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OzZET

Bu g¢ahsmada, oOzellikle erkek takim elbise {retiminde, kumas eni
farkhhklarmdan kaynaklanan firelerin tespiti Gizerinde durulmus ve adi gegen iiriin
tipinde, maksimum verimlili§i saglayacak optimal kumas eninin belirlenmesine
gahglmigtir.

Birinci boliimde, genel olarak hazir giyim endiistrisi hakkmnda bilgi verilerek,
¢aliyma konusunun sekt6r agisindan énemi vurgulanmugtir.

Ikmm béliimde, kavramsal gergeve ve literatiir incelenerek konuyla ilgili
bilgiler aktarimug; ayrica ¢ahgmayla ilgili kaynaklara yer verilmistir.

Ugiincii bélimde, uygulamaya yonelik bir gahgma olan araghrmanm yontemi
hakkmda bilgi verilmistir.

Dérdiinci boliimde ise, uygulama sonucu elde edilen bulgular hem kendi
igerisinde hem de eldeki literatiirlerle iliski kurularak tartiilnig ve bir sonuca

ulasilmaya g:ahslhmstlr.



ABSTRACT

In this study, especially the waste arising from the differences of fabrics width
during the process of suit production has been discussed and optimum fabrics width

for maximum productivity has been determined.

In the first section, garment industry has been generally discussed, and the

importance of the research in this sector has been determined.

In the second section, theoretical frame and the literature has been generally
overwidth and the bibliography of the study has been given.

In the third sectioﬁ, the method of the research has been determined the

research has been determined.

In the last section, the results of the research has been discussed in relation with
the findings of the study and the literature, and has been reached to a conclusion.
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KISALTMALAR CETVELI

: Avrupa Toplulugu

: Computer Aided Design - Bilgisayar Destekli Tasarim
: Kuruvaze

: 142 cm. net ene yerlestirilen kuruvaze takim elbise
: 146 cm. net ene yerlestirilen kuruvaze takim elbise
: 148 cm. net ene yerlestirilen kuruvaze takim elbise
: 152 cm. net ene yerlestirilen kuruvaze takim elbise
: Mono

: 142 cm. net ene yerlestirilen mono takim elbise

: 146 cm. net ene yerlestirilen mono taknﬁ elbise

: 148 cm. net ene yerlestirilen mono takim elbise

: 152 cm. net ene yerlestirilen mono takim elbise



TERMINOLOJI

ASORTI PLANI : Kesim planma yerlestirilen beden cinsleri ve sayilannm durumu

CAD - Bilgisayar Destekli Tasanm : Hazir giyim iiretiminde tasarim yapma, kalp
¢ikarma, kahp serileme, pastal plam hazirlama vb. iglemlen
gerceklestiren bilgisayar sistemi

DIGITIZER :CAD sistemi i¢inde yer alan hazir kahplan bilgisayarm bilgi
islemcisme aktaran iinite.

GRADE RULER TABLE : CAD sisteminde kahplarm serilmesi igin hazrlanan
bedenler arass farklarm “x” ve “y” koordmatlan yoniinde
yerlestirilerek bazirlandif bedenler aras: dl¢ii farklan tablosu,

GRAFIK DOKUNTULERI : Pastal planmda ortaya cikan fireler.

KURUVAZE : Cift sira diigme kapamah ceketi olan erkek takim elbisesi

MANUEL YERLESTIRME : CAD sistemiyle pastal plam hazrlarken, kahp
pargalarmi, mouse yardimiyla belirlenen net ene tek tek

yerlestirme.

MONO : Tek sira diigme kapamah ceketi olan erkek takim elbisesi.

NET EN : Kumagm eninde bulunan kenar kalmhgmm ve emniyet paymm
¢ikarilmasmdan sonra pastal planmda direkt olarak kullanilan
kumas eni. a

SIRT KAYBI : Kumag kenarlani gikarildiktan sonra net ene kalip yerlestirme
agamasmda, kesimin istenilen nitelikte olmasi igin, kumasg

kenarlarmda verilen tolerans pay1.
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ONsOz

Bu cahsma, erkek takim elbise iiretiminde kumas eni farkhhklarmdan
kaynaklanan firelerin tesbiti, optimal kumas eninin belirlenmesini kapsamaktadir.

Cahsmanm bir boyutu ile giyim endiistrisindeki erkek takmm elbise iiretiminde
kumag eni farkhliklarmdan kaynaklanan fire oranlarmm miktan belirlenirken; bir bagka
boyutu ile de adi gegen iiriiniin iiretiminde, isletme maliyetleri i¢inde yiiksek bir orana
sahip olan hammadde sarfiyatinm minimize edilebilmesi i¢in optimal kumag eninin
saptanmasma gahigilmigtir.
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ve verileri toplamada anlayig ve yardimlarmdan yararlandigzm Ankara Hava Dikimevi
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aldigim Camim annem ve babama tegekkiir ederim.

Haziran, 1995
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1.GiRiS

Uretim, gereksinmeleri doga tarafindan tam olarak kargilanamayan
insanoghmun girigtigi bir faaliyettir. Uretimde, bir ihtiyaci saglamak amaciyla, somut
bir varhk yaratmak veya bir hizmet gérmek séz konusu olabilmektedir.

Uretimin amaci kigilerin istemlerini doyurmaktir. insanlarm varhgmdan bu
yana kaydedilen gelismeler ve smirsiz istekler, iiretim sistemlerini de 6nemli 6lgiide
etkileyerek iretimin daha karmagik yapilarda, yeni yoéntem, teknik ve teknolojilerle
yapilmasmi zorunhi kilnmgtir. Uretim sistemlerinin kazandi®m bu yeni kimlik,
problemleri de beraberinde getirmis, béylece modem iiretim yénetiminin temelleri
anm;ur. |

Uretim yonetimi; iriiniin istenilen 6zelliklere gore istenilen nicelikte ve
zamanda, en az giderle olusturulmasmi amaglamaktadr.

