.1. Materyal

Bu calismada etiit edilen is 400’in iizerinde
calisan1 olan bir konfeksiyon isletmesinin tiim
asamalaridir. Isletmede giinliik calisma siiresi 9,5
saat ve haftada 1 giin tatil olup, ayda 24 giin
calisilmaktadir. Konfeksiyon isletmesinin hangi
bolimiinde iyilestirme-gelistirme  yapilmasina
karar verebilmek i¢in isletmede kumasin depoya
gelmesinden iiretilen iiriinlerin sevkiyat agsamasina
kadar tiim proseslerdeki amaglar is etiidii teknigine
uygun olarak incelenmistir. Sec¢ilen konfeksiyon
isletmesinde tretim is akis semasi Sekil 1°de
verilmistir. Isletme planlama, kesim, dikim ve son
islemler seklinde {iretim akigina sahiptir.

Isletmenin mevcut makine parki Cizelge 1°de
verilmigtir.

Is etiidii calismasinda isletmede incelenen iiriin
erkek pantolonu olup, modeli sekil 2’de
verilmistir.

Pantolon kumasi %97 pamuk, %3 elastan igeren
diiz renkte kumastir. Model; 2 yan cepli, 2 arka ¢ift
fleto cepli diiz renkte bir erkek pantolonudur. 38-
40-42-44-46-48 olmak iizere 6 bedende {iretim
yapilmaktadir. Lacivert, ten rengi, siyah ve agik gri
olmak {izere 4 renkte iiretim yapilmaktadir.

2.2. Metod

Secilen konfeksiyon isletmesinde is etiidii teknigi
uygulanmustir. Segilen is, pantolon iiretimidir. Isle
ilgili tim ana prosesler tespit edilmis ve kayit
sistemi olarak ig akis diyagramlari kullanilmistir.
Is etiidii basamaklar1 Cizelge 2’de verilen sirada
uygulanmistir. Calismada is etiidii i¢in zaman
Olciimii  yapilmig ancak standart is siiresinin
hesaplanmasi  yapilmamustir.  Bu  nedenle
cizelgenin 5. basamagi c¢alisma kapsamui disinda
tutulmustur.
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Sekil 1. Uretim is akis semast
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Cizelge 1. Isletme makine parkuru

Cizelge 2. Is etiidii basamaklar1 [3]

Sir : -
a is Etiidii Basamaklar Iy Etudu .
Faaliyetleri
No
1 Etlit edilecek isin ya da
stirecin se¢ilmesi
En uygun kayit teknigini
kullanarak dogrudan
2 ~
gozlemle, olugsan her olayn
kaydedilmesi
-Se¢im
Kaydedilen olaylarin | -Kayit

elestirilerek incelenmesi ve | -Inceleme
yapilan her faaliyetin sirasi
3 | ile isin amaci, yapildig: yer,
yapilma sirasi, yapan Kisi,
yapildigi  yol bakimindan
gbzden gecirilmesi

Tim kosullar g6z Oniinde
4 | bulundurularak en ekonomik
yontemin gelistirilmesi

miktarmm—olctibmesi—ve—bu | -Gelistirme
5 | isin—vapimast—icin—gerekli | -Olclim
standart—————zamamn | -Saptama

Makine Adi Makine Sayisi
= Pastal Serme Makinesi 2 adet
<Zt Kumas Serme Makinesi 1 adet
= | CUTTER 1 adet
é Kumas Kesim Hizar1 2 adet
§ Pres Makinesi 2 adet

Pres Utii 3 adet
Diiz Makine 149 adet
Overlok Makinesi 44 adet
Cift Igne Makinesi 21 adet
Potriz Makinesi 16 adet
| Zincir Makinesi 3 adet
<Zt Kemer Makinesi 2 adet
= | Biye Makinesi 3 adet
Z| Goz Tlik Makinesi 5 adet
2| Koprii Otomat 4 adet
S| Koprii Makinesi 5 adet
Diiz Ilik Makinesi 1 adet
Flato Makinesi 7 adet
Pens Makinesi 2 adet
Diger 21 adet
Vakumlu Uflemeli Utii 10 adet
Vakumlu Utii 21 adet
’E Dikis A¢ma Utiisii 6 adet
+o | Kare Paskara Vakumlu 10 adet
Kemer Paskarasi
Vakumlu 12 adet
TOPLAM 353 adet

Sekil 2. Erkek pantolon modeli teknik ¢izimi
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hesaplanmast

Yeni yontemin ve bu yontem
6 | icin gerekli zamanin

tanimlanmasi

Yeni yOntem ve zamanin
kabul edilmis standart
uygulama olarak

diizenlenmesi -Yerlestirme

-Siirdiirme

Yeni standardin  iyi  bir
denetimle siirdiiriilmesi

Isin mevcut calisma metoduyla yapihisina dair
bilgilerin kaydi asamasinda islere ait bilgilerin
sistematik bir sekilde toplanmasimi saglamak
amactyla ¢esitli tekniklerden (grafik araglardan)
yararlanilir  [3]. Is akis semalarinda yapilan
etkinliklerin tiirlinii gbsteren simgeler Cizelge 3°de
verilmistir.
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Cizelge 3. Is akis semalar1 [3]

O

Islem: Siirec, yontem ya da islemdeki
asal basamaklar1 gosterir. Islem
sirasinda herhangi bir parca, malzeme
ya da iiriin degisiklige ugrar, diizeltilir.

Yoklama (Muayene): Nitelik ve
nicelikle ilgili olarak yapilan
yoklamalar1 gosterir.

Tasima: Iscilerin, malzemenin ya da
araglarin bir yerden bir yere
hareketlerini ya da taginmalarini
gosterir.

=
O

V

Gecikme (Bos Bekleme): Olaylarin
akis1 sirasinda olusan gecikmeleri
gosterir.

