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0z
Amag: Calismanin amaci; deri konfeksiyon tiretimi yapan bir isletmede 6n
islemlerin yapildig1 bantta iyilestirilmesi Onerilen islemleri belirleme ve
Onerilen iyilestirme ¢alismalarinin uygulanmasi ile elde edilecek zamansal
degisimleri ortaya koymaktir.
Yontem: Arastirma verileri gozlem, goriisme ve zaman etiidii yontemi ile
elde edilmistir. Islemlerde lgiimlerin yapilmast ve siirelerin kaydedilmesi,
ornek biiytikliiklerinin belirlenmesi, 6rnek biiytikliiklerinin yetersiz kaldig1
Olctimler igin eksik Ol¢timlerin tamamlanmasi, randiman belirleme,
gozlenen zamanlarin temel zamanlara doniistiiriilmesi, toleranslarin
belirlenmesi ve standart zamanlarin ortaya c¢ikarilmasi c¢alismalar:
yapilmistir.
Bulgular: On islemler bandinda hem mevcut durumda hem de yapilan
iyilestirme c¢alismalar1 asamasinda her islem asamasinda asgari 10’ar adet
ol¢tim gergeklestirilmistir. Bu sekilde 10’ar adet dl¢iimden giivenilir 6l¢tim
sayist 10"un altinda kalanlar i¢in asgari 10 6l¢tim kullanilir iken, giivenilir
Ol¢tim sayist 10'un iizerinde olmasi gerekenler i¢in eksik kalan Ol¢timler
tamamlanmigtir. On islemler bandinda iiretim siirecinde yer alan yedi
islemde de toplam {iretim siiresinde azalma oldugu goriilmiistiir. On
islemler bandinda yer alan yedi adet islem i¢in mevcut tiretim sistemi ile
toplam 16,03 dakika harcanirken onerilen iyilestirme ¢alismalari ile bu siire
14,15 dakikaya inmis ve toplamda %12’lik bir iyilestirme saglanmuistir.
Sonug: Bu toplam iiretim siiresi igerisinde 6n islemler bandinda dort adet
iirin artis1 saglamaktadir. Islemlerin kesintisiz ard arda devam ettigi g6z
oniine alindiginda bu rakamsal artisin toplam tamamlanan iiriin sayisinda
da etkili bir degisiklige neden oldugu ortaya ¢ikmaktadir.
Anahtar Kelimeler: Deri Konfeksiyon, i§ Olgﬁmﬁ, Zaman Etudi
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A STUDY ON THE BETTERMENT OPERATION AT
THE PRODUCTION SECTION OF A LEATHER
CONFECTION BUSINESS ENTERPRISE

ABSTRACT

Aim: The aim of the study is to identify the processes recommended at the
prior work line in an enterprise engaged in the production of leather
garments and to demonstrate the temporal changes to be achieved by the
implementation of the proposed improvement works. The research data
were obtained by observation, interview and time study method.

Method: Studies have been carried out in order to make measurements and
record measurements, to determine sample sizes, to complete incomplete
measurements for measurements where sample sizes are insufficient, to
determine yields, to convert observed times into basic times, to determine
tolerances and to detect standard times.

Findings: At least 10 measurements have been made at the prior work line
both in the present condition and in the progress of the improvement
studies. In this way, a minimum of 10 measurements is used for 10
measurements below the number of reliable measurements. For those cases
where the number of reliable measurements exceeds 10, the missing
measurements have been completed. There are seven processes at the prior
work line and it was observed that total production time lessened. With the
current production system, seven processes at the prior work band take
total 16.03 minutes. With the suggested betterment studies, this time
dropped to 14.15 minutes and it provides a betterment %12.

Results: This increases the production number by 4 pieces in total
production time. In a situation that continues ceaselessly, this numerical
increase may cause an effective change in the total completed production
number.

Keywords: Leather Confection, Work Measurement, Time Study

1.GIRIS

Deri, insanoglunun ortaya ¢ikisiyla birlikte kullanmaya basladig: ve
glintimiizde de tarzini ortaya koymak isteyenlerin tercih ettigi; cizgisi ve
insanlar tizerinde biraktig etki ile her zaman gecgerli bir giyim unsurudur.

Deri {riinler; yumusakligi ve kolay sekil alabilmesi, kullanigh
olmasi, koruyuculugunun yani sira, fonksiyonel ve estetik Ozellikler
tasimasi, dogal bir malzeme olmasi, el emeginin iiriin igerisinde diger pek
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cok sektore gore daha fazla yer almasi, klasik ozelliklerinin yani sira
tasarim giicti yiiksek modern kullanima hitap etmesi ile pek ¢ok alanda
kullanilmaktadir ( Ozgorekci ve C)ngiit, 2005: 8-12).

Deri konfeksiyon iiretiminde is akisi; planlama, model hazirlama ve
kalip ¢ikarma, asorti, deri kesim, astar kesim, dikim ve el isi boliimlerinden
olusmaktadir. Dikim béliimiinde parca basi ve bant sistemi
kullanilmaktadir. Genellikle bir makineci ve bir ayak¢idan olusan bir grup
tiretimin tamamini gergeklestirmektedir. Bu da daha fazla isgiicti kullanimi1
ve dolayisiyla katma degeri yiiksek bir tiretim yapisimi gostermektedir
(Kantarli, 1999: 111-118).

Uretim verimliliginin iyilestirilmesi icin o6zellikle isgorenlerin
katilimiyla hatalarin azaltilmasi, daha etkin mamul tasarimi, {retim
programindaki duraklamalarin minimize edilmesi, c¢kti miktarlarinin
artirilmasi, boylece iiretime hazirllk ve degisim siirelerinin azaltilmasi
¢alismalari ile isletme agisindan da maliyet tasarrufu da saglanabilmektedir
( Giiner, 2010: 98-99) (Prokopenko, 2011: 153).