Modem teknik ve teknolojilerin hizh geligimi, pazara sunulan mal ve hizmet
¢esitlerindeki biiyiik artiglar ve bunlara paralel olarak da, tiiketimi biiyiik oranda tegvik
eden reklam teknikleri mal ve hizmetlere olan talebi 6nemli dlgiide etkileyerek
arttirmaktadr. Bunun sonucunda ise hammadde, is giicii ve bilginin optimum
etkilestirilmesi sorunu kendini g6stermis, verimlilik olarak adlandinlan miimkiin en az
girdi ile en fazla ¢iktmin almmasi konusunun ortaya gikmasma neden olmugtur (Kiling
1993),

Bu durum sanayi igletmeleri agismdan ele almdigmda iiretim esnasmnda veya
sonunda ortaya ¢ikan iretim kayiplan, makro diizeyde tiim iilke ekonomilerini ve
mikro diizeyde ise, igletmeleri olumsuz yénde etkilemektedir (Karcioghu 1990).

Giiniimiizde gelismis ve gelismekte olan tiim iilkelerde ¢6ziim bekleyen en
onemli konulardan birisi de kit olan kaynaklarm maksimum diizeyde verimli
kullamlabilmesidir. Kaynaklann zenginlestirilmesi uzun vadeli bir takim onlemleri
gerektirmekte, bu yiizden mevcut durumda elde bulunan iiretim kaynaklarmm en etkin
sekilde kullanilmas1 zorunlulugu ortaya ¢tkmaktadir (Sezer 1994).



Belirgin verimlilik artiglan, genellikle malzeme ve enerji tasarrufu sonucunda
elde edilebilmektedir. Hammadde maliyetleri, toplam milli iretim maliyetlernin
ortalama %40'm olusturmaktadr. Venmliligm arttinlmasi malzeme ve enemi
kaynaklarimn optimum bir bigimde segimine ve kullammma da baghdir (Karcioglu
1990).

Tipik bir imalat firmasi, satig hasilatimm %30°u ila %80’ini hammadde ve enerji
giderleri igin harcamaktadir. Buna kargm satm almanlarm genellikle dortte iigiinden
daha az bitmis, tam deger tagtyan uriiniim iginde bulunmaktadir. Geri kalam ise fire
veya artik olarak kargimiza gikmaktadir (Karcioglu 1990).

Ozellikle, gelismekte olan iilkelerde oldugu gibi Tiirkiye’de de, imalat sektorii
icerismde o6nemli paya sahip alt sektdrlerden birisi Tekstii ve Konfeksiyon
Sektorii’diir. 1980 yihndan sonra ekonomik gelismeye biiyiik 6nem verilerek bu
konudaki yatinmlarm ve thracatm da devlet tarafindan desteklenmesiyle sanayi agirhkh
bir yap1 olugmugtur (Vural 1993).

Bu genel gelismeye paralel olarak, sanayi tiriinleri igerisindeki en biiyiik miktar
ve deger artigt da tekstil ve hazir giyim sektoriinde gozlenmigtir. 1988-91 yillan
arasmda hazir giyim imalati igindeki hazir giyim iiriinlerinin ihracat pay1 miktan olarak
yaklagik %70, deger olarak ise, yaklastk %85 civarmda gergeklesmigtir (Vural 1993).

Bu durum da ise, gerek sanayilegme siirecmdeki 6nemi agismdan ve gerekse
thracat payi olarak tekstil ve dzellikle Hazir Giyim Sektoriiniin, Tiirk Ekonomisinde
lokomotif sektor gorevi iistlendigi agikga gorilmektedir.

Tirk Hazir Giyim Sektorii, iilke ekonomisine kazandirdifi katma deger,
istihdam, net doviz girdisi ve diinya pazarlarmda gostermis oldugu basan nedeniyle
iilke agismdan 6zel bir 6neme sahiptir. -

Tirkiye’de hazir giyimin gelisgimine kisaca bakildigmda ilk -iiriinlerin, kalite
bakimmndan diisiik olmasma kargihk, ucuz isgiici ve maliyetinin diigik olmas:
nedeniyle, maddi zorluklar iginde olan halk tarafindan benimsenmesini saglanmg; daha
sonra ticaret ve sanayinin gelismesine paralel olarak kalitenin yiikselmesiyle de daha
genis kitleler tarafindan kabul gérmiigtiir (Sezer 1994).



Tiirkiye son yillarda hazir giyim alaninda gok biiyiik gelismeler kaydederek, bu
konuda séz sahibi olan iilkelerde adim duyurmay: bagarmustir (Sardag: 1989).

Tirk Hazir Giyim ihracatinda 1980 yilmdan sonra hizh bir artig gézlenmis,
1989 yilindan itibaren Tiirkiye nin ihracati belirli bir duraklama yasarken hazir giyim
ihracat1 1989-1992 yillan1 arasinda %67 oraninda bir arti gostermeye devam etmistir.

Tiirkiye, AT ya hazir giyim ihracat: yapan ilkeler arasmda 1980°de 27’nci
sirada iken, 1986°da 4’iincii swraya yiikselmis, 1988 ve 1989°da ikinci siraya
verlesmistir. Ancak 1991°de yeniden 4’iincii siraya diigmiigtir. 1992°de ise AT’ye
ihracat yapan ikinci biiyiik ilke olmugtur. Tiirkiye AT dist bir iilke olarak kota
kisitlamalarma ve tarife dis1 engellere kargm iiye iilkelerden bir gogunun iizerinde bir
thracat hacmine sahiptir (Duruiz 1994).

Tiirkiye’nin 1994 yil sonu itibariyle; 6rme esya, mensucattan giyim esyasi ve
mensucattan mamiil sekilli hazir giyim esyasmdan olugan hazir giyim iiriinleri ihracati
yaklagik 4.5 milyar dolara ulagmgtir (Igeme 1994).