Siirekli Depolama (Stok): Bir kayit ya
da yetkiye bagl olarak malzemenin
depoya girisi ya da ¢ikisindaki
denetimli bir depolamay1 gosterir.

3. ARASTIRMA BULGULARI VE
TARTISMA

3.1. isin Tanmim

Etlit c¢alismast kumas depo, modelhane,

kesimhane, dikimhane, iitii-kalite kontrol ve

paketleme olmak {izere isletmedeki 6 birime
uygulanmistir.  Isletmede bulunan birimlerde
gerceklesen prosesler tek tek dogrudan gozlenerek,
proseslerde gerceklesen her bir islem i¢in Olgiim
yaptlmistir. Genel olarak tiim islemler igin
kronometre ile 5 Ol¢iim yapilarak ortalama siire
bulunmustur. Ayrica islemleri gergeklestiren isci
sayilar1 ve cinsiyetleri de gdzlemlenmistir. Islem
yapimu sirasinda kullanilan makine, tasiyict gibi
kaynaklar da gozlemlenerek analiz edilmistir.
Isletmede zaman kaybina neden olan islemleri ya
da gereksiz olan islemleri iyilestirmek i¢in is akis
semalar1  olusturulmustur. Yapilan etkinlikler
islem, tasima, gecikme, yoklama ve depolama
olarak ayrilmustir. Isletmedeki birimler icin tek tek
is akig semast olusturularak siirecler analiz
edilmistir.
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3.2. Mevcut Durum Etiit Calismasi

Konfeksiyonda is etiidii yapilan bu ¢caligmada
incelenen ana prosesler; Kumas Depo, Modelhane,
Kesimhane, Dikimhane, Utii-Kalite Kontrol,
Paketleme seklindedir. Calismada Tablo 3’de
verilen semboller kullanilarak Sekil 3’deki gibi
etlit tablolar1 olusturulmustur. Her ana prosesteki
tim ana ve alt islemler tespit edilmis ve bu
tablolara kaydedilmistir. Kayit edilen ana
proseslerin ve alt proseslerin islenmis bulundugu
bu etiit formlart ¢ok yer kaplayacagindan
verilmemis  olup, sadece  Ozet tablolar
olusturulmugtur. Tim O6zetler Cizelge 4’de
verilmistir. Cizelge 4’de Cizelge 3’de gosterilen alt
etkinligin tanim kismi bulunmamakta olup, sadece
alt islem (operasyon) sayis1 yer almaktadir. Veriler
¢ok fazla oldugundan bu yola gidilmistir. Cizelge
4’de islem tiirii kisminda sadece ana islemin tiirii
isaretlenmigtir. Ana ve alt islemlerin tiimii i¢in elde
edilen detayli bilgiler ise Cizelge 5’de
goriilmektedir.

‘is AKIS SEMASI| Etkinlik Mevcut Onerilen Artinm
Konu: Islem
Is: Surec Analizi| Tagima
Yontem:
Mevcut/Onerilen
Yer: Yoklama

Isciler: Depolama

Hazirlayan: Toplam Zaman (dakika)
Sira |Altiglem | Alt Etkinligin | Sre Etkinlik turi

No adi Tanimi (saniye) O d D Oolwv

Gecikme

Agiklamalar

: 3‘9‘,‘,‘“@””‘”_

TOPLAM
Sekil 3. Etiit formu

Kumas Depo Meveut Durum Analizi: Uretilecek
model icin siparis edilen kumas toplari kumas

depoda  depolanmaktadir.  Planlamaya  gore
belirlenen metrajda kumaglar depodan
karsilanmaktadir. Kumas depoda toplam 9

etkinlik yapilmakta olup, 6 etkinlik islemdir.
Kumas toplarinin tirdan indirilerek depoya
tasinmasi gerceklestirilerek 1 tagima yapilmistir.
Depoya gelen kumas toplarinin kontroli igin
kumas eni Ol¢lilmektedir. Kumasg eni 6l¢iimii ile 1
yoklama yapilmistir. Kumas toplarinin ¢ikis islemi
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yapilana kadar kumas depoda stoklanmaktadir.
Kumas toplariin depoda beklemesi ile 1 depolama
yapilmistir. Kumas depoda harcanan toplam zaman
0,89 dakikadr.

Modelhane Mevcut Durum Analizi: Modelhane
boliimiinden kesimhane bdliimiine pastal plam ve
kalip plan1 verilmektedir. Modele gore planlar
bilgisayar  programinda  hazirlanarak  ¢iktisi
alinmaktadir. Modelhanede pastal plani hazirlama
sirasinda 3 islem gergeklesmektedir. Pastal plant
hazirlama islemi 120 dakika siirmektedir.

Kesimhane Mevcut Durum Analizi: Kesimhane
bolimii serim-kesim-tasnif bolimlerinden
olugsmaktadir. Pastal planina gore kumas depodan
kumas temini yapilmakta ve serim islemi
gergceklesmektedir. Serilen kumas katlar1 kesim
bolimiine getirilmektedir. Kalip planina gore
kesim islemi yapilmaktadir. Kesilen parcalar
diizenlenmek amact ile tasnif boliimiine
getirilmektedir. Burada kesilen pargalara beden,
parti ve kat numarasina gore metolama islemi
yapilmaktadir. Tasnif boliimiinde ayrica telalama
islemi de yapilmaktadir. Tasnif bdoliimiinde
mamulii olusturan tiim parcalar eslenmektedir.
Kesimhanede serim-kesim-tasnif islemleri
sirasinda toplam 38 etkinlik gerceklestirilmektedir.
En ¢ok 30 islem etkinligi yapilmistir. Kumas
topunun kumas depodan tasinmasi ve Kkesilen
pargalarin metolamaya ve telalamaya tasinmasi
sirasinda 6 tasima yapilmistir. Kumas eni ol¢tiimii
ve kesimde Ol¢glim sirasinda 2 yoklama
gerceklestirilmigtir.  Gecikme ve  depolama
etkinlikleri ~ bulunmamaktadir. Kesimhanede
toplam zaman 52,82 dakikadir. Burada en ¢ok
zaman alan CUTTER’da kesim islemidir.
Makinede kesim islemi 45 dakika siirmektedir.
Diger islemler ¢ok zaman almamaktadir.