Verimlilik artirma tekniklerinden biri olan is etiidii; bilinen
yontemlerle saglanan {iretimin ¢ok az ya da hi¢ yatirnm gerektirmeden
arirma amacindan yola ¢ikmaktadir. Is etiidii; verimliligi artirma
sorununa, mevcut is sistemlerinin etkisini artirarak ¢6zme agisindan
yaklagsmaktadir. Ana amag; yapilan isi kolaylastirmak, isin yapilis1 igin
daha ekonomik yontemler gelistirmek ve isin ne kadar zamanda
yapilacagini belirlemek seklinde goriilmektedir (Demir, 2003'den aktaran
Bilen, 2007: 2).

Is etiidii teknigi, iiretim fonksiyonunun altinda yer alan “iiretim
planlama” alt fonksiyonu icin kullanilabilecek, zamanlar1 tespit ederek
tretim planlamasinin etkenligini artiracak ve dolayisiyla isletmenin
verimliligine dolayl: olarak etki edebilecek bir tekniktir (Mete, 2010: 22).

Is etiidiinde kisa siirede ve daha az maliyetli islemsel diizeydeki
calismalar mevcut is ve calisma yontemlerinin iyilestirilmesine yonelik
olarak uygulanmaktadir (Ureten, 1997: 43).

Hammadde ozelliginden donemsel olarak g¢alismanm arttig
donemlerden dolay: isci sirkiilasyonunun yogun oldugu deri konfeksiyon
sektoriinde ¢alisanlarin stirekli ayni olmamasi is akisi ve tiretilen iirtinlerde
is¢i kalitesinde Onemli sapmalara neden olmaktadir. Ayrica dokuma ve
orme yiizeylerden farkli olarak deride hem hammaddenin yapisal
farkliiklar1 hem de islentiden kaynaklanan durumlar nedeniyle
standardizasyonun  saglanamamasi1  iiretimde  Onemli  sorunlar
olusturmaktadir. Ayrica siparislerdeki dalgalanmalardan dolay1 is
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yiikiintin stirekli degisiklik gostermesi, tiretim gesidinin sik sik degismesi is
ile ilgili konusma ve tartigma stirelerini ve ara kontrolleri artirdifindan
calisma zamanlar1 uzamaktadir (Dogan ve Asil, 1996: 54-55).

Deri giysi iiretim siirecinde ¢alisanlarin performans: dnemli 6l¢iide
degisiklik  gostermektedir. Bu bir yandan c¢alisanlarin  biitin
potansiyellerini kullanmadiklarimi ve diger yandan belirlenmis bir ¢aligma
yontemi olmadigin1 gostermektedir. Beshah, Kitaw ve Gelan (2013)
yaptiklar1 aragtirmada; bir isletmenin 6 aylik bir donemde yedi calisaniyla
397.8 ceket {iirettigini ortaya koymuslardir. Arastirmada; bir ceketin
ortalama 24 mesai saatinde (3 giin) iretilebildigi, bu da bir ¢alisanin
glinliik ceket tiretimini %39'da kaldigimi gostermektedir. Bazi galisanlar
diisiik performans gosterdigi igin rakam oldukga diisiiktiir (Beshah, et al.,
2013: 437).

Uzun stirecte verimliligi artirmanin en iyi yollarindan biri olan yeni
siiregler gelistirmek ve daha modern donanimlar kurmak, biiyiik sermaye
yatirimlar1  gerektirmesi ve bunun yerli iiretimle saglanamadig:
durumlarda dis kaynaklara ihtiya¢ duyulmasi sonucunu getirmektedir. Bu
siirecte is etlidii calismalar1 mevcut sistem tizerinde yapilacak iyilestirmeler
ile verimliligi artirmay1 saglama amac giitmektedir (Kurt ve Dagdeviren,
2011: 3)( MPM 1999’dan aktaran Seri, 2010: 21).

Bir giysinin tiretilmesi igin bir isletmeye siparis verilmesinden
sonraki stiregler; malzeme kaynaklarinin yonetimi siireci, malzeme
hareketlerinin yonetimi stireci, liretim siireci ve teslimat siirecidir. Bu
stirecler arasindan {iretim siireci de kendi igerinde alt siireglere
ayrilmaktadir. Kesim siireci, dikim siireci, form verme ve kalite kontrol
siireci ile ambalajlama siireci. Bu dort siiregten en uzun olani dikim
siirecidir (illez, 2006: 10).

Isletmede kayiplar incelendiginde zaman kaybinin; makinelerin
calismamasi, insanlarin ¢alismamast ya da malzemeler {izerinde
calistlamamas: durumlarinda ortaya ¢iktigi goriilmektedir (Prokopenko,
2011: 153).

Is olciimii teknikleri uygulama sekillerine gore iki gruba
ayrilmaktadir. Birinci grupta isin basinda dogrudan goézlem vyoluyla
uygulanan dolaysiz is Ol¢limii teknikleri yer almaktadir. Bunlar zaman
etiidii, is 6rneklemesi ve grup zamanlama teknigidir. Tkinci grup ise dolayl
is Ol¢limii teknikleri olarak adlandirilan ve dogrudan isin basinda degil;
standart zamanlar, standart veri ve formiil kullanimi yoluyla bulunan
tahmin hesaplamalar1 ya da sentetik zaman sistemleri (P.T.S) kullanimiyla
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elde edilen bilgilerden olusan tekniklerdir (Kurt ve Dagdeviren, 2011: 49-
50).

Zaman etiidii; belirlenmis sartlar altinda yiiriitiilen belirli bir isin
bilesenlerinin gergeklestirilme zaman ve hizinin kaydedilmesi ve bu isin
onceden belirlenmis bir performans diizeyinde yiiriitiilebilmesi igin gerekli
zamanin hesaplanmasi amaciyla elde edilen verilerin ¢oziimlenmesi igin
basvurulan bir tekniktir (Kanawaty, 2004'ten aktaran Akytiz, 2012: 30).

Is ve isci seciminde ustabasi ve isci temsilcilerinden yardim alinmasi
se¢imi kolaylastirmaktadir. Is istasyonu sec¢iminde de isin yapilabilmesi
icin en uygun calisma sartlarina, yeterli teknoloji ve planlamaya sahip
normal istasyonlarin segilmesi onemlidir.

