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OZET

Konfeksiyon sektorinde gorilen otomasyon calismalart bu sektérdeki insan etkinliginin - 6énemini
degistirememistir. Bu Ozelliginden dolay! Uretimde aktif olarak calisan kisilerin yapilan iglerin tirine gore
dengeli is yikleri ile donatilmasl blytk 6nem tasimaktadir. Bu durum isgiiciinden daha etkin yararlanmak ve
Uretim kalitesini belirli standartlarda tutabilmek iginde bir zorunluluktur. Bu calismada farkli is yuklerinin dikim
hata oranlarina olan etkilerinin belirlenmesi hedeflenmistir. Gomlek Uretim hattinda ¢alisan kisilere dort farkli is
yuklemes yapilmis ve elde edilen ¢iktilardaki dikim hatalari tespit edilmistir. Ayrica dikim hatalarinin oransal
degerleri tek tek bulunarak karsilastirilmalari yapilmistir.

Anahtar Kelimeler : Dikim hatasl, Is yiikleme, Gomlek Uretimi

THE EFFECTS OF DIFFERENT WORK-LOADING APPLIED TO THE WORKERS
THAT WORK PRODUCING OF SHIRT TO THE SEAM FAULT RATES

ABSTRACT

Human efficiency is of big importance in the clothing industry. So as to provide high quality and productivity
stabilized work - oading must be given to the workers that work in the cloth production lines. In addition to it,
the kind of work must be paid attention in the studies to be done on stabilized work-loading. The aim of this
study is to determine the effects of different work-loading to the seam fault rates. For this purpose, four different
work-loading had been applied to the workers and determined seam faults on the clothes had been recorded. As a
result of this study, seam fault rates in the different work-loading had been evaluated.

Key Words : Seam fault, Work-loading, Shirt production

bulunmalar insan emegi ve dikkatine olan

1. GiRI
3 gereksinimi daha da arttirmistir.

Son yillarda konfeksiyon sanayiinde gorulen

otomasyon calismalari, temel olarak insan emeginin
etkinligini azaltmay! hedeflemesine ragmen bu
sektordeki insan faktorinin Onemini
degistirememistir.  Bu  durumun  gegerliligini
surdirmesinde  konfeksiyon — sektériinin  temel
malzemesi olan kumasin stabil bir yapida olmamasl,
egilmeye ve kivriimaya elverisli bir 6zellige sahip
olmasinin darolU buyudktir. Ayni zamanda Uretimde
yogun olarak  kullanilan  diger  yardimci
malzemelerin birbirlerinden farkli 6zellik ve yapida
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Bir sanayi Uriintinin olusumu icin gerekli olan insan,
makine, malzeme, calisma metodu ve cevresel
etkiler gibi faktorlerin  6zellikle konfeksiyon
sektdrinde insan faktérine dogru agirlik kazanmasi
islevsel Gneminin hangi boyutlarda oldugunu ortaya
koymaktadir.

Konfeksiyon Uretimi, yapisi geregi oldukca yogun
bir is yuk( ve dikkat gerektirmektedir. istenilen
niceliklerde Urlin eldesi icin, Uretimde aktif olarak
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calisan kisilere belirli oranlarda is yukUnun
verilmes zorunludur. Is yikinin hangi oranlarda
verilecegi is ve zaman etldi calismalariyla
kolaylikla belirlenebilmekte ve elde edilen veriler
yardimiyla is yuki dengelemesi yapilabilmektedir.
Ancak blyuk oranlarda dikkat ve etkinlik gerektiren
¢esitli calisma noktalarinda sadece yilzdesel yik
dagiliminin dengede tutulmasi istenilen sonuclara
ulasmada yetersiz kalabilmektedir. Bu yetersizlik
Uretim prosesinde istenilmeyen verim dusuklGgu,
hata olusumu ve is¢i motivasyonundaki azalmalar
seklinde calisanlara yansimaktadir. Bu nedenle
konfeksiyon gibi emek yogun sektorlerde is
yuklerinin  daha farkli agilardan incelenerek
degerlendirilmesi gerekmektedir.

Bu calismalarda gomlek Uretiminde calisan iscilere
uygulanan farkli is yuklerinin dikim hatalarina
olan etkisi arastirllarak elde edilen sonuclar

karsilastirmali olarak incelenmistir.