Tiirk Hazr Giyim iiriinlerinden, arastrma konusunu olugturan erkek takim
elbise ihracatmm yillar itibariyle kazandirdigs degere bakildiginda ise; 1986°da yaklagik
5.5 milyon dolar olan ihracat geliri, 1987°de 12.4 milyon dolara ve 1988’de de 16.6
milyon dolara ¢tkmugtir (Igeme 1989).

1994 yil sonu itibariyle toplam ihracatm miktar olarak yaklagik 25 milyon
adedini erkek takim elbisesi olusturmaktadir. Yapilan bu ihracat sonucu, 1988 yilma
gore 14 kat gibi biiyiik bir oranda artig saglanarak, 234 milyon dolar d6viz girdisi bu
giysi tiiriinden elde edilmistir (Igeme 1994).

, Erkek takim elbisesinin nihai mamiil olana kadar gecirdigi siirecin tiretim
teknolojisi agismndan en zor iiretim tarzina sahip giysi tiirii oldugu kabul edilmektedir
(Kagih 1993). ’

Ozellikle ceket iiretiminde iiretim teknolojisinin genis lgiide emege ve insan
faktoriine bagimh olmasy, iiretim girdilerini olugturan kumas ve malzemelerdeki tiim



hata ve kusurlarm nihai mamiile ve de maliyetlere direkt olarak yansimas: diger iiretim
dallarma oranla bu iiriiniin tiretimini zorlagtirmaktadur.

Aynca erkek takim elbise iiretiminin teknolojik yatinm gerektirmesi, emek
yogun olmasi, uzun bir proses akigmi gerektirmesi, daha kaliteli kumag ve yardimci
malzemenin kaliteyi direkt etkilemesi vb. nedenlerle iiretimi daha zor olmaktadir.

Hazr giyim iiretiminde en biiyiik maliyet kalemini olugturan kumas girdilerinin
giderek artmasi, bu malzemede maksimum tasarruf yapilmasm gerektirmektedir.
Erkeklerin giyim konusunda zaman iginde daha segici olmalan erkek giyiminde de
moda olgusunun geligmesine neden olmugtur. Bu giysi tiiriiniin en oneml 6zelligi de
model gesitlilifinin az olmasidir. Ancak moda olgusundan eskiye gore daha fazla

“etkilenen erkek giyiminde moda 6geleri modelden gok kumas dzelligine gore kendini
gostermektedir. Kumagm niteliginin 6nemli oldugu bu iiriinde, maliyetler i¢inde en
biiyiik paya sahip hammaddeden, maksimum verim saglamlmasma ¢ahsmah ve bu
giysi tiiriinin maliyetlerinin agagtya gekilebilmesi igin, kumagdan kaynaklanan firelerin
bilimse] olarak incelenmesi, ortaya gikarilmas: ve minimize edilmesi cahgmalarma kisa
zamanda yonelinmesi gerekmektedir.

Tirkiye ihracatnda biiyiik bir éneme sahip hazir giyim sanayinin, gerek ig
gerekse dis pazardaki yogun rekabet nedeniyle ortaya ¢ikan en dnemli sorunu, piyasa
kosullarma uygun satis fiyath iiriin ortaya koyabilmesidir. 1986 yilmda yapilan bir
giderleri iginde kumag ve malzeme gideri %30-%60 iken (Ilhan 1986); 1991 yilnda
yapilan aragtirmaya gore %50-%60’hk (Erdogan 1991) bir paya sahip oldugu sonucu
ortaya ¢ikmugtir.

Minimum malzeme giderinde bu artigin nedeni olarak, 1986 yilndan sonra
sektoriin gelismesine paralel gergeklesen kumas teknolojisindeki gelisme, kumas .
kalitesi konusunda tiiketicinin bilinglenmesi ve daha saglikh olani tercih etmesi, erkek
modasmda modelden gok kumas niteliinin én plana gikmasy, diretim tekniklerindeki
yeniliklere yaklagilmasi, tiretim kalitesinin 6n plana gikmasi gibi unsurlarm etken
oldugu diigiiniilmektedir.



Maliyetlerin azaltlmasi ve dolayisiyla kdrm arttrilmasi, isletmelerde yapilan
tiim eylemlerin temel amacm1 olusturmaktadir. Maliyet azaltim ile eldeki kaynaklarn
en akilc1 bigimde kullanslarak, maliyeti olusturan kalemlerden hangilerinin ne dizeyde
indirilebilecedi aragtrihr. Hazir giyim sektériinde maliyet iginde en yiiksek orana sahip
kumas ve malzemenin verimli kullanihgy, dogal olarak fiyatta énemli bir iyilesme
saglayabilecektir.

Hammadde de bir tasarruf saglanabilmesi igin, isletmede yapilacak bir
malzeme degerlendirme programu ile satm alman kumaslarm kontrolu, smiflandirimass
ve kesim plam hazrlanmasiyla, kumagta %1.5 - %4 arasmda tasarruf
saglanabilmektedir. Bu oranda maliyetlerde ¢nemli bir digiisi beraberinde
getirmektedir (Ozden 1991).

Ornegin; erkek giyimi iireten biiyiik 6lgekli igletmelerden alman bilgilere gore
bu giysi tirinde kullandan kumaglarm metre fiyatlan yerli kumaglarda ortalama
1.200.000 TL iken; ithal edilen kumaglarda ortalama DM 70 (2.200.000 TL)’i
bulmaktadir (Sarar, Aydmh, Jacket).

Daha 6nce belirtildigi gibi, maliyeti belirleyen en Onemli gelerden ana
malzeme olan kumastan, bu fiyatlar dikkate almdigmda, bir takim elbise dretimi
sirasmda (bir takim elbise yaklagik 2.5 m’den iiretilmektedir) yapilacak %1’lik bir
iyilestirmeyle, yaklagk 30.000 TL ile 50.00 T! arasmda bir kazang saglanabilecektir.
Erkek takim elbise iiretiminin 500 adet/giin olarak disiiniilmesi durumunda ise, bu
kazancm yaklagk 15.000.000 TL - 27.500.000 TL arasmda olacag ortaya
¢ikmaktadir. Bu da erkek takim elbise iiretiminde ginliik 5; ayhk ise yaklagik 100-120
adet daha fazla ekstra iretim artist gergeklestirebilecek malzeme tasarrufu demekdir.