Islemler belirlenirken makine islemlerinde ayni tip makinelerin isi
yapma siiresinin degismemesi ol¢iimii kolaylastirmaktadir. Ancak iscilerin
calisma hizi, yetenek, tecriibe, yas ve psikolojik durumlarindaki farkliliklar
nedeniyle zaman etiidii agisindan segilen isginin; is igin gerekli bilgi,
tecriibe ve yetenege sahip olmasi istenmektedir (Yiicel, 2007, Kobu, 2006 ve
Uciincii 2005’ten aktaran Cakmak, 2011: 35-36) ( Gencer, 2006: 26) (Kurt ve
Dagdeviren, 2011: 72)

II. Yontem

Bu ¢alisma; bir deri konfeksiyon isletmesinde belirlenen bir bantta,
zaman etlidii yontemi ile igslem akismi yavaslatan islem asamalarini ortaya
¢ikarma, bu islem asamalarmin iyilestirilmesi i¢in araglar gelistirme ve
gelistirilen araclarin uygulanmasi ile meydana gelen degisimleri
belirlemeye yonelik islemleri icermektedir.

Arastirmada; on islemler bandinda islem siiresini artiran islem
basamaklarinda kullanilmak {izere arag gelistirme ve gelistirilen araglarin
kullanilmas:  sonrasinda elde edilen degisimlerin Olgiilmesi ve
karsilagtirilmasi ile ¢alisma gergeklestirilmistir.

Islemlerde kronometre ile &lgiimlerin yapilmasi ve siirelerin
kaydedilmesi, Ornek biiytikliiklerinin belirlenmesi, eksik Ol¢timlerin
tamamlanmasi, randiman belirleme, gozlenen zamanlarin temel zamanlara
dontistiirtilmesi, toleranslarin belirlenmesi ve standart zamanlarin ortaya
¢ikarilmasi galismalar: yapilmistir.

Uretim siirecinde mevcut durumda belirlenen 6n islemler bandinda
islem asamalarinda is akisin1 yavaslatan islemler ve iyilestirme igin
gelistirilen araglarin kullanilmas: ile elde edilen zaman kazanimlarinin
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karsilastirilmast amaglanmigtir. Gelistirilen araglarin kullanilmas1 ve
getirilen Oneriler sonrasinda islem asamalarinin standart zamanlar:
yeniden belirlenmistir. Elde edilen sonuglar, 6n islemler band1 igin mevcut
durum ve iyilestirme sonrasi islem siireleri agisindan karsilagtirilmistir.

On iglemler bandinda yer alan islemlere islem basamag1 diizeyinde
10 adet olgtim gergeklestirilmis ve gilivenirliligin saglanmasi i¢in bu
gozlemler {izerinden gerekli gozlem sayilar1 belirlenmistir. % 5 duyarlilik
ve %95 giiven smuiri igin gerekli formiiliin uygulanmasindan sonra eksik
kalan ol¢iimler tamamlanmis, sonuglar her on Ol¢tim igin bir kez alinan
performanslara gore degerlendirilmistir.

Gozlem Sayisinin Hesaplanmasi
x = Gozleme konu olan faaliyetin gozleminde 6l¢iilen siire
n = Yapilmis olan gozlem sayis1
N = Istenilen duyarhlik ve giiven simr iginde tahmin yapmay1 saglayacak
gozlem sayis1
** %5 duyarlilik ve %95 gliven sinir1 igin;

InTx2_(Ex )*
4V -

N= X

( Dogruer, 2008: 110) (Gencer, 2006: 19) (Kayar, 2012: 195-196) ( Kobu, 2006:
398).

Toleranslar igerisinde dinlenme paylarinin belirlenmesinde is
istasyonlarinda isgilerin cinsiyetleri, ayakgilik ve makinecilik olarak
yaptiklar1 is ve isin gelistirilmis ¢esitli formlarla belirlenmis zorluk
degerleri dikkate alnmigtir. Zaman etiidii ¢alismasi igin boliicii zamanlar
%10 olarak kabul edilmistir. Elde edilen sonuglara gore on islemler
boliimiinde islem asamalari igin standart stireler belirlenmistir

Isletmenin 6n islemler bandinda mevcut {iretim diizeni ve dnerilen
iyilestirmeler sonrasinda uygulanan yeni iiretim diizeni ile gerceklestirilen
islemlerin islem asamalar1 diizeyindeki degisiklikleri standart zamanlar
tizerinden degerlendirilmistir. Elde edilen sonuglarda yapilan iyilestirme
calismalarmin etkileri ve degisimler islem asamalar1 diizeyinde
acgiklanmistir. Elde edilen sonuglar {izerinden islem asamalar: ile ilgili
zamansal degisimler ortaya cikartilmistir. Sonuglar isletmedeki {iretim
diizeyi tizerinden degerlendirilmistir.

III. Bulgular
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Uygulama yapilan isletmede kullanilan bant sistemi; {irtiniin her bir
isleminin (6n beden, arka beden, kol gibi) ayr1 bantlarda tamamlandig: ve
sonunda montaj asamasinin gergeklestigi bir kumas {retim band:
seklindeki klasik bant sisteminden oldukga farkl 6zellikler gostermektedir.

Oncelikle her iiriin tiim pargalari ayni isciye gelecek sekilde
hazirlanmaktadir. Her isci kendisi ile ilgili islemi tamamladiktan sonra
driini olusturan pargalarin tamamini bir sonraki islem igin o isi yapan
isciye iletmektedir. Her iirtin bant i¢inde; ancak bir biitiin olarak hareket
etmektedir. Yapilan islemlerde makinelerin katkisi is¢ilerin ayakgilik olarak
tanimlanan el isciliginden daha diisiik bir diizeydedir. Islemler aynu isgiler
tarafindan aym1 sekilde ve aymi sira ile yapilmadigindan, islem
basamaklarinin  belirlenmesi, islemlerin boliinmesi ve tanimlanmasi
oldukca gii¢ olmaktadir. Bu nedenle yapilan is ile ilgili verilerin elde
edilmesi ve yorumlanmasi ¢aligmalari igin is etiidii yontemlerinden zaman
ettidii metodu kullanilmistir.