Dikimhane Mevcut Durum Analizi: Dikim
bolimiinde bir modeli olusturan tiim pargalarin
dikimi ve montaji yapilmaktadir. Dikimhanede
dikim islemleri sirasinda ¢ok zaman kaybi
olmamaktadir. Dikim islemi makine ile
yapildigindan az zaman almaktadir. Zaman alan
islemler ise parcalarin alinmasi ve islem gdren
parcalarin birakilmasidir. Ayrica tasima islemleri
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el ile gergeklestirildiginden en ¢ok zaman alan
islemler tagima iglemleri olmustur. Dikimhanede
toplam 294  etkinlik  gergeklestirilmektedir.
Bunlarin 283 adedi islem olup, 11 tagima
gergeklestirilmigtir. Dikimhanede harcanan toplam
zaman 16,91 dakikadir.

Utii-Kalite Kontrol Mevcut Durum Analizi:
Dikimi tamamlanan giysilere form vermek ve
satisa hazir hale getirmek i¢in Ut islemi
gerceklestirilmektedir. ~ Uretimden  cikan s
beklemeksizin bu boélime sevk edilip islem
gordiikten sonra son  kontrol  bdliimiine
gonderilmektedir. Uretimden ¢ikan giysilere
temizlik ve iitii islemi yapildiktan sonra son olarak
kontrol islemi yapilmaktadir. Kalite kontrol
boliimiinde giysiler bir biitiin olarak, optik ve
teknik olarak, tek tek kontrol edilmekte ve %100
Olgim  yapilarak  paket  bolimiine  sevk
edilmektedir.  Utii-Kalite Kontrol biriminde 14
islem, 4 tasima olmak lizere toplam 18 etkinlik
gergeklestirilmektedir. Burada en ¢ok zaman alan
isler iplik temizleme ve kalite kontrol iglemleridir.
Uriinler bir biitiin olarak degerlendirildiginden
temizlik ve kontrol islemleri zaman alict isler
olmaktadir. Utiileme islemleri en az zaman alan
etkinlikler iken, tasima islemleri ise daha fazla
zaman almaktadir. Dikilen pantolonlarin taginmasi
el ile gerceklestirilmektedir. Utii-Kalite Kontrol
biriminde harcanan toplam zaman 4,19 dakikadir.

Paketleme Mevcut Durum Analizi: Kalite
kontrol biriminde kontrolii ve Ol¢iimii yapilan
iriinler paketleme boliimiine sevk edilmektedir.
Paketleme boliimiinde iirlinler miisteri istegine
gore katlanarak ambalajlanmakta ya da askili
olarak posetlenmektedirler. Uriin bir biitiin olarak
hazirlandiktan sonra kolilenerek yiiklemeye hazir
hale getirilmektedir. Miisteri isteklerine uygun
olarak hazirlanan iriinler kolilenerek ya da askili
olarak yiiklenerek sevkiyat islemi
gerceklesmektedir. Paketleme-Ambalaj biriminde
toplam 19  etkinlik  gergeklestirilmektedir.
17 etkinlik islem olup, 2 etkinlik tasimadir. Burada
en ¢ok zaman alan iplik temizleme islemidir.
Uriinler miisteri iste§ine gdre ambalajlanip
paketlendiginden dolayt en son kontrol iglemi
yapilmakta ve iplik temizleme islemi zaman
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almaktadir. Diger zaman alan etkinlik tasimalardir. ~ zaman alabilmektedir. Paketleme-Ambalaj
Tagimalar el ile yapildigindan diger iglemlere gére ~ biriminde harcanan toplam zaman 2,20 dakikadir.

