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OZET

Diinya ticaretinde 6nemli bir yeri bulunan konfeksiyon riinleri pazarinda zorlu rekabet kosullari hakimdir. Son
yillarda Kkalite ve teknolojinin 6ncelikli duruma gelmesi nedeniyle sektdrde teknoloji gelistirme ve arastirma
faaliyetleri 6zel bir 6neme sahip olmustur. Ulkemizde birgok dretici firma siradan driinler yerine katma degeri,
kalitesi ve kér orani yiiksek triinlere yonelmislerdir. Bu durumda yeni teknolojilerin kullanimi kaginilmaz hale
gelmistir. Ancak bu teknolojilerin kullanimi her isletme igin uygun olmamaktadir. Bir engelin ortadan
kaldirilmasiyla, herhangi bir dikim islemini kendi basina yapan sistem grubu dikis otomati olarak
tanimlanmaktadir. Bu kompleks makineler daha az sayida fakat daha usta isciler gerektirmektedir. Kictlen
siparis buyuklukleri, hizla degismesi gereken riin ve Uretim tipleri, calisanlara bu degisen islemlere hizli bir
sekilde uyma zorunlulugu getirmektedir. Bu arastirmada Uretim miktarinin kaliteyi bozmadan artiriimasi
hedeflenmistir. Bu amacla, klasik dikis makineleri ile dikis otomatlari Uretim yontemleri ekonomiklikleri
acisindan karsllastirilarak en uygun dretim yontemi énerileri ortaya konulmustur.

Anahtar Kelimeler : Dikis otomatlari, Basa bas noktasi, Zaman &l¢iimu

THE EFFECTS OF MACHINES USED IN APPAREL COMPANIES TO THE
PROFITABILITY

ABSTRACT

There are strong competition conditions at the market of ready made garment products which has an important
part of world trade. In this sector, the technology development and research facilities have an important place
because of the quality and technology are at the priority position. In our country, Turkey, lots of manufacturers
tend to added valued and profitable products instead of usual, low priced and low added valued products. In this
situation, new technologies must be used. But the usage of this kind of tecnologies could not be suitable for
every company. The sewing automat is a kind of system group that can do any kind of sewing operation by
itself. These kinds of complex machines need less number but more skilfull of workers. Decreasing of order
quantities, fastly changing product and production types are given necessary to the workers for suiting these
changes. In this paper, increasing of production quantity without changing quality was researched. For this
purpose, ideal production method was proposed with the comparision of classical sewing machines and sewing
automats for the point of production methods view.

Key Words : Sewing automats, The begining of profity year, Time study

1. GIRIS kosullari  hakimdir. Son yillarda kalite ve

teknolojinin  dncelikli duruma gelmesi nedeniyle

Dinya ticaretinde onemli bir yeri bulunan sektorde teknoloji gelistirme ve arastirma faaliyetleri
konfeksiyon Uriinleri pazarinda zorlu rekabet ozel bir dneme sahip olmustur. Ulkemizde bircok
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uretici firma siradan, drlinler yerine katma degeri,
kalitesi ve kar orani yuksek drtinlere yénelmislerdir.
Bu durumda yeni teknolojilerin  kullanimi
kacinilmaz hale gelmistir. Ancak bu teknolojilerin
kullanimi her isletme i¢in uygun olmamaktadir
(Erdogan, 1992).

Konfeksiyon isletmelerinde isgilerin % 80’i
dikimhanede, % 20’si ise diger bdlimlerde
calismaktadir (Anon., 1998b). Dikimhane is¢isinin
durmasi veya zaman kaybetmesi, is¢i maliyetleri g6z
onune ahndiginda dikis makinesinin durmasindan

daha pahaliya mal olmaktadir. Maliyetlerin
azaltilabilmesi icin, isciligin  kolaylastirilmasi,
dolayisiyla  iscilik verimliliginin artiriimasi  ve

malzeme giderlerinin dislrilmesi gerekmektedir.

Isletmeler daha kaliteli, daha ok cesitte iiretim icin
faaliyetlerini gergeklestirirken otomasyona
yonelmektedirler. insan emegi, her gegen giin yerini
makinelere  birakmaktadir. Bunun  yaninda
otomasyonla  birlikte  stoklarda ve  dretim
maliyetlerinde de dususler gérilmektedir.