On islemler bands; iiretime baslama asamasinda; temel birlestirme
islemlerinin yapildig1 banttir. Calismada; 6n islemler bandinda yapilan
islemlerin islem asamalar1 ve tekrarlanan islemlerin iyilestirilmesi ile ilgili
calismalar yapilmstir.

On islemler bandinda is akis siirecinde yerlesim diizeninde
islemlerin birbiri ile iligkileri mevcut durum ve Onerilen iyilestirme ile ilgili

olarak sekil 1’de gosterilmistir.
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Deri MEVCUT DURUM IYILESTIRME SONRASI
Konfeksiyon
. . 1-(Ayake¢1 Masasi) Esleme ve Kontrol 1-(Ayake1 Masasi) Esleme ve Kontrol
Isletmesinin
Uretim
Boliimiindeki | I
Iy11e§t1rme 2-Kiigiik Pargalar1 Ayake¢1 Masast 2- Kiigiik Pargalart 0 Ayake1 Masast
Cah§malar1 Birlestirme (Dikis Birlestirme (Dikis
Uzerine Bir Makinesi) N Makinesi) N
Aragtirma ﬂ \ >
5 T AN
58 3-Cep Astar S 4-Kiiciik Parca 4- Cep Astar S | 3-Kiigiik Parga
Dikimi (Dikis aylarini1 Agma Dikimi (Dikis Paylarin1 Agma
Makinesi) (Avyakci Masasi) Makinesi) (Avakci Masast)
I ™
Dikis Makinesi 5- Cep Astar1 Pay Dikis Makinesi 5- Cep Astar1 Pay
Temizligi Temizligi
s (Ayake¢1 Masast) (Ayake1 Masast)
[+
= ﬂ_ ﬂ
.y . . B I M R L
Dikis Makinesi GDIES P\;e Fg?ztim Dikis Makinesi  [['/| 6- Kol ve Cepte
( AyaleyMasa51) Dikis Pay1 Cizimi
(Ayake1 Masast)
] N
\/ L -
Dikis Makinesi © 7- On Beden Dikis Makinesi % | 7- OnBeden Parca
= Parga Tela ve Utii S | Telave Utii
=
(Ayake¢1 Masast) (Ayake1 Masast)

Sekil.1 On islemler bandi is akisinin mevcut durum ve iyilestirme sonrast

yerlesim semasi tizerinde gosterilmesi

Yapilan ¢alismada 6n islemler bandinda yer alan islem asamalarmin
incelenmesi siirecinde gozlemler ve elde edilen veriler dogrultusunda,
oncelikle is akisinda islemlerin yapilist ile ilgili Oneriler ortaya
koyulmustur. Sonrasinda tekrarlanan posete koyma-posetten ¢ikarma
islemleri ile esleme ve kontrol boliimiinde goriilen barkod arama islemleri,
ortadan kaldirilamayacak ancak araglar kullanilarak iyilestirilebilecek
islemler olarak belirlenmistir.

Isletmede her is icin mutlaka yapilmasi gereken barkod arama
islemi, esleme ve kontrolii yapan isci tarafindan esleme yapilan parcalar
icin her seferinde barkod tomarmnin ele alinarak pargalar ve barkod
tizerinde bulunan meto numarasinin eslenmesi igin aranmasi seklinde
yapilmaktadir (Sekil 2).
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Sekil 2.Barkod arama islemi Sekil 3. Barkodla tiriinii egleme

Barkod bulunduktan sonra modele gore koyulmasi gereken
parcalar igerisine yerlestirilip toparlanarak bir sonraki islemi yapan isgiye
gonderilmektedir (Sekil 3).

Esleme ve kontrol boliimiinde barkod arama ve kiigiik parcalar:
posete koyma iglemlerinde iyilestirme ¢alismasinda kullanilmasi 6nerilen
aracin denenmesi ve gelistirilmesi asamasinda iki ara¢ hazirlama ¢alismasi
yapilmistir.

Birinci olarak; is¢inin her is i¢in diizensiz sirali bir tomar icerisinde
yapilan isin {izerinde yer alan meto ile karsilastirma yaparak aradig:
barkodu daha kolay bulmasi igin bir arag gelistirilmistir. Barkodlarin
diizenlenmesi ve yapistirilmasi i¢in hazirlanan arag; 40 barkodu siralamaya
uygun sekilde tasarlanmistir. Esleme ve kontrol boliimiinde ¢alisan isci is
hazirlik asamasinda isleme baslamadan 6nce 40 is icin bir kez barkodlar
araca dizme islemi yapmaktadir.

Esleme ve kontrol isleminde ikinci olarak, on islemler bandinin
diger islemlerinde de kullanilacak dort bolmeli bir kutu tasarlanmistir.
Burada amag; her is igin kiiglik parcalarin posete koyulmasi iglemi yerine,
kiigtik parcalarin dort is igin gelistirilen kutuya yerlestirilmesi ile islemlerin
gerceklesmesi siirecinde her seferinde ve tek tek gerceklestirilen posete
koyma- posetten ¢ikarma islemlerini ortadan kaldirmaktir. Bu sayede
islerin tek tek degil dortlii gruplar halinde ilerlemesi saglanmistir. Kutu
igerisinde yer alan pargalar ile ilgili ¢alismalarin oldugu islemler disinda
giysinin diger pargalarinin sadece tizerinde islem yapilacak isgilere dogru
ilerleyerek akis igerisinde beklemesinin 6nlenmesi hedeflenmistir.

flk islem istasyonunu olusturan egleme ve kontrol béliimiinde {ic
farkli iyilestirme Onerisi getirilerek uygulama caligsmasi yapilmistir.

