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Ozet

Bu calismada segilmis bir konfeksiyon isletmesinde farkli desenli iki ¢ift pantolonun dikim prosesi
incelenmistir. Giysilerin dikim hatt1 i¢in zaman Ol¢iimii ve proses analizi yapilmistir. Pitch time
hesaplanmis, Pitch semasi olusturulmus, proses analizinde dar bogazlar tespit edilmis ve ilgili ¢6zim
onerileri sunulmustur.
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Implementation of a Process Analysis in Sewing Line

Abstract

In this study, sewing process of two pair of trousers with different pattern was researched in a selected
garment factory. Time measurement and process analysis of the garments were carried out for their
sewing line. Pitch time was calculated, pitch schema was formed and bottlenecks at the process analysis
were determined and related solutions were offered.
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Dikim Bandinda bir Proses Analizinin Uygulamast

1. GIRIS

Konfeksiyon sektorii siirekli degigebilen yapistyla
dinamik bir sektordiir. Hammadde, yardimc1
madde ve model yapisinin kisa siirede degisimi ile
iiretimin devamlilig1 kolaylikla
saglanabilmektedir. Bu yilizden de hem iilkemizde
hem de diinyada 6nemli bir sektér olmaya devam
etmektedir. Tiirkiye Ihracatgilar Meclisi tarafindan
aciklanan verilere gore, 2014 yilinda Tirkiye’den
18,7 milyar dolar degerinde hazirgiyim ve
konfeksiyon ihracati yapilmistir. 2013 yilina
kiyasla ihracatta, dolar bazinda %8 oraninda artis
meydana gelmistir. Hazirgiyim ve konfeksiyon
sektorii, 2014 yilinda ihracati1 %4,5 oraninda artan
otomotiv endiistrisinin ardindan, en fazla ihracat
yapan ikinci sektdr konumundadir. 2014 yilinda
orme konfeksiyon mamullerinin toplam hazirgiyim
ve konfeksiyon ihracatindaki pay1 %54,3, dokuma
konfeksiyon mamullerinin payr %33,7 ve hazir
esyalarin payt %12 olmustur [1]. Konfeksiyon
sektorliniin emek yogun olmasi dolayisiyla bu
sektorde insan faktoriiniin idretim verimliligini
dogrudan etkilemesi, bu kapsamda yapilan is
etiidii caligmalarim &n plana cikarmaktadir. Is
etiidli, gelisme olanagi yaratabilmek amaciyla,
belirli bir olayr ya da etkinligi ekonomiklik ve
etkenlik yoniinden etkileyen tiim kaynaklari ve
etmenleri dizgesel olarak arastirmaya yonelik ve
insan c¢aligmasini genis kapsamda inceleyen bir
teknik olup ozellikle is Ol¢limii ve zaman etiidii
teknikleri igin kullanilan genel bir terimdir. Is
etiidii verimlikle dogrudan iligkilidir. Bu nedenle
mevcut kaynaklardan saglanacak iiretimi, ¢ok az
ya da hi¢ yatinm gerektirmeksizin, artirmak
amaciyla ¢ok yaygin olarak kullanilmaktadir [2].
Verimlilik kavraminin 6neminin giderek artmasi
giniimiiz  konfeksiyon sektdriinde verimlilik
Olciimiine gereken Onemin verilmesini saglamistir.
Isletmeler yoniinden verimliligin dogru olarak
oOlgiilebilmesi kaynaklarin etkin olarak kullanilip
kullanilmadigini géstermesi yoniinden &nemlidir.
Kanat ve Giiner’in ¢alismasinda tekstil ve hazir
giyim isletmelerinde uygulanmakta olan verimlilik
Olgim  yontemleri  tartistlmigtir.  Verimlilik
kavraminin dogru olarak Olgiilmesi firmanin
kaynaklarim etkin olarak kullanip kullanmadigini
gostermesi agisindan olduk¢a Onemli oldugu
vurgulanmistir. Bu sonuglarin dogru olarak analiz
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edilmesi ve gerekli tedbirlerin alinmasi firmanin
verimliligini artirmasini  saglayacagi sonucuna
ulagilmigtir [3]. Duru Baykal ve Tung; bornoz
iiretimi yapan bir igletmede se¢ilen bir bornoz igin
konfeksiyon siirecini incelemistir. Inceledikleri
bornoz i¢in dikim bdliimiinde dikim adimlarini
inceleyerek, zaman Ol¢iimii ve proses analizi
yapmustir. Pitch Time hesaplamus, Pitch semasi
olusturmus, proses analizinde dar bogazlari tespit
etmigtir. Dar bogazlarin giderilmesine ve dikim
bandi verimliliginin artirilmasina yonelik ¢oziim
Onerileri  sunmustur [4]. Yiicel ve Giiner;
konfeksiyon iiretiminde giysi dikim siiresine etki
eden faktorleri analiz etmistir. Arastirmada birim
zamana etki eden faktdrler hesaplamistir.
[statistiksel analiz sonucunda bu faktorlere baglh
olarak  birim  dikim  zamani  denklemi
olusturmustur. Bu denklem yardimiyla dikim
zamanlarma etki eden faktorlerin daha etkin
yonetimi ve kontrolii saglanabilecegini saptamustir.
Incelenen faktorlerden kumas agirhigi ve dikis
adim sayilarinin birim zamana etkilerinin dnemsiz
oldugu, diger faktorlerin ise belirlenen istatistiksel
giiven sinirlart igerisinde énemli oldugu sonucuna
ulasmistir [5]. Duru Baykal ve Goger; bir
konfeksiyon isletmesinde farkli kumas tiirleri ile
farkli modellerin galigilmasi sirasinda verimlilik ve
kalite degerlendirmistir. Calisma kapsaminda
sectikleri modellerin proses sayilari ve siireleri,
kesim yerlesim plani (pastal resmi) verimlilikleri,
bant verimlilikleri ile ikinci kalite oranlarini tespit
etmis, karsilastirmistir. Kumaslarin ve modellerin
isletmede ¢aligmaya uygunlugunu belirlemeye
calismustir [6]. Kansoy ve Erdogan, giysi tiirlerine