Konfeksiyon  sanayinde  kucik  isletmelerin
blytumesi, Gretim alaninin ve makine kapasitesinin
artirllmasiyla  gerceklesmektedir.  Amag, Uretim
miktar1 ve Kalitenin ayni anda artiriimasidir. Bu
hedefi gercgeklestirmek igin son yillarda dretilen
model ve kumas tiriine uygun, otomatik sistemlere
sahip dikis makineleri tercih edilmektedir.

Bir engelin ortadan kaldirilmasiyla, herhangi bir
dikim islemini kendi bagina yapan sistem grubu
dikis otomati olarak tanimlanmaktadir. Bu kompleks
makineler daha az sayida fakat daha usta isciler
gerektirmektedir. Kiigllen siparis blyuklukleri, hizla
degismesi gereken Uruin ve Uretim tipleri, calisanlara
bu degisen islemlere hizli bir sekilde uyma
zorunlulugu getirmektedir.

Bu arastirmada uretim miktarinin kaliteyi bozmadan
artirilmasi hedeflenmistir. Bu amagla, klasik dikis
makineleri ile dikis otomatlari dretim ydntemleri
ekonomiklikleri acisindan karsilastirilarak en uygun
uretim yontemi onerileri ortaya konulmustur.

2. MATERYAL VE YONTEM

2. 1. Materyal

Konfeksiyon fabrikalari: Arastirma, farkli 6zelliklere
sahip iki grup fabrikada gerceklestirilmistir. Secilen
her iki grup fabrikada da denim pantolon, klasik
pantolon ve klasik ceket Uretilmektedir. Calisan isgi
sayisl 100’Un altinda olup kapasite dustktir. Atolye

tipinde olan bu is yerleri, genellikle tek firmaya
bagl olarak fason is yapmaktadirlar.

Birinci gruptaki fabrikalarda makinelerin hepsi
klasik diiz dikis makineleridir. ikinci gruptaki
fabrikalarda ise klasik diiz dikis makinelerinin yani
sira  dikis otomatlari da bulunmaktadir. Bu
fabrikalarin kapasiteleri yilksek olup genis bir
musteri potansiyeline sahiptirler.

Klasik dikis makineleri
kullantimustir.

Duz dikis makinesi

Dikis Otomatlari : Kemer takma, etiket dikme, fleto
cep takma, cep kapagi dikme, pantolona arka cep
takma ve kemere kopri dikme otomatlar
kullanilmigtir (Anon., 1998a).

Kronometre : Digital kronometre kullaniimistir.

2.2.Ybntem

Ayni operasyonlar igin birinci yontemde; klasik diiz
dikis makineleri, ikinci ydntemde ise dikis
otomatlari ile Gretim yapilmistir.

Is akis basamaklart ve akis dilimlerinin

belirlenmesinde ve akis dilimlerine ait zamansal
degerlerin bulunmasinda MPM-REFA Is Etudi
Yontemi  kullanilmistir.  Makineleri  kullanan
elemanlarin  seciminde performanslari  dikkate
alinarak her iki yontemde de performans seviyeleri
benzer ya da esit olan makineciler secilmistir.

2.2. 1. A- MPM-REFA g Etidi Yontemi

Is akislarini tanimlayabilmek icin, bunlar cesitli

biylklukte is akis dilimlerine ayirmak uygun
olmaktadir. Akis dilimleri  bir i akisinin
bolumleridir.  Akiglarin  akis  dilimleri  halinde

ayrilabilmesi, belirli akis trlerinin zamanlarini ¢ok
yonli kullanma imkani saglamaktadir. Bu siniflama
sayesinde insan ve (lretim aracinin is parcasi ile
birlikte etkimelerinin ne kadar verimli oldugunu
belirten sayisal gostergeler bulunmaktadir.