Cizelge 4. Mevcut durum tiim proseslerin is akisi etiit formu

iS AKIS SEMASI Etkinlik Mewvcut Onerilen Tasarruf
Konu: Konfeksiyon Etiidii islem 95
Is: Siire¢c Analizi Tasima 22
Yéntem: Mevcut Gecikme [¢]
Yer: Yoklama 1
isciler: Depolama 1
Hazirlayan: Zaman (dk) 197,01
Departman| Sira No Ana islem Adi Alt Operasyon Siire (dk) Islem Tiiri Personel
Sayis1 O — [[DO [CO [ <7 | profitissayis
1 Kumasin Depoya Almmas1 a 0,46 o—|__ 3 Erkek
K;:pzs 2 Kumas Eni Alma 4 0,43 — 2 Erkek
3 Kumasm Depolanmas1
Modelhane 4 Pastal Plan1 Hazirlama 3 120,00 3 Bayan
5 Kumas Topunun Depodan Getirilmesi 0,14 1 Erkek
K 6 Elle Serim Islemi 12 2,02 2 Bayan
e 7 Kesim islemi (Cutter) 6 47,21 1 Erkek
S 8 Kesilen Parcalarm Tasmmasi 0,35 1 Erkek
i 9 Metolama islemi 4 0,69 3 Bayan
m 10 Metolanan Pargalarin Tasmmasi 0,18 1 Bayan
h 11 Telalama islemi 4 0,17 3 Bayan
a 12 Metolanan Pargalarin Tasmmmas1 0,33 1 Bayan
n 13 Tela Utiileme a 0,26 o | 2 Erkek
e 14 Parcalarm Tasmmasi 0,28 1 Bayan
15 Tela Pres 3 0,29 2 Bayan
16 Parcalarm Getirilmesi 0,56 1 Bayan
17 Contaya Pens 4 0,10 il 1 Bayan
18 Pens Utiileme 3 0,05 1 Erkek
19 Sag Conta Takma 4 0,12 1 Bayan
20 Sol Conta Takma 4 0,16 1 Bayan
21 Arac¢lama 2 0,03 [ 1 Bayan
22 Parcalarm Getirilmesi ... 0,53 1 Bayan
23 Arka Cep Karsihg: Utiileme 4 0,08 1 Bayan
24 Pargalarm Getirilmesi 0,51 1 Bayan
25 Fleto Utiileme 4 0,11 1 Erkek
26 Parcalarm Getirilmesi 0,43 1 Bayan
27 Fleto Cep Yapma 6 0,13 o 1 Bayan/1 Erkek
28 Pargalarin Getirilmesi ... 0,34 1 Bayan
29 Cimaya Centik Atma 3 0,17 [ 1 Bayan
30 Sol Arka Fleto i¢ Cima 3 0,17 1 Erkek
D 31 Sol Arka Cep Cimas1 3 0,19 1 Erkek
i 32 Sol Arka Cep Karsihg: 5 0,18 1 Erkek
k 33 Sol Arka Cep Torbas1 6 0,25 1 Bayan
- 34 Sol Arka Cep Gazi Dikisi 3 0,23 1 Erkek
I 35 Sol Arka Cep Cimas1-Birit Atma 5 0,25 1 Erkek
m 36 Sag Arka Fleto I¢ Cima 3 0,18 1 Erkek
h 37 Sag Arka Cep Cimasi1 3 0,18 1 Bayan
38 Sag-Sol Arka Cep Utiileme 3 0,09 1 Erkek
a 39 Sag Arka Cep Karsilig: 5 0,14 1 Bayan
(] 40 Sag Arka Cep Torbasi 6 0,16 1 Bayan
e 41 Sag Arka Cep Gazi Dikisi 3 0,16 1 Erkek
42 Sag Arka Cep Cimas1-Birit Atma 5 0,24 1 Erkek
43 Sag-Sol Arka Cep Tutturma 3 0,07 1 Bayan
44 Arka Orta Catma 4 0,23 L 1 Bayan
45 Parcalarm Getirilmesi 0,48 1 Bayan
46 Pervaz ve Beden Kemeri Bir.-Biye Tak. 0,19 1 Erkek
47 Kemer Utiileme 3 0,10 1 Erkek
48 Parcalarm Getirilmesi 0,50 1 Bayan
49 Kapali Patlet Hazirlama 3 0,06 1 Bayan
50 Patlet Hazirlama 2 0,04 1 1 Bayan
51 Patlet ve Conta Yan Cep Cizme 5 0,27 1 Bayan
52 Parcalarmn Getirilmesi 0,32 > 1 Bayan
53 On Beden Overlok 3 0,07 o 1 Bayan
54 Sag-Sol On Cep Karsilig1 5 0,09 1 Bayan
55 On Cep Pervaz 5 0,08 1 Bayan
56 Sag-Sol On Cep Overlogu 4 0,15 1 Bayan
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Cizelge 4. Mevcut durum tiim proseslerin is akigi etiit formu (devami)