ait farkli model o6zelliklerinin dikim siiresi
tizerinde nasil bir etkiye sahip olduklariin
incelenmesini amaclamustir.  Uriin  gruplarinda

farkli giysi modelleri olusturarak, parca sayisi ve
par¢a ¢evresi Ozelliklerinin - dikim  siiresine
etkilerinin nasil olacagini arastirmistir. Model
ozellikleri degisiminin dikim siiresine etkisini
ortaya koymustur. Tiim modellerde parga sayis1 ve
parga ¢evresinin artmasinin dikim siiresini artirdigi
sonucuna ulagilmigtir [7].

2. MATERYAL VE METOT

Calisma kapsaminda %2100 polyester dokuma
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kumas bayan pantolonu incelenmis, incelenen

iirtinlerin kumas ozellikleri ayni olmakla beraber
biri ¢izgili baskili (1 nolu) digeri diiz fusya
renginde (2 nolu) pantolondur. Pantolonlarin
dikilmis son halleri Sekil 1’de gosterilmistir.

@) O]

Sekil 1. Pantolon dikim sonrasi gériinimleri [8]
2.1. Model Bilgileri

Pantolon modeli beli lastikli ve biyeli arkasi ve
onti cepli pagaya dogru hafif daralan bir modeldir.
Isletmede calisan operatorlerin dikimine aliskin
oldugu bir modeldir. Pantolon modeli teknik
cizimi ise Sekil 2°de gosterilmistir [8].

Sekil 2. Pantolon teknik ¢izimi [8]
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2.2. Metot
Proses analizi uygulama c¢aligmasinda bant
boyunca her islem adiminin proses siireleri

hesaplanmistir. Proses siirelerinin belirlenmesinde
zaman etiidii strekli Olgme teknigine gore
yapilmigtir. Stirekli 6lgme tekniginde islemin
basinda kronometre calistirilir. Bir sonraki ¢alisma
unsuruna gelince kronometredeki rakam kaydedilir
fakat kronometre durdurulmaz. Gézlem bittikten
sonra kaydedilen her deger kendinden bir 6nceki
degerden ¢ikartilarak o iglemin siiresi bulunur. Bu
¢aligsmada her bir proses i¢in ayr1 ayr1 20’ser 6l¢iim
yapilarak ortalama alinmistir. Ardindan ortalama
degerlere %20°’lik tolerans pay1 eklenerek her
isleme ait standart zamanlar belirlenmistir.
Tolerans pay1 isgilerin becerisine, model tipine,
calisma detaylarina bagli olarak %20-25 arasinda
degismektedir [9,10]. Cizelge 1 ve 2’de her iki
modele ait paca katlama proses siireleri
gosterilmektedir.