Akis  dilimlerine  iliskin  gercek  zamanlar
saptanmigtir.  Gercek  zamanlar;  belirli  akis
dilimlerinin yapilabilmesi i¢in insan ve Uretim araci
tarafindan gercekte kullanilan sirelerdir. Gergek
zamanlar is yerinde ya bir godzlemci tarafindan
“zaman Olcimu” yapilarak, ya 6z kayit yoluyla, yani
isi yapan Kisinin tuttugu kayitlarla, ya da Uretim
araci tarafindan (otomatik kayit) dogrudan dogruya
saptanabilmektedir. Bu arastirmada is yerinde bir
gozlemci tarafindan “zaman Ol¢imi“ yapilarak
belirlenen gercek zamanlar kullanilmigtir. Etid
tutulurken goérevdeki insan veya hizmetteki dretim
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araci icin “Insanin Faaliyeti” ve “Uretim Aracinin
Kullanimi” dikkate alinmistir. Bu faaliyet ve
kullanim zamanlari icinden de “Ana Faaliyet”, “Yan
Faaliyet” ve “Ana Kullanim”, “Yan Kullanim”
zamanlari icin etat ahnmistir (Kurumer, 1992).

Hesaplamada kullanilan ettt degerleri, 15 etlt
degerinin ortalamasi alinarak bulunmustur.

2. 2. 2. B- Kullanilacak Teknolojinin
Secimine Etki Eden Giderlerin Hesaplanmasi

Teknoloji dizeyi, sabit giderlerle degisken giderler
Uzerine etki etmektedir. Teknoloji se¢iminde basa
bas (kritik) noktasi analizlerinden
yararlaniimaktadir. Bu noktada her iki yontemin
toplam giderleri birbirine esittir (Aksdz, 1986).

2.2.2.1. Sabit Giderler

Uretimde bulunulsun veya bulunulmasin yapilmasi
gereken ve dretim miktarina bagh olmayan giderlere
Sabit Giderler (SG) adi verilmektedir.

Faiz Giderleri : Yontemlerin ekonomiklik hesabi
yapilacagi i¢in, kullanilacak olan makinelere
yatirilan paranin  faiz giderinin hesaplanmasi
gerekmektedir.

Faiz Gideri (FG) = Makine Sayisi x Makinenin
Degeri x Faiz Orani

Amortisman Gideri : Belirli bir sire sonunda ise
yaramayacak hale gelen dretim araclarinin yerine
yenisini koyabilmek icin her yil ayrilan para
miktarina amortisman karsiligi adi verilmektedir.
Demirbasin  degeriyle ortalama hizmet siresi
bilindikten sonra amortisman payi
hesaplanabilmektedir.

Amortisman Gideri (AG) = Makine SayisI X Makine
Degeri / Amortisman Suresi

2.2.2.2.Degisken Giderler

Uretim yapildigi siirece varolan ve Gretim miktarina
bagl olarak degisen giderlerdir.

Iscilik Giderleri : Yontemlerin ekonomiklik hesabi
yapilacagindan dolaysiz iscilik gideri ele alinmistir.

Iscilik Gideri (IG) = Yillik Uretim Miktari x Birim
Siire (dk) x (Iscilik Ucreti(dk) + Sosyal Giderler)

Sosyal Giderler = Isgilik Ucreti x % 50

Bakim Giderleri: Uretimde kullanilan makinelerin
tamir ve bakimina harcanan giderlerdir.

Bakim Gideri (BG) = Makine Sayisi x Tamir ve
Bakim Gider Yizdesi

Makine Sayisi = Giinliik Uretim Siresi x Birim Sure
(dk) / 480 dk

Bu durumda Toplam Gider (TG) asagidaki sekilde
hesaplanmaktadir;

T.G. =SG + BG + (IG x Yillik Uretim Miktari)

2. 2. 3. C- Baga bag noktasi yontemi
Karsilastirilan  yontemlerin  toplam  giderlerinin
kesistigi noktaya Basa Bas Noktasi yani Kéra Gegis
Noktasi denmektedir. Bu noktada her iki yontemin
giderleri esit olmaktadir.

Dikis makinelerinin hangi kapasitede daha verimli
calisabilecegine karar verebilmek igin basa bas
(kritik) noktalari bulunmustur. Bu noktadan sonra
duslk toplam (Gretim giderine sahip olan teknoloji
tercih edilmistir. Hesaplamalarda makinelerin FOT
(Free On Truck) degerleri kullaniimistir.
Degerlendirmeler igin asagidaki kabuller alinmistir:
Ginlik calisma saati = 8 saat

Yillik 6denen net isgilik gideri = 12 x 360 Milyon
TL (200 euro) = 2400 euro

Sosyal giderler = Iscilik Giderleri x % 50
Faiz ylizdesi (euro) = % 3.25

Tamir ve Bakim Gider Yuzdesi = Makinenin Degeri
X %5

Her makine icin amortisman siresi 10 yil olarak
degerlendirilmistir.