57 Sag-Sol On Cep Torba Gazisi 3 0,09 1 Bayan

58 Sag On Cep Birlestirme 5 0,21 1 Bayan

59 Sag On Yan Cep Gazisi 4 0,16 1 Bayan

60 Sag On Cep Kapama 4 0,16 1 Bayan

61 Sol On Cep Birlestirme 5 0,18 1 Erkek

62 Sol On Yan Cep Gazisi 4 0,10 1 Bayan

63 Sol On Cep Kapama 4 0,15 1 Erkek

64 Acik Patlet Takma 4 0,19 1 Erkek

65 Kapali Patlet ve Fermuar Dikme 6 0,23 1 Erkek

66 Sag-Sol On Baglama-Birlestirme 4 0,23 1 Erkek

67 Patlet Ustii Vurma 3 0,15 1 Erkek

68 A g1 Kesme 3 0,07 1 Bayan

69 On-Arka Esleme 0,07 1 Bayan

70 Sol Yan Catma 3 0,28 1 Bayan

71 Sag Yan Catma 3 0,21 1 Bayan

72 Pargalarm Getirilmesi 0,30 P 1 Bayan

73 Kemer Esleme 3 0,13 [ 1 Bayan

D 74 Kemer Takma 4 0,43 1 Erkek

i 75 Kemer Ucu Vurma 6 0,23 1 Erkek

k 76 Kemer Ucu Araglama 6 0,13 1 Bayan

N 77 Arka Etiket Takma 4 0,31 1 Bayan

1 78 Yikama Talimati1 Takma 4 0,13 1 Bayan

m 79 Arka Birit Takma 4 0,17 L 1 Bayan

h 80 Parcalarm Getirilmesi 0,36 1 Bayan

81 Paga Biyesi 2 0,06 T 1 Erkek

a 82 Biye Araglama 2 0,04 1 Bayan

1] 83 Paca Biye Tutturma 4 0,08 1 Bayan

e 84 Cep Ustii Cift igne 7 0,17 1 Erkek

85 Sag Cebe Arka Birite Punteriz 5 0,15 1 Bayan

86 Sol Cebe Arka Birite Punteriz 5 0,14 1 Bayan

87 Gizli Kemer Kapama 3 0,49 1 Erkek

88 Bacak Arasi 2 0,49 2 Bayan

89 Sag-Sol Paga Yapmu 4 0,16 L 1 Bayan

90 Parcalarm Getirilmesi 0,34 ) 1 Bayan

91 Yan Cep ve On Patlete Punteriz 5 0,15 [ 4 1 Erkek

92 Arka Cep Punteriz 3 0,13 1 Bayan

93 Apalet-Yan Cep ve Arka Cebe Punteriz 7 0,17 1 Erkek

94 Koprii Isaretleme 0,21 2 Bayan

95 Koprii Cekme 0,18 1 Bayan

96 Otomat K6prii 3 0,19 1 Erkek

97 Etiket ve Diigme Isareti Alma 0,12 1 Bayan

98 Etiket Dikme 4 0,17 1 Bayan

99 Goz ik 3 0,17 1 Bayan

100 Arka Cebe Diigme Dikme 5 0,13 1 Bayan

101 On Diigme Dikme a 0,11 LN 1 Bayan

102 Pantolonlarin Getirilmesi 0,13 4) 1 Bayan

103 iplik Temizleme 1,38 6 Bayan

Utii 104 Pantolonlarin Getirilmesi 0,24 1 Erkek

105 iplik]eri Piiskiirtme-Hava Verme 3 0,21 1 Erkek

Kalite 106 Pantolonlarin Getirilmesi 0,35 1 Erkek

107 Yan Dikis A¢ma 3 0,25 9 2 Erkek

Kontrol 108 Kemer Utiileme 3 0,35 2 Erkek

109 Diz Kirma 3 0,45 2 Erkek

110 Pantolonlarmn Getirilmesi 0,10 1 Bayan

111 Kalite Kontrol . 0,73 5 Bayan

P 112 Pantolonlarin Getirilmesi 0,27 1 Bayan

a 113 Fiyat Kart1 Takma 3 0,16 r 1 Bayan

k 114 Alarm Takma 4 0,10 1 Bayan

!: 115 Pantolonlarm Getirilmesi 0,11 P 1 Bayan

; 116 iplik Temizleme 3 0,91 [ & 1 Bayan

e 117 Beden Stikeri Yapistirma 2 0,07 1 Bayan

m 118 Ambalajlama-Paketleme 4 0,18 1 Bayan

e 119 Koliye Koyma 0,40 L J 1 Bayan
TOPLAM 381 197,01
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Mevcut sistemin ana prosesleri kendi aralarinda

alt islem sayisi, toplam etkinlik sayisi, etkinlik

karsilagtirtlarak sistemin durumu ortaya  zamani, etkinlik tiirleri ve personel sayisi
koyulmustur (Cizelge 5). Cizelgede ana prosesler,  goriilmektedir.
Cizelge 5. Mevcut durum proses karsilastirma
Alt Toplam Etkinlik Tiirii
Ana Proses | L Siire Personel
No Islem | Etkinlik .
Adi (dk) Sayisi Islem | Tagima | Gecikme |Yoklama |Depolama
Sayis1 Sayis1
Kumas
1 3 9 0,89 5 6 1 0 1 1
Depo
2 Modelhane 1 3 120 3 3 0 0
Kesimhane 11 38 52,82 18 30 2
4 Dikimhane 86 294 16,91 89 283 11 0 0 0
Utii- Kalite
5 10 18 4,19 22 14 4 0 0 0
Kontrol
6 Paketleme 8 19 2,20 8 17 2 0 0 0
Toplam 119 381 197,01 145 353 24 0 3 1
Cizelge 5’e¢ gore en ¢ok islem etkinligi olan ana  yapilmisti. En ¢ok zaman alan proses ise
proses dikimhanedir. En az igleme sahip ana proses  modelhanedir. Sekil 4, ana proseslerin toplam
ise modelhanedir. En ¢ok tasima etkinliginin etkinlik sayi1sl ile etkinlik stirelerini

yapildig1 ana proses de dikimhanedir. Dikimhane
bolimiinde 283 islem ve 11 tasima etkinligi

gostermektedir. Etkinlik sayist ile etkinlik zamani
karsilagtirtlmistir.

Etkinlik - 140

(adet) Zaman (dk)
300 - 120,00 294 - 120
250 - - 100
200 - - 80
150 - - 60

52,82
100 - - 40
50 - 38 20
16,91 18 19
” : T
I ) .89 ‘ 4,19 giz,zo Lo
Kumas Depo Modelhane Kesimhane Dikimhane Utii-Kalite Kontrol Paketleme-Ambalaj
= Ftkinlik (adet) e==@@»7aman (dk)

Sekil 4. Etkinlik-Zaman karsilagtirmasi grafigi
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Grafige gore en ¢ok etkinlik dikimhane prosesinde
gerceklesmekte olmasina ragmen, dikim iglemleri
¢ok fazla zaman almamistir. Modelhane prosesinde
etkinlik sayist az olmasina ragmen toplam etkinlik

Mevcut sistemdeki ana proseslerin ig kapsami ve
etkinlik tiirleri dikkate alinarak, iyilestirme
caligmasinin  dikimhanede yapilmasi gerektigi
goriilmektedir. Cizelge 6, bes farkli agidan mevcut

zamani

ise ¢ok fazladir.
dikimhane bolimiinde bazi iyilestirmeler yapilarak

Onerilen

sistemde  durumun degerlendirme sonucunu gostermektedir.

Burada, “Bagka ne yapilabilir?” sorusu varsa

Olclimleri  yapilmustir. Onerilen  sistemde  iyilestirme onerilerini ortaya koyacaktir. Onerilen
dikimhane prosesinde toplam etkinlik sayist  durumda proses karsilastirmasi ise Cizelge 7°de
285°dir.  Onerilen  sistemde 274  islem  verilmistir.

gerceklesmekte olup, 11 tasima yapilmustir.