Cizelge 1. 1 nolu triin paga katlama proses siiresi

Ol¢iim Ol¢iim
Sayisi Siiresi
1 21
2 19
3 20
4 23
5 19
6 21
7 23
8 18
9 23
10 19
11 18
12 17
13 23
14 19
15 22
16 19
17 19
18 19
19 21
20 18

Ortalama 20,05
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Cizelge 2. 2 nolu iiriin paga katlama proses siiresi

Ol¢iim Olgiim Siiresi
Sayisi

1 26
2 25
3 22
4 23
5 22
6 23
7 22
8 19
9 26
10 23
11 21
12 21
13 28
14 28
15 28
16 23
17 17
18 17
19 24
20 28

Ortalama 23,3

Incelenen pantolon modelinde 1 nolu iiriiniin
33 adet, 2 nolu urtnin 32 adet dikim adimi
bulunmaktadir. Her iki pantolona ait hesaplanan
standart siireler Cizelge 3 ve 4’te gosterilmektedir.

2.2.1. Proses Analizi

Dikimhanede ekip caligmasinin 6nemini ortaya
koyan analiz metodu proses analizi olarak
tanimlanir. Amac1  operasyonlarmm  (dikis
adimlarinin) proses sirasint agikliga kavusturmak
ve karmagsik prosesleri sembollerle daha kolay
anlasilir sekilde ifade etmektir. Proses analizi;
prosesleri gelistirir, iretim plani ve proses kontrolii
icin gerekli bilgileri verir [9,10]. Proses analizinde
asagidaki sembollerden faydalanilir.

Proses analizi tablosu olusturulurken belirli
adimlar takip edilir. Birlestirilecek olan pargalar;
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yapilacak islem adimina gore cesitli sekiller ile
gosterilerek proses semasi olusturulur. Birlestirme
prosesi uygulanirken sag kisima proses adi ve
kullanilacak makineler; sol kisima ise net iiretim
stiresi yazilir. Birlestirme prosesi 6rnegi Sekil 3’te
gosterilmistir. 1 ve 2 nolu tiriinlerin proses analiz
tablosu hazirlanarak Sekil 4 ve Sekil 5°te
gosterilmistir.

2.2.2. 1. Nolu Uriiniin Dikim Band1 Verimlilik
Artirma Calismalari

Dikim bandinda ¢alismanin senkronizasyonu igin
yapilmasi gerekenler asagida verilmistir.

Pitch Time (PT): Bant iginde ayn1 anda ¢alismay1
siirdiirmek i¢in kullanilan temel siiredir. Bu siire
hesaplanirken banttaki biitiin iscilerin ayni anda
ekip olarak ¢aligmayi siirdiirmesi kosulu esas alinir
ve asagidaki sekilde hesaplanir;

PT = Uretim Siiresi / Is¢i Sayisi (8]
UPT =PT/QV )
LPT =2xPT - UPT ©)
PT : Pitch Time

LPT : Alt Kontrol Sinirt

UPT : Ust Kontrol Sinir

OV : Organizasyon Verimliligi

(Bant Organizasyonunun verimliligi en az %385
olacak sekilde organize edilmelidir) [4,9,11].