Birinci olarak; barkod arama icin gelistirilen aracin kullanimi
saglanmistir. Ikinci olarak; kiiciik parca olarak tamimlanmayan mostra
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Deri parcalarinin  bu tamimlama igerisinde yer almasi saglanarak, yeni
Konfeksiyon gelistirilen arag ile islemler arasi hareketi planlanmistir. Uciincii olarak;
igletmesinin kiigiik parcalarin yerlestirilmesi igin tasarlanan kutunun kullanimi
Uretim saglanarak, getirilen iyilestirme Onerileri sonrasinda zaman etiidii yontemi
Boliimiindeki elde edilen standart zamanlar tizerinden mevcut durumdan farkliliklar:
Iyilegtirme ortaya koyulmustur.
Galigmalar Tabio 1.
Uzerine Bir Esleme ve Kontrol i§1eminin Mevcut Durum ve iyile§tirme Sonrasi
Arasgtirma K 1
arsilagtirilmasi
60 Mevcut Durum iyile§tirme Sonrasi
. Islem Islem Islem Islem
Islemler Siiresi Siiresine Siiresi (sn) Siiresine
(sn) Orani (%) Orani (%)
Barkod siralama (40 iste 1 kez) - - 2,24 2,80
Kasadan isi alma 8,42 8,25 7,59 9,49
Beden parcalarmi kontrol 13,65 13,38 13,60 17,00
etme ve egleme
Kiiglik pargalar1 kontrol etme 35,89 35,16 38,22 47,76
ve esleme
Barkod arama 22,42 21,96 2,84 3,54
Posete koyma ve bedenleri i¢ 21,70 21,25 - -
ice koyarak toparlama
Kutuya koyma - - 4,86 6,07
Bedenleri toparlama - - 10,67 13,34
TOPLAM 102,08 100 80,02 100

Tablo 1’de esleme ve kontrol islemi ile ilgili veriler incelendiginde;
islem sayisinda artis olmasma ragmen toplam siirenin mevcut duruma
gore 22,06 sn azaldigr goriilmektedir. Bu durum hem iscinin calisma
yonteminin iyilestirilmesi hem de zaman kazanimi agisindan Onemli
goriilmektedir.

Esleme ve kontrol isleminden sonra gergeklestirilen kiigiik parcalar:
birlestirme iglemi igin iki 6neri getirilmistir.

Getirilen birinci 6neri ile; mostra parcalarinin mevcut durumda cep
astar1 dikim islem asamasinda gergeklestirilen islemlerinin kesim aparati
bulunan kiigiik parcalar1 birlestirme isleminin yapildig: islem istasyonuna
aktarilmasi ile kullanilan makinenin dikim ve kesimi birlikte yapabilmesi
sonucu bu pay kesimi islemi ortadan kaldirilmistir. Bunun yerine arka orta
dikisi birlestirme islemi de makinede pay kesimi islemi gerektirmediginden
daha sonraki asama olan cep astar1 birlestirme islemi ile birlikte
diizenlenmistir.

Mevcut durumda tiim beden parcalarinin acilarak iginden arka
beden pargalarinin alinmasi, dikilmesi ve sonrasinda kiigiik pargalarin
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birlestirilmesi islemleri yapilmaktadir. Bu durum hem poset igerisindeki
parcalarin dikilerek tekrar posete koyulmasini, hem de beden pargalarinin
agilarak arka beden ile islem yapilmasin gerektirmektedir. Bu durumda bu
islem biriminin yaptig1 islemler farkli ve karisik bir seyir izlemektedir.

Ikinci 6nerilen iyilestirme calismasi olarak gelistirilen, esleme ve
kontrol ile birlikte devreye sokulan kutu sistemi ile; kiiciik parcalar
birlestirme isleminde sadece kutunun igerisinde yer alan pargcalar ile ilgili
islemlerin yiiriitiilmesi, isin diger parcalarmin bu isleme gelmemesi
saglanmistir.

Birlestirme islemini yapan is¢i daha Once her islem igin birbirine
sarilmis olarak gelen beden parcalarini agarak i¢inden poseti almakta, islem
tamamlandiktan sonra tekrar posete koyarak toparlamaktadir. Kutu sistemi
ile sadece kutuya yerlestirilen kiigiik pargalarmn bu islem asamasinda
tamamlanmasi saglanmgtir.

Tablo 2.
Kiiciik Parcalar1 Birlestirme isleminin Mevcut Durum ve Iyilestirme
Sonrasi Karsilastirilmasi
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Mevcut Durum Iyilegtirme Sonrasi
temer fslom ~—— fglem ——_Islem *_slem
Siiresi Siiresine Siiresi (sn) Siiresine
(sn) Orani (%) Orani (%)

Isi acma ve posetten ¢ikarma 7,70 4,33 - -
Kutudan alma - - 3,84 2,48
On {ist roba 1. ek parcalar1 13,93 15,24 9,85
yerlestirme 24,73
On iist roba 1. ek pargcalar1 13,45 21,19 13,70
birlestirme 23,88
On iist roba 2. ek pargalar1 11,30 19,72 12,76
yerlestirme 20,07
On {ist roba 2. ek parcalar1 10,77 17,09 11,05
birlestirme 19,11
On orta ek parcalari yerlestirme 14,85 8,36 16,26 10,52
On orta ek parcalari birlestirme 21,42 12,06 18,96 12,26
Arka orta dikisini birlestirme 32,21 18,14 - -
Mostra pargalarini yerlestirme - - 16,83 10,88
Mostra alt ve iist parca - - 12,83 8,30
birlestirme
Mostra ucuna barkod takma - - 5,25 3,39
Pargalar1 posete koyma ve 13,61 7,66 - -
bedenleri ig ige koyarak
toparlama
Kutuya koyma - - 7,45 4,81

TOPLAM 177,58 100 154,66 100
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Deri Mevcut durumda {igiincii islem igerisinde yer alan mostra ile ilgili
Konfeksiyon calismalar, mostra pargalarmin da kiigiik parca kategorisine alinarak
Isletmesinin kutunun igerisine yerlestirilmesi ile ikinci islem igerisine almnmuistir. Islem
Uretim sayisinda artig olmasimna ragmen bu islem asamasinda yapilan iyilestirme
Boéliimiindeki Onerisi sonrasinda 22,92 sn bir zaman kazanimi oldugu goriilmektedir.
Iyilegtirme Mevcut sistemde is akis1 icerisinde dordiincii islem olarak agiklanan
Calismalar e e e .
e . yapilan iyilestirme calismasi ile {igiincii islem olarak yeniden tanimlanan
Uzerine Bir . . C e e .
kiiciik parca paylarini agma islemi ile ilgili iki Oneri getirilmis ve
Arastirma . B .
uygulanmistir. Bu islem igin Onerilen iyilestirme ¢alismasi kapsaminda ilk
62 olarak mevcut durumda fgiinci ve dordinct islemlerin iliskisinin

kesilmesi amaglanmugtir. Tkinci olarak tiim isler igin tek tek ilerleyen ve
poset ile ilgili islemlerden bir boliimiiniin yapildigi bu asamada kutu
kullaniminin toplam standart zaman tizerindeki etkisi 6lgtilmiistiir.