Cizelge 6. Dikim departmaninda elestirerek inceleme tekniginin uygulanmasi

Pantolon dikim siirecinde tasimalar genel olarak elle yapilmaktadir.
Operasyonlar iiretime gore on-arka ve birlestirme olmak iizere genel
olarak ii¢ bolime ayrilmistir. Bu bolimde sag-sol kisim dikimi
Ne yapiliyor? o . s
yapilarak kendi iginde ayrilmistir. Operasyonlar bdliim bolim
gerceklestirilmektedir.
Nigin . T
N Yapilabilecek en iyi yontem budur.
AMAC yapiltyor?
Verimlilik saglamasi agisindan ve yeni bir maliyet olusturmamasi
Bagka ne acisindan iglem siralarinda degisiklik yapilabilir. Boylece zamandan
yapilabilir? tasarruf saglanir.
Is, etiit edilerek departmanda yer alan ustabas1, isciler ve sorumlularla
Ne ne yapilabilecegi hakkinda toplanti yapilarak en iyi is akist
yapilmalidir? | belirlenmelidir.
Dikim islemi dikimhane bdliimiinde biiyik bant tipi kullanilarak
Nerede
yapilmaktadir.
yapiliyor?
veR Ve | Nomonds | Mot 100 B T T e e sonlr
URETIM yapiliyor? ¢ perasy 3P J & )
ARACI
Baska nerede Her departman ayri oldugundan en uygun yer burasidir
yapilabilir? p Y £ yeuny )
Nerede . .
yapilmalidir? Yapilabilecek en uygun yer su an yapilan yerdir.
SIRA Ne zaman Dikime hazirlik iglemleri bittikten sonra dikim islemi boliim boliim ve
yapiliyor? sirastyla gerceklestirilmektedir.
- On hazirlik ve arka hazirlik islemleri bitmeden birlestirme islemi
Nigin o zaman - e o . A o
apiliyor? yapilamayacagindan iiretimin eksiksiz gerceklesebilmesi igin belli bir
yap ) siranin takip edilmesi gerekmektedir.
Baska ne On-Arka hazirlik ve birlestirme kisimlarinda iiretim sirasinda aksama
zaman yasanmayacak sekilde kendi iginde islem sirast degisimi ve birlestirme
yapilabilir? yapilabilir.
Ne zaman Uretim siras1 bozulmayacak sekilde en uygun, verimli olan zamanda
yapilmalidir? | yapilmalidir.
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Zehra KUMAS, Emel CEYHUN SABIR, Pinar DURU BAYKAL

. Her isi hem bayan hem de erkek yapabilmektedir. Genel olarak
Kim yapiyor? .
operasyonlarda 1 ig¢i calismaktadir.
Nigin o kimse | 50 cjomi Kisiye gore degisiklik gosterebilmektedir. Bayan veya
tarafindan o . o
erkek olmasi standart bir siire belirtmemistir.
- yapiliyor?
Kisi :
Baska_k_l m Hem bayan is¢i hem de erkek ig¢i yapabilir
yapabilir? 4 yap )
Kim Hem bayan hem de erkek is¢i yapabilmektedir. Kesim gibi daha zor ve
agir parcalarin taginmasi gibi isleri erkek is¢ilerin yapmasi daha
yapmalidir?
uygundur.
Nasil Operasyonlar sirasi ile gerceklestirilmektedir. Dikim islemi sirasinda
apilivor? genel olarak tek el kullanilmaktadir. Sag el ve sol el birlikte
yapriyor: kullanilmamaktadir.
N“.;m © Dikim isleminde insan faktorii 6n plandadir. Insan kendi icin en uygun
bigimde g . . .
sekilde islemi gergeklestirmektedir.
yapiliyor?

YONTEM Uretimden sorumlu kisiler tarafindan iscilere dikim islemi sirasinda
Bagka ne hem sag el hem de sol eli birlikte kullanmasi gerektigi, bu sekilde daha
bigimde kisa strede islemleri gergeklestirebilecegi anlatilip bu  sekilde

yapilabilir? uygulama yapilabilir. Islem siralar1 yeniden gézden gegirilip en uygun
islem akis1 belirlenebilir.
Operasyonlar en verimli olacak sekilde yeniden belirlenerek is akisi
Nasil 9 . . . ..
aptlmalidic? saglanmalidir. Islemlerin daha ergonomik ve kuralli olmasi icin
yap " | dengeli bir sekilde ve en kisa zamanda yapilmasi saglanmalidir.

Cizelge 7. Onerilen durumda proses karsilastirma

Alt Toplam Etkinlik Tiirii
Ana Proses . Siire Personel
No Islem | Etkinlik .
Adr (dk) Sayis1 Islem | Tasima Gecikme Yoklama Depolama
Sayisi Sayisi
Kumas
1 3 9 0,89 5 6 1 0 1 1
Depo
2 | Modelhane 1 3 120 3 3 0 0 0 0
3 | Kesimhane 11 38 52,82 18 30 6 0 2 0
4 | Dikimhane 84 285 16,62 87 274 11 0 0 0
Utii- Kalite
5 10 18 4,19 22 14 4 0 0 0
Kontrol
6 Paketleme 8 19 2,20 8 17 2 0 0 0
Toplam 117 372 196,72 143 344 24 0 3 1

analiz edilmistir. Onerilen sistemde iyilestirilen
islemler i¢in iki el siire¢ semasi hazirlanmistir

(Cizelge 9).