1 nolu {iriin i¢in hesaplanan standart iiretim siiresi
602,28 saniye, isci sayist ise 56’dir. Buna gore
yapilan hesaplamalarda;

PT = 602,28 / 56 = 10,75 sn
UPT =10,75/0,85 = 12,64 sn
LPT =2x10,75-12,64 = 8,86 sn

olarak hesaplanir. Hesaplanan Pitch Time degeri
ile her bir islem grubunda c¢alismasi gereken isgi
sayisi hesaplamasi yapilabilir. 1 nolu iiriinde her
bir islem icin ¢aligmasi gereken is¢i sayilari; diiz
dikis i¢in 23, overlok ve fileto dikis i¢in 13, ¢ift
igneli ve tek igneli dikis i¢in 8, el isi ve {itil i¢in
11’ dir. Her bir prosesin is¢i sayisina boliinerek
hesaplanan proseslere ayrilan siireler Cizelge 6’da
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Cizelge 3. 1 nolu iirtin standart proses siiresi

Proses Ortalama Standart Operatior

No Proses Adi Proses Siiresi Proses Siiresi Sayisi Proses Cesidi

1 Fileto Yeri Isaretleme 5.9 7,08 1 El isi

2 On Fileto Dikimi 13,75 16,5 1 Fileto Makinesi

3 On Cep Agma 14,9 17.88 2 El isi

4 Cep Uglan Dikimi 14,9 17,88 1 Diiz Dikis Makinesi

S On Astar Montaj Dikimi 2235 26,82 2 Diiz Dikis Makinesi

6 On Cep Pile Dikimi 9,75 11,7 3 Diiz Dikis Makinesi

7 On Cep Karsilig i¢i Dikimi 9,75 11,7 1 Diiz Dikis Makinesi

8 On Cep Yan Dikimi 8,05 9,66 2 Overlok Makinesi

9 Arka Fileto Dikimi 11,7 14,04 2 Fileto Makinesi

10 | Arka Cep Agma 13,45 16,14 1 El isi

11 Arka Cep Dikimi 15,45 18,54 1 Diiz Dikis Makinesi
Arka Cep Karsiligi Montaj

12 Dikimi 13,9 16,68 1 Diiz Dikis Makinesi
Arka Cep Karsihigr Overlok

13 Dikimi 11,3 13,56 3 Overlok Makinesi

14 Arka On Cep Esleme Dikimi 7.8 9,36 1 Diiz Dikis Makinesi

15 Yan Bacak Overlok Dikimi 12,75 15,3 2 Overlok Makinesi

16 Bacak Arasi Overlok Dikimi 18,8 22,56 3 Overlok Makinesi

17 Arka Catim Dikimi 2275 273 2 Overlok Makinesi

18 Kemer Cevirme 20,9 25,08 2 El isi

19 Kemer Kapama Dikimi 17,8 21,36 1 Cift 1gneli Dikis Makinesi

20 Kemer Dikimi 20,05 24,06 2 Diiz Dikis Makinesi
Lastik Biye Birlestirme

21 Dikimi 10,25 21123 1 Diiz Dikis Makinesi

22 Kemer Ucu Dikimi 14 1186,8 2 Diiz Dikis Makinesi

23 | Kemer Utiileme 10,65 12,78 1 Utii

24 Bive Ucu Kivirma Dikisi 15,15 18,18 2 Diiz Dikis Makinesi

25 Kemer Ucu Birlestirme Dikisi 113 13,56 1 Diiz Dikis Makinesi

26 Kemer Catim Dikimi 20,65 24,78 2 Diiz Dikis Makinesi

27 Marka Etiketi Dikimi 16,8 20,16 2 Diiz Dikis Makinesi

28 Yikama Etiketi Dikimi 10,75 12,9 1 Diiz Dikis Makinesi

29 Pervaz Biye Dikimi 20,3 2436 2 Cift igneli Dikis Makinesi

30 Kusak Ucu Dikimi 12,45 14,94 2 Tek igneli Dikis Makinesi

31 Kusak Ucu Gegirme 33,15 39,78 2 El [si

32 Paga Katlama 20,05 24,06 3 Tek igneli Dikis Makinesi

33 Paga Overlok Dikimi 204 24 48 1 Overlok Makinesi

TOPLAM 501,9 602,28 56
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Cizelge 4. 2 nolu iirtin standart proses siiresi