Ornekte de gorildigi gibi; hazir giyim sektérinde maliyete en biyik oranda
yanstyan kumag giderlerinin minimize edilmesi gahgmalan isletme ve ilke agismdan
gok énemli goriilmektedir. Kumag verimliliginde yapilacak olan iyilestirme ¢ahgmalan
mikro agidan isletmeyi, makro agidan ise ézellikle doviz Sdenerek ithal edilen
malzemeden yapilacak olan tasurrufla iilke ekonomisine biiyik kazanglar
saglayacaktir,



Cahgma konusupun, modelhanede gergeklestirilen bir operasyon olmas
nedeniyle burada ortaya ¢ikan giderlerin maliyet iizerine etkileri, bir mek olusturmas:
amaciyla asagrya gikanimugtir.

-Materyal Giderleri: %50 - %60 (Erdogan 1991)
-Is¢ilik Giderleri: %22 - %24
-Kesimhane Imalat Giderleri: %0.05 - %0.8 (ithan 1986).

Hazir giyim sektériinde kumaga 6denen miktarin maliyetlerin %50 - %60’lara
ulasms olmas: dikkate ahnmsa, fireyi asgariye indirerek kullamlan kumag ve
dolayisiyla genel maliyeti optimize etmenin yaran agik¢a goriilmektedir.

Kesimhanede olugan kumas ve malzeme giderlerinin yeterli incelenmesi;:i;
kumagin o6zellikleri, giysinin formu, sipariy miktarmdaki sapmalar gibi iglevsel
zorluklar engellemektedir. Kesim departmanmda organizasyon ve gider azaltma
cahgmalarn1 gergeklegtirebilmek igin normal kogullarda elde edilen bilgilere ek olarak
kesim plam alternatifleri gibi bilgilere de gereksinim duyulmaktadir. On yil 6ncesine
kadar zor elde edilebilen bu bilgiler, giniimiizde verimli ve ekonomik galsmay:
saglayan Bilgisayar Destekli Sistemlerden kolayca almabilmektedir.

Uretim planlarmm yapilmasi, kabplarm hazirlanmasi;, kabplarm kumasa
yerlestirilirken en az dékiintiiyii verecek optimum yerlesimin saglanmasmda
bilgisayarlarm destegiyle ¢ahsmak hazir giyim sektoriine biyiik avantajlar
saglamaktadir.

Maliyet iizerinde etkin olan kayiplar, iirin fiyati iizerine direkt olarak
yansitilmaktadir. Hazir giyim ireten bir igletmede kumag kaymplarmi olugturan
unsurlardan biri de %2.6 gibi bir oranla -dier fire oranlarma gore daha fazla olan -
kumas eni farklihklarmdan kaynaklanan dékiintilerdir. Kumag maliyetlerinin minimize
edilebilmesi i¢in malzeme degerlendirme planlarmm bilimsel olarak incelenmesi
gerekmektedir. Béylece igletmelerin rekabet ortammda tutunabilmeleri ve iilke
kaynaklarmm verimli kullanilmas: saglanabilecektir.



Bu aragtirma ile Hazir Giyim Endistrisinde, Erkek Takim Elbise Uretiminde
girdi olan kumaslann en farkhbiklarmdan kaynaklanan fireler ortaya konularak,
optimal kumas eni belirlenecektir. Ayrica genel gergevesi ile kesimhane kayiplarm
azaltacak oneriler ortaya konulurken, 6zel olarak da, erkek takim elbise iiretiminde
ozellikle kumas enindeki ve modellerdeki farkhihklarm dokiintive nasil etki edeceg,
dokiintii oranlan ile kumas metrajlan arasmdaki iligkinin yonii ortaya cikanimaya
cahsilacaktir.

Hammaddenin en énemli girdi haline geldigi ve bunda yapilacak tasarrufun
isgilikten yapilacak olana nispetle daha gok ve kolay oldugu; aynca bu tasarrufun
modelhanedeki temel gahsma yontemlerinde biiyik degisiklikler gerektirmemesi, bu
konuda gergeklestirilecek minimize ~gahgmalarm olduk¢a oOnemli | bir hale
getirmektedir. Bu konuda elde edilebilecek para§a1 kazang da ¢ok onemli bir yekiin
tutmaktadir.

Hazr giyim isletmelerinin ig pazar iginde kir oranmm daha yiksek oldugu da
ucuz ve siiriimii kolay iiriinlerle rekabet ortammda varhm hissetirebilmesi igm,
giderek pahahlagan bir girdi olan kumagm optimum kullammm saglayacak yontemleri
uygulamaya yonelmesi gerekmektedir.

Yogun rekabet ortammm yasandil hazir giyim sektériinde, ireticilerm
maliyetleri asagiya cekebilmeleri igin her diretim girdisinde verimlilik saglanmasi
gerekliliinden; aynca dig ve st giysilerdé maliyet i§indeki en yiiksek paya sahip
kumagtan maximum faydalamlmasinm gerek igletmelere ve gerekse iilke ekonomisine

getirecegi yarardan dolay1 bu konu aragtirmaya deger bulunmustur.



2.KAVRAMSAL GCERGEVE VE LITERATUR OZETi

2.1.Kavramsal Gergeve
2.1.1.0retim Kaybi Kavrami ve Ortaya Gikis Sebepleri

Genel olarak, iiretim kaybi kavram yatinmm uygun ve kérh bir sekide geri
doniigiimiinii saglamaksizin kargilagilan zararlar olarak ifade edilebilmektedir. Sanayi
isletmelerinde insan giicii, iiretim faaliyetleri, hammadde ve malzeme kaybi olmak
iizere bashca iig tiir kayipla kargilagilmaktadir (Broom 1967).