Proseslerde gerceklesen islemleri daha iyi anlamak
icin iki el siire¢ semasi c¢izilmistir (Cizelge 8).
Burada sag elin ve sol elin yaptig1 islemler tek tek
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Cizelge 8. Mevcut sistem dikim iglemi iki el siire¢ semasi

iKi EL SUREC SEMASI Etkinlik Meweut Sol B Meveut Sag I Onerilen Sol I~ | Onerilen Sag Bl
Konu: Dikim islemi islem 12 10
s: Siire¢ Analizi Tagima 0 0
Yontem: Meveut Gecikme 4 6
Yer: Dikimhane Yoklama 0 0
sciler: Depolama 0 0
Hazirlayan: Zaman (dk) 0,32 0,30
islem Adi Sol Fl Tamm Siire (sn) Simge Simge Siire (sn) Sag Hl Tamm islem Adi
o1=1D oDV
Astaralma 084 | N //. ... |Bos
Sag-Sol On Cep|Bog /> r 086 |Cep karsiligialma Sag-Sol On Cep
Karsihgi  (Birlestirme 112 L 112 [Birlegtirme Karsiligy
Dikme 1,36 136 |Dikme
Birakma 1,36 Bos
Cep karsiligi alma 0% | ¢ N\ . ... |Bos
OnCep  [Bos - =il 082  [Pervazalma On Cep
Pervazi Birletirme 098 098  [Birlestirme Pervazi
Dikme 146 ~ 146  [Dikme
Birakina 074 ™Y .. |Bos
Parga alma 124 o~ Bog
Bos Ty (= 142 |Patietaima
Kapal Patlet ve (Bog - 172 |Fermuar alma Kapali Patlet ve
Fermuar Diknme [Birlestirme w0 | T 380 [Birlstime Fermuar Dikme
Dike 428 | 428 [pikme
Birakma 118 ™~ ... [Bos
Iki el siire¢ semasinda sag-sol 6n cep karsiligl, 6n e Cizelge 4°de dikimhane boliimiinde

cep pervazi ve kapali patlet-fermuar dikme
prosesleri yer almaktadir. Sol elin yaptigi 12 iglem
varken, sag elin yaptigi 10 islem vardir. Sol el 4
kez bosta beklerken, sag el ise 6 kez bosta
beklemektedir. Sol elin yaptig1 etkinliklerin toplam
zamant 0,32 dakikadir. Sag elin yaptigi
etkinliklerin toplam zamani 0,30 dakikadir. Burada
sol el sag ele gore daha fazla etkinlik
gerceklestirmektedir.

Siire¢ semalarindan yola ¢ikilarak mevcut sisteme
alternatif Onerilen sistem gelistirilmigtir. Alternatif
gelistirilen sistem ile gerek goriilen bazi islemler
birlestirilmis, bazi islemlerde ise sag el-sol el
sistemine gore degisiklik yapilmistir.

e Cizelge 4’de dikimhane boliimiinde 19. sirada
yer alan sag conta takma ve 20. sirada yer alan
sol conta takma iglemleri birlestirilerek sag-sol
conta takma islemi olarak tek bir islem
yapilmistir.
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100. sirada yer alan arka cebe diigme dikme
ve 101. swrada yer alan on diigme dikme
islemleri birlestirilerek arka cebe ve One
digme dikme islemi olarak tek bir iglem
yapilmigtir.

o Cizelge 8’de goriildiigii gibi mevcut sistemde
sag-sol 6n cep karsilig1 igleminde astar alma
ve cep karsiligi alma etkinlikleri ayri ayrn
gergeklestirilmektedir.  Alternatif  Onerilen
sistemde astar sol el ile cep karsiligi sag el ile
almarak iki etkinligin birlikte yapilmasi
saglanmis ve bos bekleme ortadan
kaldirilmustir.

o (Cizelge 8’de mevcut sistemde On cep pervazi
isleminde cep karsiligi alma ve pervaz alma
etkinlikleri ayr1 ayr1 gerceklestirilmektedir.
Alternatif 6nerilen sistemde cep karsiligi sol el
ile pervaz sag el ile almarak iki etkinligin
birlikte yapilmasi saglanmis ve bos bekleme
ortadan kaldirilmustir.
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e C(Cizelge 8’de mevcut sistemde kapali patlet ve
fermuar dikme isleminde patlet alma ve

sistemde kapali patlet sol el ile fermuar sag el
ile alinarak iki etkinligin birlikte yapilmasi

fermuar alma  etkinlikleri  ayrt  ayri saglanmis ve bos bekleme ortadan
gergeklestirilmektedir.  Alternatif  Onerilen kaldirilmstir.
Cizelge 9. Onerilen sistem dikim islemi iki el siire¢ semas1
iKi EL SUREC SEMAST Etkinlik Mewveut Sol Meveut Sag El Onerilen Sol Hl  [Onerilen Sag Fl
Konu: Dikim islemi islem 12 10 13 12
is: Siire¢ Analizi Tagima 0 0 0 0
Yontem: Onerilen Gecikme 4 6 0 1
Yer: Dikimhane Yoklama 0 0 0 0
isciler: Depolama 0 0
Hazirlayan: Zaman (dk) 0,32 0,30 0,32 0,31
islem Adi Sol FI Tamm | Siire (sn) Simge Simge Siire (sn) [ Sag Fl Tamm islem Adi
o9[D[O[Vv]|o[o][D[O[ Vv
Astar alma 1,02 ) ) 102 [Cep kargihgi alma
Sag-Sol On Cep [Birlestirme 112 112 [Birlestime Sag-Sol On Cep
Kargithgi  Dikme 136 136  |Dikme Karsihg
Birakma 136 136  [Birakma
Cep kargiligralma | 0,96 0,9  |Pervazalma
OnCep  |Birlestirme 0,98 098  |Birlestirme On Cep
Pervan Dikme 1,46 146  |Dikme Pervazi
Birakma 0,74 0,74 |Birakma
Patlet alma 1,06 L 106 |Fermuar alma
Kapali Patlet ve |Parca alma 0,76 - ... |Bos Kapal Patlet ve
Fermuar Dikme (Birlestirme 342 i 342 |Birlestirme Fermuar Dikme
Dikme 412 412 |Dikme
Birakma 0,94 4 0,94 |Birakma

Onerilen sistemde sol el islem sayis1 13 iken, sag
el islem sayisi ise 12 islemdir. Sag el bir kez bosta
beklemektedir. Sol elin toplam zamani 0,32 dakika
iken, sag elin toplam zamani 0,31 dakikadir.
Burada sol el ile sag elin etkinlik sayis1 ve siireleri
birbirine ¢ok yakindir.