Proses Ortalama Standart Operator
No Proses Adi Proses Siiresi Proses Siiresi Sayisi Proses Cesidi
1 On Fileto Dikimi 11,15 13,38 1 Fileto Makinesi
2 | OnCep Agma 10,35 12,42 1 El Isi
3 Cep Uglar1 Dikimi 18,4 22,08 2 Diiz Dikis Makinesi
4 On Astar Montaj Dikimi 20,6 24,72 2 Diiz Dikis Makinesi
5 On Cep Pile Dikimi 14,4 17,28 2 Diiz Dikis Makinesi
6 On Cep Karsiligi I¢i Dikimi 7,4 8,88 1 Diiz Dikis Makinesi
7 | On Cep Yan Dikimi 7.8 9,36 1 Overlok Makinesi
8 Arka Fileto Dikimi 14,55 17,46 1 Fileto Makinesi
9 | Arka Cep A¢cma 11,2 13,44 1 El Isi
10 | Arka Cep Dikimi 11,45 13,74 1 Diiz Dikis Makinesi
Arka Cep Karsilig1 Montaj
11 | Dikimi 144 17,28 2 Diiz Dikis Makinesi
Arka Cep Kargiligi Overlok
12 | Dikimi 9,25 11,1 1 Overlok Makinesi
13 | Arka On Cep Esleme Dikimi 47 5,64 1 Diiz Dikis Makinesi
14 | Yan Bacak Overlok Dikimi 15,25 18,3 3 Overlok Makinesi
15 | Bacak Arasi1 Overlok Dikimi 11,5 13,8 3 Overlok Makinesi
16 | Arka Catim Dikimi 23,05 27,66 2 Overlok Makinesi
17 | Kemer Cevirme 27,2 32,64 2 El Isi
Cift Igneli Dikis
18 | Kemer Kapama Dikimi 8,9 10,68 1 Makinesi
19 | Kemer Dikimi 17,4 20,88 2 Diiz Dikis Makinesi
20 | Lastik Biye Birlestirme Dikimi 12,15 14,58 2 Diiz Dikis Makinesi
21 | Kemer Ucu Dikimi 8,35 10,02 1 Diiz Dikis Makinesi
22 | Kemer Utiileme 13,6 16,32 1 Utii
23 | Biye Ucu Kivirma Dikisi 15,6 18,72 2 Diiz Dikis Makinesi
24 | Kemer Ucu Birlestirme Dikigi 16,9 20,28 1 Diiz Dikis Makinesi
25 Kemer Catim Dikimi 20,95 25,14 2 Diiz Dikis Makinesi
26 | Marka Etiketi Dikimi 10,3 12,36 1 Diiz Dikis Makinesi
27 Yikama Etiketi Dikimi 9,1 10,92 1 Diiz Dikis Makinesi
Cift Igneli Dikis
28 Pervaz Biye Dikimi 31,85 38,22 3 Makinesi
Tek Igneli Dikis
29 | Kusak Ucu Dikimi 12 14,4 Makinesi
30 | Kusak Ucu Gegirme 36,1 43,32 El isi
Tek igneli Dikis
31 | Paga Katlama 23,3 27,96 2 Makinesi
32 Paga Overlok Dikimi 20,35 24,42 1 Overlok Makinesi
TOPLAM 489,5 587,4 53
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Cizelge 5. Dikis sembolleri [9]

Sembhol Aciklama

Diiz Dikis Dikme

Spesival Makineler veya aparatlar 1le
yvapilan dikis

Utii ve E11si

Pres

Nakil Isi

Miktar Kontrolii

Kalite Kontrol

Kesilmis Hammadde ve Pargalann
Muhafazasi

Tamamlanms Uriinlerin Muhafazas:

>1<OH|° @020

Malzeme Parcalarimin Ismi

A%

Net Uretim
Siires1
Proses

Sembolleri

\ Proses Adi
p<(Mak‘me Modeli ve Aparat Ads)

Proses numaras: semboliin
1cinde gostenlir

Sekil 3. Birlestirme Prosesi Ifade Yontemi [9]

gosterilmistir.  Benzer prosesler bir arada
gruplandirilarak 5 ayr1 grup elde edilmistir. Bu
tablodan yararlanilarak Pitch Semast
olusturulmustur. Semada PT, alt limit (LPT) ve
iist limit (UPT) degerleri gosterilmektedir.