Uretim kayimplarmm ortaya cikig sebepleri igletmelerin iiretim teknigine gére
farkhhk gostermektedir. Bu sebepler asagidaki gibi genel "bir swralama ile
belirtilebilmektedir:

e Mamiilin 6zinii olusturan hammadde ve yardimci malzemelerin istenilen
kalite ve ozelliklere sahip olmamasmdan kaynaklanan kayrplar,

e Uretimi gergeklestiren mithendis, vardiya amiri, ustabagi, usta, yardimel, ¢irak
vb’nin vasifh eleman olmamalarmdan kaynaklanan isgiicii hatalarmm sebep oldugu
kayiplar,

o Imalatta kullanilan makine ve techizatn neden oldugu kayiplar,

e Uretim temposunda artigm neden oldufu iscilerde, makina ve techizatda
zorlama sebebiyle ortaya gikan kayiplar,

e Hatah donatim, iretim diizenindeki hatah dizayn, miihendislik hizmetlerindeki
kusurlar, yeni mamiil geligtirmenin ortaya koydugu problemler gibi tiretim tekniginden
kaynaklanan kayplar (Yiikeii 1987).



2.1.2.Uretim Kayiplarinin Siniflandiniimasi

Uretim kayiplan olusma zamanlarma gore ve niteliklerine gore
smiflandirilabilmektedir.

Olusma zamanlarma gore iiretim kayiplari, imalat basinda, imalat srasmda
veya sonunda ortaya gikan iretim kaywplandir. Imalatn baginda veya imalat srasmda
ortaya gikan iiretim kayiplan genellikle fire ve artik; imalat sonunda ortaya gikanlar ise
bozuk mamiil veya kusurln mamiil seklinde olmaktadir (Uslu 1985).

Niteliklerine gore iretim kayplan ise; belli bir iiretim faaliyetinde ortaya
cikmasi beklenen ve kabul edilebilir smurlar iginde kalan normal iiretim kayplan ile
. daha once tespit edilmis normal iretim kaybi standartlarmi asan amormal iiretim
kayiplarmdan olusmaktadir (Ertuna 1982).

Normal iiretim kayiplar sanayi igletmelerinde dogal bir durumdur. Uretim
faaliyetleri sirasinda kullanulan hammaddelerde belirli oranda fire, kirpmt: ve dékiintit
seklinde artik olmas, yine belli oranda kusurlu ve bozuk mamiillerin ortaya ¢ikmas:
normal sayilacak kayiplardandir. Sézkonusu kaymplarm bazilarmi sifira mdirgemek
miimkiin olabilmektedir. Ancak bunun i¢in katlanilmasi gereken maliyet, genellikle
tiretim kayb1 maliyetinden yiiksek olmakta, bu nedenle belirli 6lglideki iiretim kayplan
normal sayilmaktadir (Karcioglu 1990).

2.1.3.Uretim Kaybi Gesitleri ve Tanumlar

Cesitli igletme tiplerine gore tiretim kayiplan fire, artik, bozuk mamiil ve
kusurlu mamiil olmak iizere dort grup altinda toplanmaktadur.

Sanayi igletmeleri agismdan fire; iiretim siirecine giren hammaddenin gekmesi,
buharlasmas: ve eksilmesi sonucu ortaya gikan ve ekonomik bir deger tagryan miktar
kaybidir (Albayrak 1982). Omegin, tekstil sanayinde kumagn boyanmas: sirasmda
uzunluk olarak belli bir 6l¢iide kayip olmas: fireyi nitelemektedir.
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Diger yandan, bir mamiiliin biinyesinde yer alan net hammadde miktan ile
iiretim siirecine giren briit hammadde miktan arasmdaki farka da fire denilmektedir
(Bursal 1977). Omegin konfeksiyon sanayinin ana girdisi olan kumasm kesiminden
sonra kullamlan miktan ile 6nceki miktan arasindaki fark da fire olarak kargmmza
¢ikmaktadir. imalat sirasmda meydana gelen fireler, iiretimde kullanilan hammaddenin

verimliliginin diigmesi ile ilgili bulunmaktadir (Atamanalp 1985).

Genel olarak satilabilir bir degere sahip olmayan ve hatta imha etme veya
isletmeden ¢ikarmak igin belli bir gider gerektiren artiklar igin de fire terimi
kullamlmaktadir (Karcioglu 1990). Bu sebeple sdz konusu degersiz artiklar fire olarak
kabul edilmektedir. -

Sanayi igletmelerinde ortaya gikan diger bir iiretim kayb da artik (dékiintit)
dir. Artik, iiretim islemleri sonucunda artan ve satilmas: veya kullamlabilmesi miimkiin
olan kalmt1 ve pargalardir (Yiikgi 1987).

Diger bir tarifle belirli imalat safhalarma giren hammaddeden dékiintii olarak
kalan ve élgiilebilir bir satis deferine sahip olan hammadde pargalan artik olarak
isimlendirilmektedir (Homgren 1972).

Fire ve artik birbiri yerine biiyiik siklikla kullamilabilmektedir. Oysa artik, ana
mamiiliin tretildii anda ortaya ¢ikmakta ve gogu kere ¢ok diigiik de olsa belli bir
degeri olmaktadir. Fire ise genel olarak belli bir satiy degerine sahip degildir
(Karcioglu 1990).

Uretim kayiplarmdan biri olan bozuk mamiil, Giretim igleminin herhangi bir
asamasinda ortaya gikabilen veya iiretimin sonuna ulagilabilmekle birlikte mamiiliin
istenilen kalite ve fiziksel ozelliklerini kazanmamis ve saglam mamiillere doniigmesi
i¢in yeniden ek iglem yapilmalan ekonomik olmayan mamiillerdir (Ustiin 1984).