4. SONUC

Bu c¢alismada  secgilmis  bir  konfeksiyon
isletmesinde bir pantolon i¢in iiretim prosesinin
verimlilik analizi is akis diyagrami ile is etiidii
yapilmustir. Isletmede kullanilan makinelerde veya
isletme genel tesis yerlestirmede herhangi bir
degisiklik yapilmamistir. Etiit islemi proseslerde
uygulanan islemler tizerinde gergeklestirilmis olup
islem  siralar1  degistirilmis  veya islemler
birlestirilmistir. Caligmada is etiidii ¢aligmalarinda
kullanilan is akis semalar ile iki el silire¢ semalari
kullanilarak iyilestirilmesi  gereken islemler
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belirlenmis ve Onerilen sistem olusturulmustur.
Cizelge 9’da goriildiigii gibi dikimhanede islem
bazinda 9 etkinlikten tasarruf yapilabilmistir.

Her bir birimin mevcut sistemi incelenerek dikim
bolimiinde  iyilestirilme  yapilmasina  karar
verilmistir. Cizelge 10’da goriildiigli gibi, dikim
boliimiinde mevcut sistemde toplam 294 etkinlik
olup, bunlarin 283°i islem 11’1 ise tasima
etkinligidir. Mevcut sistemin toplam zamani
ise 16,91 dakikadir. Onerilen sistem igin bazi
islemler  kaldirilmis,  bazi  islemler  ise
birlestirilmistir. Onerilen sistemde toplam 285
etkinlik yapilmigtir. Bu etkinliklerin 274’4 islem,
11’i ise tagima etkinligidir. Onerilen sistemde
toplam zaman ise 16,62 dakika olmustur. Bir adet
pantolon iiretimi basma 17,40  saniyelik
(0,29 dakikalik) iyilestirme yapilmistir. 1000
adetlik tiretimde 290 dakika (yaklagik 5 saat)
seklinde bir kazanim olacaktir.
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Cizelge 10. Mevcut sistem ve Onerilen sistem
dikimhane prosesi etkinlik ve zaman

kargilagtirmasi
Etkinlik | 'Veveut | Onerilen |
Sistem Sistem
Islem 283 274 9
Tagima 11 11 0
Gecikme 0 0 0
Yoklama 0 0 0
Depolama 0 0 0
Zaman
(dk) 16,91 16,62 0,29

Mevcut sistem ile Onerilen sistemin sadece
iyilestirme yapilan operasyonlart iki el etkinlik
metoduna gore Kkarsilastirildiginda (Cizelge 11)
dikimhane prosesinde mevcut sistemde sol el 12
islem yaparken, sag el ise 10 islem yapmaktadir.
Bu durumda sol elde 4 gecikme, sag elde ise 6
gecikme mevcuttur. Onerilen sistemde sol elin ve
sag elin yaptig1 islem sayilari birbirine yakindir.
Onerilen sistemde sol el 13 islem yaparken, sag el
12 islem yapmaktadir. Sol elde herhangi bir
gecikme olmazken, sag elde 1 gecikme
gerceklesmistir.

Cizelge 11. Mevcut sistem ve Onerilen sistem
dikimhane prosesi iki el etkinlik
karsilastirmasi

Etkinlik Mevcut Sistem | Onerilen Sitem
Sol El | Sag El | Sol El | Sag El
Islem 12 10 13 12
Tasima 0 0 0 0
Gecikme 4 6 0 1
Yoklama 0 0 0 0
Depolama 0 0 0 0
Zaman 0,32 0,30 0,32 0,31

Calisma sonucunda ek maliyet gerektirmeden
yapilabilecek iyilestirmeler ortaya konmustur.
Maliyete neden olabilecek ancak verimliligi
artiracak Oneriler ise asagida belirtilmistir.

Oneriler:

e Jsletmede tasima islemleri genelde el ile
yapilmaktadir. El ile yapilan tagima islemleri
dikim sirasinda ¢ok fazla zaman almaktadir.
Tasima iglemleri i¢in askili tagiyici sistemlerin
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kullanilmast 6nerilmektedir. Bu ¢alismada
askili tagtyici sistem igin etiit galigmasi
yapilamamistir. Ancak Onceki caligmalarda
askili  tasiyict  sistemlerin  konfeksiyon
isletmelerinde zamandan tasarruf sagladig
belirtilmistir. Uygulama yapilan igletmede
askili tasiyici sistemlerin siireyi azaltacagi
diigtiniilerek kullanilmasi dnerilmektedir.

Isletmede bant sistemi diiz bant seklindedir.
Burada dikim bandinda parcalarin alinmasi
sirasinda operatoriin pargaya uzanmasi hem
zaman alici hem de yorucudur. Bant
sisteminde ¢apraz bant sisteminin kullanilmas1
onerilmektedir. Bu c¢alismada ¢apraz bant
sistemi i¢in etiit caligmasi yapilamamustir.
Ancak Onceki c¢alismalarda c¢apraz bant
sisteminin dretim akisini  hizlandirdigr ve
operatorii ¢ok fazla yormadigi belirtilmistir.

Is etiidii calismalar1 ergonomi ile bir biitiinliik
gostermektedir. Calisma alanmin ergonomik
olmasi c¢aliganlar agisindan ¢ok Onemlidir.
Dikim bandinda ergonomik sandalyelerin
kullanilmasi, kontrol masalarinin ergonomik
olmast gibi durumlar ¢alisanin verimini
arttiracaktir.
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