Tablo 3.
Kiiciik Parca Paylarin1 A¢ma isleminin Mevcut Durum ve lyilestirme
Sonrasi Karsilagtirilmasi

Mevcut Durum Iyilegtirme Sonrasi
. Islem Islem Islem Islem
Islemler Siiresi Siiresine Siiresi (sn) Siiresine
(sn) Orani (%) Orani (%)
Alma ve posetten ¢ikarma 5,91 491 - -
Kutudan alma 4,34 4,19
Birlestirilen 6n parcalarin
paylarini agma 74,03 61,45 70,71 68,28
Mostra paylarini agma ve tela 25,11 20,80 22,31 21,54
Posetleme ve bedeni i¢ ice - -
koyarak toparlama 15,42 12,80
Kutuya koyma - - 6,20 599
TOPLAM 120,47 100 103,57 100

Tablo 3 incelendiginde; iyilestirme sonrasi poset isleminin ortadan
kaldirilmasi ile kutudan isi alma isleminin 4,34 sn ile islem siiresine
oraninin % 4,19 olarak gergeklestigi goriilmektedir. Bu islemde iscinin
kiictik parcalar ile ugrasmasi ve yapilan kutu igerisindeki islemlerin tekrar
posete koyulmasi ve bedenlerin toplanmasi islemlerine gerek olmamasi ile
16,90 sn zaman kazanimi saglanmistir.

Uygulamada gozlenen on islemler bandinda mevcut durumda
mostralarin birlestirilmesi ve cep ile ilgili 6n islemlerin yapildig1 cep astar1
dikme ile ilgili islemde oncelikle mevcut islemlerde iyilestirme Onerilerek
uygulanmistir. Daha ©nce ikinci islem igerisinde yer alan arka orta
birlestirme islem basamagi bu isleme atanmistir. Burada amag; mevcut
durumda beden igerisinde gelen mostra pargalarinin da kutu igerisine
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yerlestirilerek kiigiik parcalarin tamaminin bir diizen igerisinde ilerlemesini
saglamaktir.

Ayrica bir sonraki islem igin mevcut sistemde dordiincii islemde is
aktarimi yapilirken getirilen Oneri ile ikinci ve {glincii islemlerin
ayristirilarak ikinci islem ile es zamanli galisma saglanmistir. Bu islem
asamasinda, isi bir onceki islem asamasmdan bekleyerek dikime devam
etme yerine esleme ve kontrolden gelen islerde iscinin sadece kendine ait
islemleri tamamlamasi saglanmis ve bu sekilde 6n islemler bandinda is
akisi iki boliimlii bir hale getirilmistir.

I. bolim islemleri; esleme ve kontrolden sonra kiiglik pargalar:
birlestirme ve kii¢lik parca paylarini agma islemleri olarak ifade edilmistir.
Uciincii islem asamasindan sonra islerin yedinci islem asamasma kadar
diger islem asamalarma ugramadan masa iizerinden kaydirilarak
ilerlemesi saglanmistir. II. boliim islemlerinde ise esleme ve kontrolden
sonra masadan isi alan dordiincii islem asamasinin besinci ve altinci islem
asamalari ile birlikte masa tizerinde toparlanmadan agik olarak calisilan
akista olusturulmasi seklinde ilerlemesi saglanmustur.
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Tablo 4.
Cep Astar Dikimi Isleminin Mevcut Durum ve Iyilestirme Sonras1
Karsilastirilmasi
Mevcut Durum Tyilestirme Sonrasi
. Islem Islem Islem Islem
Islemler Siiresi Siiresine Siiresi (sn) Siiresine
(sn) Orani (%) Orani (%)
Isi alma ve agma 8,97 7,46 - -
Masadan isi alma - - 14,82 14,58
Cep pervaz kenarlarina cep astar1
dikme 57,46 47,80 58,06 57,08
Mostra pargalarin: yerlestirme 17,85 14,84 - -
Mostra alt ve iist parca birlegtirme 13,67 11,38 - -
Mostra ucuna barkod takma 8,03 6,67 - -
Arka orta dikisini birlegtirme - - 28,82 28,34
Bedenleri i¢ ice koyarak toparlama 14,24 11,85 - -
TOPLAM 120,22 100 101,70 100

Tablo 4 incelendiginde, bu islem asamasinda Onerilen iyilestirme
calismalar: ile mevcut sistem ile islemin gergeklestirilmesine gore 18,52
sn’lik bir zaman kazanimi saglandig1 goriilmektedir. Onerilen iyilestirme
calismasi ile mevcut sistemde tigtincii islem olarak goriilen cep astar dikimi
isleminin hem yeri hem de igerigi ile ilgili olarak yapilan degisiklik
sonrasinda hem islem siiresinde hem de islem asamasi sayisinda azalma
ortaya ¢itkmugtir. Cep astar1 pay temizligi islemi ile ilgili ikinci boliim olarak
tanimlanan islemde mevcut sistemde bir Onceki asamadan bedenlerin
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birbirine sarilarak gelmesi ve bu asamada isi ¢alisma alanmna alarak agma
islemi gerceklestirilmektedir. Onerilen sistemde bedenlerle ilgili islemler
cep astar1 dikim islemi ile baslamakta ve isler bu asamadan sonra masa
tizerinde agik olarak ilerlemektedir. Bu nedenle {iretimi yapilan tiriiniin is
alanina alinmasi ve agilmasi ile ilgili islem basamag1 ortadan kalkmuistir.