Kusurlu mamiil olarak adlandnlan dretim kaybi; bozuk mamiile benzemekle
birlikte tiretilmesi istenen mamiiliin 6zelliklerini kazanmamms, ancak saglam mamiile

doniigmesi i¢in ek iglem yapilmast ekonomik olan birimlerdir (Yiikgii 1987).
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2.1.4.0retim Kayiplarinin Verimlilik ve Maliyete Etkisi

Verimlilik, belirli bir iiretim faaliyeti sonunda elde edilen giktilarm, bu Gretimde

harcanan toplam iiretim faktorleri miktarma oramdr.

Isletmenin verimliligini arttrabilmesi igin, ya iiretim sirasinda kullanilan iiretim
faktérlerinin miktarim sabit tutarak iiretimden elde edilen mamil miktarm: arttirmas,
ya da iretimden elde edilenlerin miktarin sabit tutarak liretim swrasmda harcanan

iiretim faktérlerinin miktarmi azaltmas: gerekmektedir.

Girdi verimlilig ile maliyetler arasmda 6nemli bir iligki bulunmaktadir. Isletme
aglsmdan'ﬁretime verilen girdi miktart ne kadar gok olursa, ¢ikti da o oranda fazla
olacaktr.” Verimliligin artmastyla’ birlikte birim bagma imalat maliyetleri diigig
gosterecektir (Tezeren 1988).

Uretim kayb: miktan arttika verimlitk diigme gosterecek, buna kargihk
maliyetler de artig gozlenecektir. Aksi durumda ise Gretim kayb1 miktar azaldikga
verimlilik yiikselecek, maliyetler diigecektir.

2.1.4.1 Hammadde ve Malzeme Verimliliginin Yiikseltilmesi

Hammadde ve malzeme verimliligine etki eden faktorleri i¢ grupta toplamak
miimkiindiir.

-Hammadde kalitesinde kargilagilan hammaddenin yapismdaki fiziki ve
kimyasal degismeler verimlilii etkilemektedir.

-Hammadde kullanimmda etkinligin degigtirilmesi verimliligi etkilemektedir.

-Malm sekil ve iiretim iglemlerinin kapsammndaki defismelere gore hammadde
bilesimindeki degismeler de hammadde verimliligini etkilemektedir (Aktas 1990).

Hammadde ve malzemenin verimliligi iiretimde ve islemlerde 6nemli bir faktor
olarak karsimza ¢ikmaktadir. Hazr giyim sektorinde kalplarm  diizgiin
¢ikanlmamasi, eksik olmasi, yetersiz bir gekilde pastal resminin gikarilmasi veya
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katiplarm kontrol edilmeden kesime gitmesi vb. nedenler, dolayh ve dolaysiz malzeme
kayiplarma yol agmaktadir. Bu durum da malzeme tasarrufu saglayacak tedbirlerin

almmasm gerektirmektedir. Bunlar;

-Tasarm sirasmda veya ozelliklerin tesbit edilmesmde, mamiilin en az

malzeme kullamlmasmi saglayacak sekilde yapilmasma gayret gosterilmelidir.

-Iscilerin malzeme kaybma yol agacak kusurlu i yapmalarmm énlenebilmesi
1¢in egitilmeleri gerekmektedir,

-Hammaddenin nihai mamiil haline gelinceye kadar biitiin safhalarmda gereksiz
tiim hareket ve manipiilasyonlarm ortadan kaldinlmas: olumlu sonuglar verecektir.

'-I::Iammadde ve malzemenin tedarikinde ve depolanmasmda iyi bir kalite
kontrolun yapilmas: gerekmektedir (Timur 1988).

-Hammaddeden yararlanma oram maksimum olacak gekilde planlanmah ve

minimum iiretim kaybm saglama yoniine gidilmelidir.

2.1.5.Hazir Giyim Sektoriinde Uretim Kayiplan

Hazir giyim isletmelerinde insan giicii, iiretim faaliyetleri hammadde ve
malzemeden kaynaklanan kayiplarla kargilagiimaktadr.

Hazir Giyim Endiistrinin temel girdisi olan hammadde ve malzeme giderleri
%50-60’a ulasmaktadir. Ozellikle materyal giderlerinin yiizde oram gézoniinde
bulunduruldugunda, kumaglarin kullanim alanlarmm ve dékiintii paylarinm bilimsel bir
gergeve icinde rasyonel olarak sik sik gozden gegirilmesi geregi ortaya gikmaktadir.

Hazir giyim iireten bir isletmede kumag giderlerinin dagihm oram su gekilde
olmaktadir:

Kaplanan viicut yiizeyi : %45.0
Ilave sablon yiizeyi : %36.1

Kumag enindeki kayiplar : %2.6



13

Top sonlan ve bindirme kayiplan :%1.8
Top bagt kayiplan | : %2.0
Mecburi kesim kayplan : %8.0
is hazirhg sebebiyle karglagilantar : %3.0

Sablon hatalan sebebiyle kargilagilanlar : %1.5 (Sezer 1993).

Bu sonuglardan da anlaglacaf: gibi maliyet iizerinde etkin olan kayiplar,
firliniin maliyet fiyat: iizerine direkt olarak yansitiimaktadir. Son yillarda teknolojinin
gelismesi ve otomasyonunda etkisiyle rekabet ortamn iyice kizgmus, bu unsuru
etkileyen en biiyik faktor olarak da fiyat ve kalite etkenleri ortaya gikmugtir. Bu
sebeple hazir giyim sanayindeki en fazla maliyet unsuru olarak kargmmza ¢ikan kumag
maliyetlerinin minimize edilmesi hem rekabet piyasasmda tutunabilmek, hem de iilke
kaynaklari verimli kullanmak a¢tsmdan 6nemli gorilmektedir.

Hazir giyim iiretimi, temel ozellikleri ve iiretim asamalan arast bilgi akig
agismdan dikim éncesi, dikim ve son iglemler olmak tizere ii¢ bolimde mcelenebil-
mektedir.

Dikim éncesi agamasi, modelhanede gergeklestirilen; tasarim, kahp hazirlama,
sablon hazirlama, pastal hazwlama, pastal kontrol hesaplan yapma, asorti plam
hazirlama, kesim emri hazirlama, serim (pastal atma), kesim ve diizenleme

islemlerinden olugmaktadar.