2. MATERYAL VE METOD
2. 1. Materyal

Arastirma, bir konfeksiyon isletmesinin gomlek
Uretim hattinda gergeklestirilmis ve gdmlek Uretim
prosesinde yer alan dikim operasyonlari veri olarak
kullanilmigtir. Operasyonlarin  birim zamanlar1 1/10
hassasiyetli  dijital e  kronometresiyle tespit
edilmistir

Arastirmaya konu olan gomlek modeli Sekil 1'de,
proses sirasi, dikimde kullanilan makineler ve birim
zamanlar ise Tablo 1'de  gosterilmistir.
Operasyonlarin birim zamanlarina % 15 oraninda
bolticii ve dinlenme zamani paylari eklenmistir.

Tablo 1. Gémlek Proses Sirasi

Operasyon No Operasyon Adi Makine Birim Zaman(dk)
1. Y aka On Dikisi Elektronik Diiz Dikis Makinesi 0.75
2. YakaUcu Kesme El Makasi 0.35
3. Y aka Ucu Cevirme ve Ut Cevirme Otomati 0.80
4, Y aka Cimasl Elektronik Dlz Dikis Makinesi 0.55
5. Yaka Kugagi ile Telanin Dikimi | Elektronik Diiz Dikis Makinesi 0.45
6. Yakave YakaKusaginin Dikimi | Elektronik Diiz Dikis Makinesi 0.95
7. Y aka Kusagl Cevirme ve Ut El Utiisii 0.45
8. Y aka Kugagl Baski Dikisi Elektronik Dlz Dikis Makinesi 0.65
0. Cep Agzi Overlogu Overlok Makinesi 0.25

10. Cep Form Utiisii El Utisi 0.35
11. Cep Agzi Dikisi Elektronik Dlz Dikis Makinesi 0.24
12. ArkaPens Dikisi Elektronik Diiz Dikis Makinesi 0.72
13. Roba Takma Elektronik Diiz Dikis Makinesi 0.52
14. Etiket Dikme Elektronik Diiz Dikis Makinesi 0.18
15. Sag On Utiisii El Utiisii 0.44
16. Sag On Baski Dikisi Elektronik Diz Dikis Makinesi 0.58
17. Sol On Pat Utiisii El Utiisii 0.44
18. Sol On Pat Dikisi Elektronik Dlz Dikis Makinesi 0.62
109. Cep Takma Elektronik Diiz Dikis Makinesi 1.05
20. Omuz Birlestirme Overlok Makinesi 0.62
21. Omuz Baski Dikisi Elektronik Diiz Dikis Makinesi 0.55
22. Y aka Takma Elektronik Dz Dikis Makinesi 112
23. Y aka Baski Dikisi Elektronik Diiz Dikis Makinesi 0.92
24. Kol Takma Overlok Makinesi 0.76
25. Kol Baski Dikisi Elektronik Dz Dikis Makinesi 0.82
26. Yan ve Kol Kapama Overlok Makinesi 114
27. Ilik Agcma (7 Adet) ilik Otomati 0.37
28. Digme Dikme (7 Adet) Dugme Otomati 0.43
29, Kontrol ve Iplik Temizleme El Isi 1.20
30. Utiileme Ut Makinesi 114
31. Katlama Katlama Otomati 1.30
32. Ambalgjlama El Isi 0.24
33 Koliye yerlestirme El Isi 0.12
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Sekil 1. Gomlek modeli
2. 2. Metod

Gomlek Uretim prosesinde yer alan 22 ayri dikim
operasyonu % 80, % 90, % 100 ve % 110 yukleme
derecelerinde gerceklestirilmis ve ciktilarda tespit
edilen hata miktarlari hata formlarina kaydedilmistir.
Galisma kapsaminda yer alan ytzdesel yiklemeler
calisanlara Uger haftalik periyotlarda uygulanmistir.
Farkli ylUzdesel yiUkleme derecelerinde kontrol
edilen gikti miktarlari Tablo 2’ de verilmistir. Uretim
prosesindeki her bir operasyonun birim zamani
Alman Is Ettdu ve Isletme Organizasyonu Birliginin
(Anon., 1988) normlarina gore belirlenmistir. Bu
sekilde elde edilen birim zamanlar, kisinin % 100
yukleme derecesinde kendisinden istenilen cikt
miktarlarinin - bulunmasinda  kullanilmigtir.  Bu
miktarlar baz alinarak diger yukleme yiizdel erindeki
ciktilar elde edilmistir (Tablo 3).

Tablo 2. Kontrol Edilen Cikti Miktarlari
% 80 % 90 % 100
9303 10126 10794

% 110
11423

% 100 yukleme derecesine gore istenilen saatteki
¢ikti miktarlar formdl (1) yardimiyla bulunmustur.
Diger yukleme derecelerinin saatlik ¢ikti miktarlari
ise formil (2)'ye gore tespit edilmistir.