Tablo 5.
Cep Astar1 Pay Temizligi Isleminin Mevcut Durum ve Tyilestirme
Sonrasi1 Karsilastirilmasi

Mevcut Durum Tyilegtirme Sonrasi

islemler islem islem islem islem
Siiresi Siiresine Siiresi (sn) Siiresine
(sn) Orani (%) Orani (%)
igi alma ve agma 11,04 7,18 - -
Cep pervazi iizerine tela 108,37 70,52 108,10 75,17
yapistirma
Arka ortada yakaya tela yapistirma 34,27 22,30 35,70 24,83
TOPLAM 153,68 100 143,80 100

Tablo 5 incelendiginde; mevcut durum ve iyilestirme sonrasi cep
astar1 pay temizligi isleminde toplam islem siiresinde 9,88 sn bir zaman
farki ortaya ¢ikmaktadir. Bu siire yukarida agiklanan isi alma ve is alani
tizerinde agma isleminin ortadan kalkmasina bagl olarak ortaya ¢ikmistir.

Cep astar1 pay temizligi isleminden sonra kol ve cepte dikis pay1
cizimi ile ilgili caligmalar yapilmaktadir. Bu islemde onerilen yeni sistemde
yapilan islem asamalari ile ilgili bir degisiklik ortaya ¢tkmamaktadir. Bu
nedenle mevcut is akis1 tizerinde herhangi bir degisiklik 6ngoriilmemistir.

Tablo 6.
Kol ve Cepte Dikis Pay1 Cizimi Isleminin Mevcut Durum ve lyilestirme

Sonrasi Karsilagtirilmasi
Mevcut Durum

Iyilegtirme Sonrasi

islemler islem islem islem Islem
Siiresi Siiresine  Siiresi (sn)  Siiresine
(sn) Orani (%) Orani (%)
Ust kol pay ¢izimi 50,61 36,19 51,23 37,53
Cep pervazi katlama hatt1 isaretleri 67,10 48,00 66,01 48,36
¢izimi (yiizden)
Cep pervazi kogelerini ¢itlatma ve 22,10 15,81 19,25 14,10
fazla paylarimi temizleme
TOPLAM 139,81 100 136,49 100

Tablo 6 incelendiginde; islemin 6zelligi ve gozlem siiresinde iscinin
ise daha ¢ok alistig1 goz Oniine alindiginda mevcut sistem ve iyilestirme
sonrasi Ol¢lim sonuglar: arasinda zamansal agidan 3,32 sn’lik bir fark ortaya
ciktig1 goriilmektedir.

JOBS
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Bu islem asamasinda hem beden hem de kutu igerisindeki kiigiik
parcalar ile ilgili islem basamaklar1 yer almaktadir. Mevcut durumda bu
islem icin is¢i kendisinden Onceki alt1 islemin de tamamlanmasini
beklemek durumunda kalmaktadir.

Yapilan iyilestirme Onerisi ile; kiigiik pargalar ile ilgili ¢alismalar
tglinci islemde tamamlandiktan sonra masa {izerinden kaydirilarak
yedinci isleme gelmektedir. Bu sekilde besinci islemdeki arka orta ile ilgili
calismalarin, altinci islemdeki isaretleme ve yedinci islem olarak yapilmasi
gereken arka orta dikisini agma c¢alismasinin gergeklesmesine kadar,
tamamlanan kutu igerisindeki islemlerin gergeklestirilmesi saglanmistir.
Ayrica mevcut sistemde her is igin islemlere tiim pargalarin gelmesi
nedeniyle tek bir is igin, o ise ait kiiciik parcalarin oldugu poset agilarak
islem yapilmakta iken Onerilen iyilestirme ile kutu igerisinde dorder adet
gruplanmis olarak gelen parcalar paskala iizerine yerlestirilerek islem
yapilmaktadir. Bu sekilde kutudaki pargalar ait bedenler yedinci islemde
toplanincaya kadar kutu igerisindeki ¢alismalar tamamlanmaktadir.

Tablo 7.
On Beden Parcalarina Tela ve Utii isleminin Mevcut Durum ve
Tyilestirme Sonras1 Karsilastirilmasi

Mevcut Durum fyilestirme Sonrasi

. islem islem islem islem
Islemler . . . L
Siiresi Siiresine Siiresi Siiresine
(sn) Oranzi (%) (sn) Oranzi (%)
Arka orta dikis payini agma 27,93 18,80 27,74 20,48
Pogetten ¢ikarma 8,43 5,67 - -
Kutudan alma - - 2,94 2,17
On yaka oyuntusuna tela 41,82 28,14 44 61 32,95
On beden birlestirilen
pargalarin dikis hatlarina tela 55,02 37,03 52,09 38,46
Posetleme ve bedeni ig ige
koyarak toparlama 15,40 10,36 - -
Kutuya koyma - - 8,05 5,94
TOPLAM 148,60 100 135,43 100

Islem siiresi acisndan tablo 7 incelendiginde; mevcut sistemde
148,60 sn’de gerceklesen On beden pargalarina tela ve fiitii isleminin
Onerilen iyilestirmenin uygulanmasi sonrasinda 135,43 sn’ye diistiigli ve
arada 13,17 sn’lik bir zaman farki olustugu goriilmektedir.