Semada bulunan amaglanan giinliik verim miktart,
darbogaz giinliik verim miktar1 ve organizasyon
verim  ylizdesi  asagidaki  formiiller ile
hesaplanmistir [4,9,11].

Amaglanan Giinliik Verim = Giinliik Calisma
Zamani / PT 4)
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Darbogaz Giinlik Verim = Giinlik Calisma
Zamani / Darbogaz Islem Siiresi 3)

Organizasyon Verimi = PT / Darbogaz Islem
Siiresi (6)

Pitch Semasi, darbogaz noktasmin semadaki en
yiiksek deger olan 13,19 oldugunu gostermektedir.
Dar bogaz noktast verimliligi disliriicii etki
yaratmaktadir. Bu nedenle Pitch Time’a
yaklastirici  Onerilerde bulunularak verimliligin
artirtlmasi hedeflenir. Hesaplanan degerler ve
olusturulan pitch semasi gozlendiginde el isi ve itii
proseslerinin bulundugu 1, 3, 10, 18, 23 ve 31 nolu
proseslerin  standart  siirelerinin  {ist kontrol
sinirindan bir miktar fazla oldugu goriilmektedir.

Proses siiresi 13,19 sn, ist kontrol smri ise
12,64 sn’dir. 31 nolu kusak ucu gegirme islemi,
Pitch Time’mn altinda kalan fileto ve overlok
dikisin gruplandirildig: prosesle birlestirilebilir. Bu
sekilde yapilan hesaplama;

(118,74 — 39,78) / 7 = 11,28 sn’ye diisiiriilerek
pitch time degerine oldukg¢a yaklagmis olur .

Boylece yeni dar bogaz siiresi 11,28 sn olur.

Fileto ve overlok dikisin bulundugu proseslerin
birlestirilmesiyle olusan yeni iglem siiresi;

(143,4 + 39,78) / 18 = 10,17 sn’ye yiikseltilir.
Badylece pitch time sinirina yaklasmis olur.

PT’ye gore, dikim bandinda amaglanan giinlik
verim, darbogazin giinliik verimi ve organizasyon
verimi asagidaki formiillerle yeniden
hesaplanmaktadir.

Amacglanan Giinliik Verim = Giinliik Calisma
Zamani / PT

Amagclanan Giinliik Verim = 28800 / 10,75 = 2679
adet

Darbogaz Giinliik Verim =
Zamani / Darbogaz Islem Siiresi

Giinlitk  Calisma

Darbogaz Gilinliik Verim = 28800 / 11,28 = 2553
adet
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Cizelge 6. 1 nolu iiriinde proseslere ayrilan siireler

Proses Standart
No Proses Ad1 Proses Siiresi | Operator Sayis1 | Ayrilan Standart Proses Siiresi (sn)
(sn)
1 Fileto Yeri Isaretleme 7,08 1
3 On Cep Agma 17,88 2
10 Arka Cep A¢ma 16,14 1 118.74/9 = 13,19
18 Kemer Cevirme 25,08 2
23 Kemer Utiileme 12,78 1
31 Kusak Ucu Gegirme 39,78 2
2 On Fileto Dikimi 16,5 1
On Cep Yan Dikimi 9,66 2
Arka Fileto Dikimi 14,04 2
13 Arka Cep Karsilig1 Overlok Dikimi 13,56 3 1434716 = 8.96
15 Yan Bacak Overlok Dikimi 153 2
16 Bacak Arasi Overlok Dikimi 22,56 3
17 Arka Catim Dikimi 27,3 2
33 Paga Overlok Dikimi 24,48 1
4 Cep Uglar1 Dikimi 17,88 1
On Astar Montaj Dikimi 26,82 2
On Cep Pile Dikimi 11,7 3
7 On Cep Kargilig1 igi Dikimi 11,7 1 112,68 /10 = 11,26
11 Arka Cep Dikimi 18,54 1
12 Arka Cep Karsilig1 Montaj Dikimi 16,68 1
14 Arka On Cep Esleme Dikimi 9,36 1
19 Kemer Kapama Dikimi 21,36 1
29 Pervaz Biye Dikimi 24,36 2 84,72/8 = 10,50
30 Kusak Ucu Dikimi 14,94 2
32 Paca Katlama 24,06 3
20 Kemer Dikimi 24,06 2
21 Lastik Biye Birlestirme Dikimi 12,3 1
22 Kemer Ucu Dikimi 16,8 2
24 Biye Ucu Kivirma Dikisi 18,18 2 14274113 = 10,98
25 Kemer Ucu Birlestirme Dikisi 13,56 1
26 Kemer Catim Dikimi 24,78 2
27 Marka Etiketi Dikimi 20,16 2
28 Yikama Etiketi Dikimi 12,9 1
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Pitch Semasi