Dikim agsamasinda, modethaneden gelen kesilmis ve diizenlenmis kumas ve
yardimc1  malzemelerin  birlegtirilmesi ve giysinin  yapimmm gergéklesmesi
saglanmaktadir. Bunun igin de amact en uygun sekilde gergeklestirecek iplik, dikis
makinasi, spesial makinalar, gegitli makina aparatlar, is giicii ve iiretim organizasyonu
yapilarak diizenlenmig bir dikimhane departmanma ihtiya¢ duyulmaktadr.

Dikimhanede gergeklestirilen proses asamalarmdan sonra - gegith it ve
presleme iglemleri ve de mamul kalite kontrolii son iglemleri kapsamaktadr.
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Araghrma kumas enlerindeki farkhhilardan kaynaklanan firelerin
belirlenmesini kapsadigmdan ve bu islemin modethanede gergeklestirilen bir ¢ahsma
olmasi nedeniyle, hazir giyim igletmelerinde bulunan diger béliimler dikkate
almmayarak, sadece modethane hakkmda bilgi verilmesi uygun buhmmugtur. Aynca
modelhanede gergeklestirilen bir ¢ahgma olmasmna ragmen, arastirma konusuyla ilgih

goriilmediginden kesim iglemi ve sonrasi iizerinde de durulmamgtir.

2.1.6.Hazir Giyim Endistrisinde Modelhane

Hazr giyim iiretiminde iriiniin temel 6zelliklerinin belirlenmesi modelhanede
gergeklesir. Modelhanede model ve ilk kahbi hazirlama, serilendirme, pastal hazirlama
ve kesme, prototip dikim vb. iglemler yapilmaktadr.

2.1.6.1.Modelhanedeki Teknolojik Gelismeler

Daha énce de belirtildigi gibi giyim egyasi iiretimi temel zellikleri ve iiretim
agamalan aras1 bilgi akist agismdan dikim 6ncesi, dikim ve son iglemler olmak tizere li¢
boliimde incelenebilmektedir.

Aragtirmanin modelhanede gergeklesmesi nedeniyle teknolojik gelisme hazr
giyim iiretiminin sadece dikim oncesi agamasiyla ilgili olarak incelenecektir. Ayrica
pastal plan1 hazirlamadan sonra gelen agama olan kesim ve serim iglemlerinde ortaya

¢ikan teknolojik yenilikler dikkate almmayacaktir.

Modelhanede gergeklesen teknolojik gelismeler siire¢ icerisinde degisip
yenilenmis; onceleri kalem, kagt, hesap ve ¢izim cetvelleri kullambrken sonra
variator, ozalit makinasi, otomatik serileme makinasi, texography gibi igcilik, zaman
ve maliyetlerden tasarruf saglayan araglar gelistirilmis ve nihayet Bilgisayar Destekli
Tasanim Sistemlerine ulagiimagtir.
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2.1.6.1.1.Bilgisayar Destekli Tasanm Sistemleri (CAD)

CAD sistemleri, giinlerce siiren model yaratma, kalp hazirlama, serileme,
pastal hazirlama islemlerini gok kisa bir sirede gergeklestirmekte, béylece hazrhk
siireleri kisalmakta ve hata oram diismekte, liretim miktarmda, malzemede, ¢ahsmada
verimlilik artig1 saglanmaktadir.

Bu sistemlere yatinm yapan firmalar, kargthgim kisa bir siirede alarak, tiretimin
miktarmu, kalitesini yiikseltmigler, kumas ve iggilikten tasarruf saglamiglardir. Daha az
iggiicii ve hammadde ile daha yiiksek kalitede ve miktarlarda iiriin elde ederek, iggilik
ve maliyetleri agaf1 gekmigler ve lnzla geligen degisen pazar sartlarma uyum gostererek
bir yer edinmiglerdir.

Modelhanede CAD sistemlerinden model yaratma, kalp hazirlama, serileme, .
asorti plan1 hazirlama, en belirleme, pastal plant hazirlamada yararlamlmaktadur.

* Model Yaratma (Stilistlik)

Bilgisayarm stilistlik calhsmalarma katkisi, tasarimda kalitenin artmasm,
zamandan tasarrufu ve verimliligi en iist diizeye g¢karmayr saglamasi ile
gergeklesmektedir. Tasanm faaliyetleri sirasmda, hazirlanan gabgma tizerinde birgok
renk, desen, efekt degisiklikleri yapilabilmekte, her tiirli ¢izim, kumags daha énce kagt
iizerinde ¢izilmig desen, model tarayicilar yardimiyla bilgisayar ekranma aktarilarak
cahgihp, degisiklikler gergeklestirilebilmektedir. Aynca tasanm gergeklegtirdikten
sonra giysiyi insan bedeni iizerinde gorintiilemeye olanak saglayacak gorsel bir show
yapilabilmektedir.

* Kalip Hazirlama

Uretim yapilacak pazardaki msanlarn viicut yapisma uygun standart bir olgii
tablosundan yararlamilarak temel kahplar hazirlanmaktadir. Daha sonra istenilen model
uygulanarak elde edilen kaliplara hassas bir gizimle dikis paylart verilmekte, iizerinde
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bulunan gerekli ¢entik ve isaretler belirtilmekte, kalip iizerine, model ads, bedeni,
giysinin hangi pargas oldugu, hangi yiiziniin kag adet kesilecedi, Gretim yih vb.
agiklayici bilgiler islenmektedir.