3. BULGULAR
Birinci yonteme gore gerceklestirilen  Uretimden
elde edilen veriler Tablo 1’de goriilmektedir.

ikinci yonteme gore gerceklestirilen iretimden elde
edilen veriler Tablo 2’de gorilmektedir.

Birinci ve ikinci yonteme ait
karsilastiriimasi Tablo 3’te goriilmektedir.

giderlerin
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Tablo 1. Birinci Yontem igin Veri Tablosu

Overasvonlar Makine Fiyati Birim Zaman Makine Sayisi Tamir ve Bakim Gunluk Uretim Yillik Uretim
perasy (Euro) (cdk) (Adet) Gideri (Euro) Adeti Adedi
Kemer Takma 2.126 398.25 8 106.3 1000 288000
Etiket Dikme 2.126 56.9 3 106.3 2500 720000
Fleto Cep Dikimi 2.126 468 5 106.3 500 144000
Cep — Kapag 2.126 100.14 2 106.3 900 259200

Dikimi

Pantolona — Arka 2.126 262 8 106.3 1500 432000
Cep Takma

Kemere Kopri

Dikme 4.621 88.5 3 231.05 1500 432000

Tablo 2. ikinci Yontem icin Veri Tablosu

1. Yontem (EURO) 2.Y06ntem (EUROQ)
Operasyonlar Sabit Giderler Toplam Giderler Sabit Giderler Toplam Giderler
(SG1) (TG1) (SG2) (TG2)
Kemer Takma 2.253.56 34.474.74 3.279.91 7.919.92
Etiket Dikme 845.09 12.422.43 2.933.68 7.951.72
Fleto Cep Dikimi 1.408.48 20.384.54 4.277.76 10.068.01
Cep Kapagl Dikimi 563.39 7.937.45 9.350.13 17.813.65
Pantolona Arka Cep Takma 2.253.56 34.051.38 11.320.93 20.431.33
Kemere Kopri Dikme 1.836.85 12.772.86 4.433.58 10.340.18
Tablo 3. Birinci ve ikinci Yontemlerin Giderlerinin Karsilastiriimasi

Operasyonlar Makine Fiyati Birim Zaman Makine Tamir ve Baklm ) G_[]nluk _ Yillik Urgtim

(Euro) (cdk) Sayisl Gideri Uretim Adeti Adedi
Kemer Takma 24.754 42.2 1 1237 1000 288000
Etiket Dikme 22.141 194 1 1107 2500 720000
Fleto Cep Dikimi 32.285 103.3 1 1614.25 500 144000
Cep Kapagl Dikimi 70.567 68 1 3528.35 900 259200
Pantolona Arka Cep Takma 85.441 40 1 4272 1500 432000
Kemere Kopri Dikme 33.461 35 1 1673 1500 432000

Tablo 3’ten yararlanilarak her iki yéntemin toplam
giderlerinin birbirine esit oldugu noktadaki yilhk
Uretim  miktarlart  bulunmustur. Basa  bas
noktasindaki dretim miktarindan sonra isletme tim
giderlerini karsilayabilmekte ve kar elde etmektedir.
Basa bas noktasindaki Uretim miktarlari ve dikis

otomatlarinin isletmeleri kara gegirmeye basladiklari
yillar gérulmektedir.

Dikis otomatlarinin isletmeyi kéra gegirdigi yillar
Tablo 4°te goriilmektedir.