Bu zamansal kazanimda isin Onerilen iyilestirme c¢alismasina
uygunlugunun yanui sira; isi yapan is¢inin bu bandin usta isgisi olmasi ve isi
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Deri kavrayis ve uygulayis biciminin diger iscilere gore daha iyi olmasmin da
Konfeksiyon etkisi goriilmektedir.
igletmesinin Tablo 8.
Uretim On islemler Bandi islemleri Arasindaki Mevcut Durum ve Iyilestirme
Boliimiindeki Sonrasi Zaman Farklan
iyi]e§tirme Mevcut Durum iyile§tirme Sonrasi
Galismalan igtemter filem —— fglem gl iglem
l"Jzerine Bir Siiresi Siiresi Siiresi (sn) Siiresi
(sn) (dak) (dak)
Aragtirma Esleme ve Kontrol 102,08 1,42 80,02 1,20
66 Kiigiik Parcalari Birlestirme 177,58 2,57 154,66 2,34
Cep Astar Dikimi 120,22 2,00 101,70 1,41
Kiigiik Parca Paylarin1 A¢ma 120,47 2,00 103,57 1,43
Cep Astar1 Pay Temizligi 153,68 2,33 143,80 2,23
Kol ve Cepte Dikis Pay: 139,81 2,19 136,49 2,16
Cizimi
On Beden Parcalarma Tela ve 148,60 2,28 135,43 2,15
Uti
TOPLAM 962,44 16,03 855,67 14,15

Tablo 8 incelendiginde; tiim islem asamalarinin islem
basamaklarinda iyilestirme c¢alismas: yapilan islemlerde siirede
azalmalarin oldugu goriilmektedir. Aym1 model {izerinde yapilan
karsilastirmada, bu model igin kiiglik parga sayisimin fazla olmasi ve
parcalarin birbirine benzer olmasi nedeniyle sag ve sol parcalardaki
karsilikli gelmesi gereken isaretlerin kontrol edilerek makinede dikise
baslanmasini gerektirmektedir. Makine isleminde de kontrol islem
basamaklarinin olmasi; kiigiik pargalari birlestirme islemini hem mevcut
sistemde hem de Onerilen araglarin  kullanimi  sonrasindaki
karsilagtirmalarda en uzun stireli islem olarak ortaya ¢ikarmaktadir.

IV. SONUC ve ONERILER

Bu calisma, her iiretim modeli birbirinden bagimsiz, kullarulan
malzemenin Ozellikleri agisindan degisken, bir is igin tiim {riin
parcalarinin bant sisteminde ard arda ilerledigi iiretim siirecinde zaman
kazanimlarmin elde edilmesi ve bu sekilde isgliciiniin daha etken
kullanilabilmesi icin iyilestirme saglayacak iiretim yonteminin yeniden
diizenlenmesi ve uygulamada kullanilabilecek araglar ile ilgili onerilerin
getirilmesi ile yiiritilmiistiir. Bunlarin uygulanmas: ile elde edilen
kazanimlar degerlendirilmistir.

Isletmede temel hazirlama islemlerinin yapildigi 6n islemler
bandinda her model icin tekrarlanan barkod arama ve poset kullanimi
islemi icin araclar 6nerilmistir. Onerilen araclar isletmenin mevcut sartlar:
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icerisinde yapilmustir. Gelistirilen araglardan birincisi, esleme ve kontrolii
yapan is¢inin kasadan is alma islemi oncesinde barkodlar1 {izerinde yer
alan metolara gore araca sirayla yapistirmasi ve her is igin tekrarlanan
tomar igerisinde barkod arama islemi ile ilgili degisimlerin 6l¢iilmesini
saglamustir.

Geligtirilen ikinci arag olan kutu sistemi ile kiiciik parcalarin poset
yerine kutulara yerlestirilmesi saglanmis, bu sekilde islemler igerisinde
posetten ¢ikarma iglemleri ile ilgili detaylarda meydana gelen degisimler
Ol¢tilmuistiir.

Mevcut durumda 06n islemler bandinda islemlerin siiresi 16,03 dak.
siirerken, Onerilen iyilestirmeler ve hazirlanan araglarin kullanimi sonrasi
yapilan iglemlerin toplam stiresi 14,15 dakika olarak gerceklesmistir.
Islemlerin toplaminda 1,48 dakikalik zaman kazanimi elde edildigi
goriilmektedir.

Isletmede toplam  ¢alisma zamam1 540 dakika olarak
gerceklesmektedir. Mevcut durumda 6n islemler bandinda ¢ikan toplam
urlin sayis1 ;

540 dak/ 16,00 dak = 33,69 {iiriin olarak gerceklesmektedir.

Onerilen iyilestirme c¢alismalarinin uygulanmasi siirecinde ©n
islemler bandinda toplam {iiretim siiresine gore tamamlanan {iriin sayisinin
ise;

540 dak/ 14,15 dak = 38,16 {iriine ¢iktig1 goriilmektedir.

Bu durum; On islemler bodliimiinde islemlerin tamamlanma
zamanlar1 diizeyinde % 12’lik bir artis oldugunu gostermektedir. Bu
toplam tiiretim siiresi icerisinde dort adet {riin artisi saglamaktadr.
Islemlerin kesintisiz devam ettigi gdz oniine alindiginda bu rakamsal
artisin toplam tamamlanan {iriin sayisinda da etkili bir degisiklige neden
oldugu ortaya ¢tkmaktadir.

Bu calismanin bulgularina bagh olarak deri giysi tiretimi yapan
isletmelerde, iiretim asamasi Oncesinde sirasiyla asorti, kesim, tela, el isi
boliimlerinde de is ve islem tanimlarinin yapilmasmin is etiidii ve
zamansal iyilestirmelerin yapilmasi konusunda oOrnek tegkil etmesi
acgisindan 6nemli goriilmektedir.

Deri ile benzer islem akis1 6zellikleri gosteren kiirk giyim alaninda
faaliyet gosteren isletmelerde de benzer galismalarin yapilmasi, iiretim
siireglerinin iyilestirilmesine katki saglayabilir.
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Deri Konu ile ilgili olarak calisanlara egitim verilmesi; bu egitimler ile
Konfeksiyon is¢ilerin is akisi igerisinde islem asamalarindaki farkliliklar: belirleyerek
isletmesinin iyilestirilebilecek noktalar1 gormeleri ve Oneriler getirmeleri saglanabilir.
Uretim Ayrica isgilerin siirece daha etkin olarak katilmalarmnin saglanmas: ile
Boliimiindeki meydana gelen degisimler {izerinden isgilere fikirlerini sunma
Tyilestirme konusundaki destekler artirilabilir.
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