Cikti Miktar1 = % 100

Y tkleme Ciktisi X Y Ukleme Y Gizdesi 2

Tablo 3. Yikleme Ylzdeerine Gore istenilen

Saatlik Cikti Miktarlari

Operasyon Y Ukleme Y lizdes
No % 80 %90 % 100 % 110
1. 64 72 80 88
2 137 154 171 188
3 60 68 75 83
4, 87 98 109 120
5. 106 120 133 146
6 50 57 63 69
7 106 120 133 146
8. 74 83 92 101
9. 192 216 240 264
10. 137 154 171 188
11. 198 248 250 275
12. 66 75 83 91
13 92 104 115 127
14. 266 300 333 366
15, 109 122 136 150
16. 82 93 103 113
17. 109 122 136 150
18. 78 87 97 107
19. 46 51 57 63
20. 77 86 96 106
21. 87 98 109 120
22. 43 49 54 59
23. 52 59 65 72
24, 63 71 79 87
25. 58 64 73 80
26. 42 48 53 58
27. 130 146 162 478
28. 112 126 140 154

4. ARASTIRMA BULGULARI

Calisma noktalarinda yizdesel yik degisimlerine
gore tespit edilen dikim hatalarr Tablo 4 de
gosterilmistir.

Kontrol edilen cikti miktarlarina gore tespit edilen
dikim hatalarinin yizdesel degerleri Tablo 5'de
gosterilmistir.

Arastirmada is yUklemesi ve hata sayisi ayri birer
degisken olarak kabul edilerek aralarindaki

korelasyonun degeri Tablo 6 ve formil (3)
yardimiyla belirlenmistir.

2xy-(2x) (2y)/n

r=
\/ [Ex(Ex)/n ] 2y (Zy) 2 /n]

©)

. k F= 0,98
Ciktr miktar :L (1) :
Birim zamani (dk)
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Tablo 4. Yizdesel Yik Degisimlerine Gore Tespit
Edilen Dikim Hatasl Miktarlari

Y Ukleme Y lizdesi

Operasyon %80 | %90 [ % 100 | % 110
Y aka On Dikisi 614 719 788 891
Yaka Cimasl 481 551 693 966
Yaka Kugagl ile Telanin 405 429 531 604
Dikimi
Yaka ve Yaka Kusaginin 314 417 577 769
Dikisi
Y aka Kusagl Baski Dikisi 399 408 561 679
Cep Agzl Overlogu 271 309 395 509
Cep Agzi Dikisi 257 371| 484] 59
Arka Pens Dikisi 181 305 469 731
Roba Takma 296 340 409 589
Etiket Dikme 144 266 338 406
Sag On Baski Dikisi 309 349 503 693
Sol On Pat Dikisi 174 296 493 748
Cep Takma 491 589 707 | 1024
Omuz Birlestirme 366 479 603 700
Omuz Baski Dikisi 405 639 77 864
Y aka Takma 501 609 791| 1149
Y aka Baski Dikisi 377 406 503 805
Kol Takma 288 326 402 681
Kol Baski Dikisi 201 264 309 409
Yan ve Kol Kapama 319 477 609 902
ilik Acma 166 207 277 304
Digme Dikme 187 239 299 361
Toplam 7146 | 8995 | 12656 | 15383

Tablo 5. Yukleme Degerlerine Gore Dikim
Hatalarinin Y izdesel Degerleri

Operasyon Y ukleme Y Uzdesi
%80 | %90 | % 100 | % 110
Y aka On Dikisi 6.6 7.1 7.3 7.8
Y aka Cimasi 5.1 5.4 6.4 85
Yaka Kusagl ile Telanin| 4.3 4.2 4.9 5.3
Dikimi
Yaka Ve Yaka Kusaginin| 3.3 4.1 53 6.8
Dikimi
Y aka Kusagl Baski Dikisi 4.2 4.0 5.2 6.0
Cep Agzl Overlogu 2.9 3.0 3.6 4.5
Cep Azl Dikisi 2.7 36 | 44 | 52
Arka Pens Dikisi 30 30 4.3 6.4
Roba Takma 1.9 33 338 5.2
Etiket Dikme 15 2.6 31 35
Sag On Baski Dikisi 33 34 4.6 6.1
Sol On Pat Dikisi 18 2.9 45 6.6
Cep Takma 52 5.8 6.5 9.0
Omuz Birlegtirme 3.9 4.7 5.6 6.1
Omuz Dikisi Baski 4.3 6.2 7.2 7.6
YakaTakma 53 6.0 7.3 10.1
Y aka Baski Dikisi 4.0 4.0 4.6 7.6
Kol Takma 31 32 37 6.0
Kol Baski Dikisi 2.1 2.6 2.8 3.6
Yan Ve Kol Kapama 34 2.7 5.6 7.9
ilik Agma 1.7 2.0 25 2.6
Digme Dikme 2.0 2.3 2.7 32
Tablo 6. Korelasyon Hesabi
Is YUkl | Toplam Hata 2 5
(%) (x) Sayisi (v) x9) V) (xy)
80 7146 6400 | 51065316 571680
90 8995 8100 80910025 809550
100 12656 10000 | 160174336 | 1265600
110 15383 12100 | 236636689 | 1692130