Tablo 4. Dikis Otomatlarinin isletmeyi Kara Gegirdikleri Yillar

Operasyonlar Yillik Uretim Miktari Basa Bas Noktasindaki Uretim Miktari Otomatla Kara Gegilen Yil
(G (B) (A/B)

Kemer Takma 288000 21.637 0.075 ~ 1.YIl
Etiket Dikme 720000 294.218.1 0.408 ~ 1.Yil
Fleto Cep Dikimi 144000 42914 03 ~ 1Vl

Cep Kapagi Dikimi 259200 1.356.653 52 ~ 5YIl
Pantolona Arka Cep Takma 432000 212.887 05 ~ 1yl
Kemere Kdpril Dikme 432000 269.605 0.6 ~ 1.YIl

Grafiksel olarak gosterildiginde basa bas noktasinda,
birinci ve ikinci yontemlerin toplam giderleri
kesismektedir. Bu nokta ayni zamanda kéra gecis
noktasidir. Bu noktadaki uretim miktarindan sonra
isletme tim giderlerini karsilayabilmekte ve kar elde
etmektedir.

Sekil 1, 2, 3, 4, 5 ve 6°da, kemer takma, etiket
dikme, fleto cep dikme, cep kapagl dikme, denim
pantolona arka cep takma ve pantolon kemerine
kopri dikme operasyonlari icin, Uretim miktar ve
yaklagik yil olarak, basa bas noktalarini gdsteren
grafikler yer almaktadir.
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Toplam Giderler
Toplam Giderler(Euro)
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Sekil 1. Kemer takma operasyonunda basa bas Sekil 4. Cep kapag! dikme operasyonunda basa bas
noktasi noktasi
Toplam Giderler(Euro)
Toplam Giderler(Euro)
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Sekil 2. Etiket dikme operasyonunda basa bas Sekil 5. Denim pantolona arka cep takma
noktasi operasyonunda basa bas noktasi
Toplam Giderler(Euro) Toplam Giderler(Euro)
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Sekil 3. Fleto cep dikme operasyonunda basa bas Sekil 6. Pantolon kemerine koprii dikme
noktasi operasyonunda basa bas noktasi
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4. SONUC

Yeni teknolojiler, bilimsel arastirma yogunluklu
teknolojilerdir. Bu  teknolojilerin  Gretimde
kullanilmasiyla  kalite yiikselmekte, maliyetler
dismekte ve verimlilik artmaktadir. Boylece bilgi-
teknoloji yogun ve asgari insan giclyle en yuksek
verim elde edilmektedir. Dolayisiyla iscilerin egitimi
ve onlarin gelisen teknolojiye uyumunun saglanmasi
da 6nem kazanmaktadir.

Arastirmada yer alan dikis otomatlari tek tek
incelendiginde agagidaki sonuglar elde edilmistir:

4. 1. Kemer Takma

Pantolon kemerinin takilmasiyla ilgili degerler,
ginde 1000 adet pantolon ureten bir isletmeden
alinmistir. Kemer otomatinin degeri, normal diz
dikis makinesine gore ¢ok pahali oldugu halde, belli
bir siredeki Uretim miktar1 8 katidir. 8 adet
makinenin kapladigl alan ve isgilerde g6z oniine
alindiginda  otomatin karhihg daha iyi
anlastimaktadir. Birinci yontemde kemerlerin dnce
uygun uzunlukta kesilmesi ve tek tek katlanarak
uttilenmesi gerekmektedir. Oysa ikinci yontemde bu
islemlere gerek yoktur. Dolayisiyla kemer otomati,
isletmeyi daha birinci yilinda kara gegirebilmektedir.

4. 2. Etiket Dikme

Alinan etut degerlerine bakildiginda giinde 2500
adet etiket dikmek icin bir dikis otomati yeterlidir.
Klasik diiz dikis makinesiyle ayni kapasitede Uretim
yapabilmek igin dikis makinesi sayisini ce
cikarmak gerekmektedir. Bu da daha ¢ok isci, daha
cok yer ve daha cok maliyet demektir. Birinci
yontemdeki makineyle etiketteki kose dondslerini
isci ayarlamak zorundadir. Oysa ikinci yontemdeki
otomat, aslinda tek kafali bir nakis makinesi olup,
iscinin pedala bir kez dokunmasiyla etiket otomatik
olarak dikilmektedir.