13.19
144
UPT = 12,64
12 11.26 10.59 10.958
& =
e
10 PT =10,75
8 1 LPT = 8,86
6 -
Amaclanan Ginlik Verim Miktar = 28800 / 10,75 = 2679 adet
4 Darbogaz Gunliik Verim Miktan = 28800 f 13,19 = 2183 adet
Organizasyon Verimi = 10,75 / 13,19 = 0,81 [ %81)
2
4] .
1 2 4 5

Sekil 6. 1 nolu iriiniin pitch semasi

Organizasyon Verimi = PT / Darbogaz Islem
Stiresi

Organizasyon Verimi = 10,75/ 11,28 = 0,95

Bu yapilan yeni islem ile organizasyon verimi
%81°den %95’¢ ¢ikarilmis olur.

2 nolu Uriiniin Dikim Band1 Verimlilik
Artirma Calismalari

2.2.2.

1 nolu triin dikim prosesi igin yapilmis olan
verimlilik ¢alismalar1 2 nolu driin igin de
yaptlmistir. PT, alt kontrol sinir1 ve iist kontrol
siirlart  hesaplanmustir. 2 nolu irin igin
hesaplanan standart {iretim siiresi 587,4 saniye,
isgi  sayist ise S53°tir. Buna goére yapilan
hesaplamalarda;

PT =587,4 /53 =11,08n
UPT =11,08/0,85 = 13,03 sn

LPT = 2 x 11,08 — 13,03 = 9,13 sn olarak
hesaplanur.

2 nolu tiriinde her bir islem i¢in caligmasi gereken

is¢i sayilart; diiz dikis i¢in 22, overlok ve fileto
dikis i¢in 12, ¢ift igneli ve tek igneli dikis i¢in 8, el

C.U.Miih.Mim.Fak.Dergisi, 30(1), Haziran 2015

isi ve {ti i¢in 11° dir. Cizelge 7°de 2 nolu iiriiniin
proseslere ayrilan siiresi bulunmaktadir. Cizelge 7,
PT, alt kontrol smri ve ist kontrol sinirt
kullanilarak olusturulmus Pitch semasi ise Sekil 7
ile gosterilmistir.

Pitch Semasina gore dar bogaz noktasi semadaki
en yiksek deger olan 13,12°dir. Hesaplanan
degerler ve olusturulan pitch semasi gozlendiginde
el igi ve {tli proseslerinin standart siirelerinin {ist
kontrol sinirinin istiinde oldugu goériilmektedir.
Proses siiresi 13,12 sn, tst kontrol sinir1 ise 11,08
sn’dir. Kemer ¢evirme ve kemer itileme
prosesleri, Pitch  Time’in altinda  kalan
3,45,6,10,11 ve 13 nolu proses grubu ile
birlestirilebilir.

Bu sekilde yapilan hesaplama;

[118,14 — (32,64+16,32)] / 6 = 11,53 sn’ye
distiriilerek st  kontrol  sinirin1 agmast
engellenerek Pitch Time’a yaklastirilmig olunur .
Boylece yeni dar bogaz siiresi 11,53 sn olur.