5. ARASTIRMA SONUCLARI VE
TARTISMA

Bu arastirmada, gomlek dretiminde aktif olarak
calisan kisilere uygulanan is yuUklerinin dikim
hatalarina olan etkileri incelenmistir. Gémlek Uretim
hattindaki dikim operasyonlari dort ayri yukleme
derecesinde gerceklestirilmis ve elde ciktilarin dikim
hatasl degerlendirilmeleri yapiimistir.

Tablo 5'te is yukinin yuzdesel degisiminin dikim
hatalarina olan etkisi kolaylikla gorulebilmektedir.
Bu etkinin derecess elde edilen korelasyon
katsayisinin ulastigl degerle de ortaya ¢ikmaktadir.
Arastirmada is yUkl ve hata arasindaki korelasyon
katsaylss 0.98 bulunmustur. Bu katsayinin
1 degerine yakin ve pozitif ¢ikmas degiskenler
aras iligkinin  buyUklGgunin  bir gostergesidir
(Ott and Mendenhall, 1990).

% 80, % 90 ve % 100 is yuklemelerinde ortaya ¢ikan
hata miktarlarinin artmakla birlikte biyuk sicramalar
gostermedigi %110 yiklemede ise farkin 6nemli
Olcide  buyldiug  gozlenmektedir.  Gomlek
Uretiminin, cep takma, yaka takma, kol takma, pens
dikisi, yaka cimasi, yaka baski dikisi gibi dikkat
isteyen operasyonlarinda % 110 is yuklemesinin
hata miktarini  blyuk oranda artirdigl tespit
edilmistir. YUzdesdl yUk artisiyla ortaya cikan
hatalarin sag 6n baski dikisi, sol 6n pat dikisi, yan
birlestirme gibi uzun dikim gerektiren yerlerde daha
fazla oldugu gorulmektedir. Yaka on dikisi, etiket
dikme, omuz birlestirme, cep agzi overlogu ve cep
agz1 dikisi gibi kisa dikimli operasyonlarda ise
ylzdesel yik degisimlerinin dikim hatasi oranlarini
daha az degistirdigi belirlenmistir. ilik agma ve
digme dikimi gibi insan etkinliginin blytk oranda
eimine edildigi otomatlarin  etkin  oldugu
operasyonlarda ise is yuklerinin dikim hatalarina
olan etkisi son derece az gorilmistir. Bu sonuclara
gore kisa bolgelerin dikimi ile otomat kullanilan
calisma noktalarinda daha yiiksek is yuklemelerinin
yapilabilecegi, buna karsin uzun dikimli ve 6zellikle
yogun dikkat isteyen operasyonlardaise is yukinin
arttinlmasinin - hata yUzdelerini  blyidk oranda
arttirdigl sonucunavarilmistir.

Konfeksiyon Uretiminde is¢i ve makine gibi temel

iki  kaynagin  dengelenmesi  biyuk  ©nem
tasimaktadir. Bu dengeleme is¢i ve makine
verimliliginin ~ yuksdltilebilmesi  agisindan  da

gereklidir. Cogu zaman “is¢i ve makinenin yuksek
oranda is yukiyle donatilmasi yiksek verimlilik
saglayacaktir” gorisl tUm yonetim birimlerince
benimsenen bir felsefe olmustur. Bu felsefenin
yiksek dretim beklentis ile sadece verimlilik
acisindan degerlendirilmes agirt is yuklemesinin
getirecegi  buyitk hata oranlari riskinin gdzardi
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edilmesine neden olabilmektedir. Bunun dogal
sonucu olarak da hata oranlarinda gorilen artis,
yuksek miktardaki Uretimin getirecegi avantajlar
buyik oranda azaltmaktadir. Uretim  hatti
dengelemeleri  esnasinda bu gergegin  dikkate
alinmasl ve isin niteligine gore is yuklemelerinin
yapiimasi  kaynaklarinin  dengeli  kullaniimasi
acisindan buylk 6nem tagimaktadir.
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