4. 3. Fleto Cep Dikimi

Aragtirmadan elde edilen verilere gore fleto otomati,
gunlik ceket Gretim adedi 500 olan bir isletmeyi
birinci yilin baginda kéra gecirmistir. Karlihginin
yaninda sagladigl kalitede hep aynidir. Birinci
yontemde fleto parcalarinin tek tek yerlestirilerek
dikilmesi  gerekmektedir. Daha sonra bir ayakci
yardimiyla cep yeri makasla kesilmektedir. Ozellikle
koselerin kesimi ¢ok titiz bir sekilde yapilmalidir.
Kalite bozukluklari, daha ¢ok bu kesim sonunda
ortaya ¢ikmaktadir. Oysa ikinci yontemle parcalar,
fotoselli 1stk  yardimiyla kolay bir sekilde
yerlestirilmekte ve isci sadece pedala basarak dikimi

baslatmaktadir. Bu durumda ikinci bir elamana da
ihtiyac duyulmamaktadir.

4. 4. Cep Kapagi Dikimi

Cep kapag! hazirlama otomati, giinde 900 adet ceket
Ureten bir igletmeyi ancak 5 yil sonunda kéra
gecirebilmektedir. Makine degerinin ¢ok yiiksek
olmasi, basa bas noktasina gegis suresini uzatmistir.
Ancak (retim sayisi arttikca kara gecis suresi
kisalmaktadir. Buna ragmen kaliteye 6nem veren,
fakat Uretim adedi distk olan isletmelerde otomat
kullanmay tercih etmektedirler. Etiket dikiminde

oldugu gibi cep kapagl dikiminde de ikinci
yontemde hazir, istenen Olgllerde sablonlar
bulunmaktadir. Bu sablonlar yardimiyla cep

kapaklari otomatik olarak dikilmektedir.
4. 5. Denim Pantolona Arka Cep Dikme

Cep otomati oldukca pahali bir makine olmasina
ragmen ginde 1500 adet pantolon  (reten bir
isletmeyi yilin ortasinda kéra gecirmistir. Birinci
yontemde cep agzi dikilmis olan arka ceplerin
cevreleri bir karton sablon yardimiyla 0tlde
katlanmaktadir. Arka bedende cebin dikilecegi yer
isaretlendikten sonra cep dikimi gerceklesmektedir.
Oysa ikinci yontemde bu islemlerin hepsi otomatik
olarak gerceklestigi gibi dikim sirasinda eleman
diger arka bedeni ve cebi yerlestirmektedir. istifleme
de otomatik olarak gerceklesmekte olup farkh
blyuklukteki cep formlari, programlama sonunda
dikilebilmektedir.

4. 6. Kemere Kopri Dikme

Kopri otomatinda, koprilerin 6nceden tek tek
kesilmesine gerek kalmadan ayni kalitede kesimleri
ve dikimleri gerceklesmektedir. Oysa birinci
yontemde Oncelikle koprulerin dikilmesi ve uygun
uzunluklarda 6lctlerek kesilmesi gerekmektedir.
Daha sonra pantolon kemerine dikilmektedir. Bu
islemler icin 3 adet eleman ihtiyact vardir. Bu
nedenlerden dolay! kdprii otomati giinde 1500 adet
pantolon Greten bir isletmeyi birinci yilinin
ortalarinda kéra gecirmistir.

Bu sonuclara gore;

Otomatlarin ¢cogunlugu isletmeyi birinci yilinda kara
gecirirken, sadece bir tanesi; makine degerinin ¢ok
yuksek olmasi nedeniyle ancak besinci yilin sonunda
karli olabilmistir.

Bilindigi gibi otomasyonun diger avantajlari olarak;

-Kalitede standartlasma,
-Emege bagimlilig azaltma,
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—Uretim siiresini kisaltarak maliyetleri asagl cekme,
-Is kazalarini azaltma,

-Dikimi zor olan bélgelerde islemi kolaylastirma
gibi ;

Onemli avantajlari sayabiliriz. Bu nedenlerden dolayi
yeni yatirimlara giderken sadece ilk yatinm tutar
degil, uzun vadedeki maliyet ve kalite olusumlarinin
dikkate alinmasi gerekmektedir. Yapilan arastirma,
yuksek kapasitede, dusik maliyetle kaliteli mal
uretebilmek icin otomatlarin kullaniminin gerekli
oldugunu gostermistir.  Bu nedenle 06zellikle
kapasitesi yuksek blyik isletmelerde otomat
kullaniminin zorunlu oldugu sonucuna varilmistir.
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