3,4,5,6,10,11 ve 13 nolu proseslerin
birlestirilmesiyle olusan yeni iglem siiresi;

[109,62 + (32,64+16,32)] / 14 = 11,32 sn’ye
yiikseltilerek Pitch Time’a yaklagilmis olur.
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Cizelge 7. 2 nolu iiriinde proseslere ayrilan siireler

Proses Standart Proses
No Proses Adi Siiresi (sn) Operator Sayisi Ayrilan Standart Proses Siiresi (sn)
1 On Fileto Dikimi 13,38 1
7 On Cep Yan Dikimi 9,36 1
8 Arka Fileto Dikimi 17,46 1
Arka Cep Karsilig1 Overlok
12 | Dikimi 11,1 1 13548/13=10,42
14 Yan Bacak Overlok Dikimi 18,3 3
15 Bacak Aras1 Overlok Dikimi 13,8 3
16 Arka Catim Dikimi 27,66 2
32 Pacga Overlok Dikimi 24,42 1
2 On Cep Agma 12,42 1
9 Arka Cep A¢ma 13,44 1
17 Kemer Cevirme 32,64 2 118,14/9=13,12
22 Kemer Utiileme 16,32 1
30 Kusak Ucu Gegirme 43,32 4
Cep Uglar1 Dikimi 22,08 2
4 On Astar Montaj Dikimi 24,72 2
On Cep Pile Dikimi 17,28 2
6 On Cep Karsihig1 I¢i Dikimi 8,88 1 109,62 /11 =9,96
10 Arka Cep Dikimi 13,74 1
Arka Cep Karsilig1 Montaj
11 Dikimi 17,28 2
13 Arka On Cep Esleme Dikimi 5,64 1
18 Kemer Kapama Dikimi 10,68 1
28 Pervaz Biye Dikimi 38,22 3 91,26/8=114
29 Kusak Ucu Dikimi 14,4 2
31 Paca Katlama 27,96 2
19 Kemer Dikimi 20,88 2
20 Lastik Biye Birlestirme Dikimi 14,58 2
21 Kemer Ucu Dikimi 10,02 1
23 Biye Ucu Kivirma Dikisi 18,72 2 132,0/12 = 11,07
24 Kemer Ucu Birlestirme Dikisi 20,28 1
25 Kemer Catim Dikimi 25,14 2
26 Marka Etiketi Dikimi 12,36 1
27 Yikama Etiketi Dikimi 10,92 1
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13.12
144
UPT = 13,03
7
PT=11,08
8 7 LPT = 9,13
6 —
4 - Amaclanan Ganlik Verim Miktar = 28800 / 11,08 = 2599 adet
Darbogaz Ganlik Verim Miktarn= 28800 f 13,12 = 2195 adet
5 Organizasyon Verimi= 11,08 f 13,12 =0,84 | %84 )
0 T T 1
1 2 4 5

Sekil 7. 2 nolu iiriin pitch gemasi

Dikim bandinda amaglanan giinliik verim,
darbogazin giinliik verimi ve organizasyon verimi
asagidaki formiillerle yeniden hesaplandiginda;

Amaglanan Giinliik Verim = 28800 / 11,08 = 2599
adet

Darbogaz Giinliik Verim = 28800 / 11,53 = 2498
adet

Organizasyon Verimi = 11,08 /11,53 = 0,96

Organizasyon verimi
olur.

%84’ten %96’ya ¢ikarilmig

3. SONUC

Konfeksiyon sektoriinde emek yogun calisiimasi
verimlilik caligmalarinin yapilmasini 6nemli hale
getirmistir. Bu ¢alismada ayn1 modelde desenli ve
desensiz  iki pantolon Tizerinde verimlilik
calismalar1 yapilmigtir. Dikim bdliimiinde proses
tablosu olusturulmus, zaman o6l¢iimii yapilmis,
pitch time, iist kontrol sinir1 ve alt kontrol sinir

C.U.Miih.Mim.Fak.Dergisi, 30(1), Haziran 2015

bulunmustur. Pitch semasi olusturularak, dikim
bandinin verimliligi artirilmistir. Onerilen dikim
planlart gergeklestirildiginde; desenli kumastan
dikilen pantolonun organizasyon verimliligi,
desensiz (diiz renkli) kumastan dikilen pantolonla
kiyaslandiginda daha c¢ok artirilmustir. Bu
durumun desenli pantolonun dikiminde desen
uyumu i¢in dikkat edilmesi noktalarin ve islem
adimlarinin daha fazla olmasindan kaynaklandig:
saptanmuigtir.
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