* Serileme (Gradasyon)

Kahp ¢ikarilirken yararlamlan 6lgii tablosundan bedenler arasi sigrama oranlan
¢ikartilarak, her bir parca tzerinde sigratma noktalan ve dogrultulan belirlenmektedir.
Bu bilgilerin paralelinde sigratma oranlan, sigratma noktalan ve sicratma
dogrultularma dayamlarak her bir parcanm biyiitme ve kiigliltme iglemlerini
gergeklestirebilmek igin “x “ ve “y” koordinatlan yéniinde degerlerin belirlendigi
Grade Ruler Table (Serileme Olgii Tablosu) olusturulmaktadir. Daha sonra istenilen
bedenlere kaliplar biyitilip kigiltilmektedir.

e Asorti Plam: Hazirlama

Asorti siparisgdeki model ve beden iligkisi olarak tanimlanabilmektedir.
Genellikle igletmeler en g¢ok talep edilen bedenlerden fazla, digerlerinden daha az
iretim yapma yoluna gitmektedirler.

Kesimde verimlilifi artirmak igin pastal planmi en az fireyi verecek gekilde
hazirlanmasi gerekmektedir. Pastal plannda verimi artirmanm yollarmdan biri de
kangik bedenli yerlesim yapilmasidir. Bu nedenle hazrlanan asorti plan1 dogrultusunda
modelin tiim parcalan hazirlanir.

¢ Kumas Eni Belirleme

Tasarmm yapilacak modelin idiretimi igin diigliniilen kumagm kumas kenar
kayiplan ¢ikarlarak net eni belirlenir. Eger bir model dikiminde birden fazla kumag eni
s6zkonusu ise en iyi yerlesimin saglanabilecegi kumag eni tesbit edilmelidir.
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e Pastal Plan:1 Hazirlama

Pastal plam hazirlama agamasma yukanda anlatilan agamalardan gelinecegi gibi
bir de, elde bulunan mevcut kahplarm merkezi kompiitere “Digitising” adh bir ginig
masasi ve mouse aracth@ ile aktaniimasiyla da ulagilabilmektedir.

Pastal planim hazirlamak i¢in dosya cagnldifmda pastalda kullamlacak biitiin
pargalarn minyatiir 6rneklerinin bulindugu menii ve kumas eni ekrana gelir.

Pastal resmi hazirlamirken, olabildigmce kiigiik pargalarm aradan almmasma,
kiiciik ve biiyiik bedenlerin ende yan yana getirilmesine, uygun egimli pargalarm
kenarlarmm gakigtrlmasma dikkat edilmeli, kumagtan maksimum faydalanma
saglanmahdur. ‘

Aynca materyal giderlerinin  %60’lara  ulagmiy olmast g6zdniinde
bulunduruldugunda kumaglarm keflanim alanlarmm ve dékiinti paylarnm bilimsel bir
gergeve iginde rasyonel olarak sik sik gozden gegirilmest geregi ortaya gikmaktadur.

CAD sistemlerinin firmalara sagladipx faydalar; kumas kullanimmda verimlilik
artig, ustabk ve iggiici vasiflanmda degisme, siparislerin teslim tarihinde &ncelik ve
artan esneklik, organizasyonun ve kapasitenin artinlmasi, maliyetlerin agag gekilmesi
seklinde genel olarak siralanabilmektedir.

Sonugta hazir giyim piyasasmda rekabetin, tasanimda orjinallik, bireysel
goriiglerin ortaya cikanlmas: ile gergeklestirilecek dzgiintik ve esnek dretim esaslarma
dayali olarak yapilabilecegi, bumun ise bilgisayarh tasanm ve iiretimle mimkiin
olabilecegi kesinlik kazanmaktadsr.

2.1.6.2.Modelhanede Ortaya Gikan Uretim Kayiplan

Modelhanede ortaya ¢ikam iiretim kaymplanm igcilikten ve hammaddeden
kaynaklananlar olmak iizere ikiye ayrabiliriz.
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2.1.6.2.1.iggilikten Kaynakianan Uretim Kayiplan

Iscilikten kaynaklanan iretim kayiplarmm azalilma oram hammaddede
gergeklestirilecek orandan daha az miktarda olmaktadir. Ayrica bunun gergekles-
tirilebilmesi igin iglem seklinin geligtirilmesi, 1yi diizenlenmis is istasyonlan, aydmlatma
vb. sabit yatinm yiiksek i ergonometrismin de geligtirilmesi gerekmektedir.

2.1.6.2.2.Hammaddeden Kaynaklanan Uretim Kayiplan

Daha 6nce de deginildigi gibi hammaddeden kaynaklanan iiretim kayiplan fire
veya artik olarak adlandinimaktadu. Hazir giyim endiistrismde temel hammadde olan
kumagtan arta kalan kayiplar cogunlukla belli bir satig degerine sahip olmayan parcalar
ve kalintilardir. Bu nedenle bu pargalarm fire olarak adlandinimasi daha uygun
goriilmektedir.

Hazr giyim endiistrisinde en 6nemli girdi olan hammaddeden yapilacak olan
tasarruf, iscilikten yapilacak alana gore daha fazla ve daha kolay olmaktader.
Kumagtan saglanacak 1 cm. tasarruf 50 kat atilacak bir pastalda kesimhanede gahgan

personelin 70 dak. ¢aliymasma karsihk gelebilmektedir. Aym pastal tekrarlandigmda
veya kat sayis1 gogaltildigmda verimlilik de daha fazla olacaktir (Sezer 1993).

Hammaddeden maksimum diizeyde yararlanabilmek i¢in uygulanacak olan bir
malzeme degerlendirme programu ile kumastan %1.5 - %4 arasmda verimlilik artig
saglanabilmektedir (Ozden 1991).

Yine is¢i elbise iiretiminde ideal kumas eninin saptanmasma iligkin yapilan bir
cahsmada; 1990 niifus saymmma gére 4.500.000 is¢i bulundugu, bunlara yazik ve
kashk olmak izere ikiger adet elbise verildigi belirlenmigtir. Buna gére 9.000.000 adet
elbise tiretilmesi gerekmekte; her elbise igin 2.5 m. kumasa gereksinim duyuldugu
diistiniiliirse; yilhk kumag tiketimi 22.500.000 m olarak ortaya gikmaktadir. Giysi
basma 10 cm’lik bir tasarruf gerceklestirildifinde 900.000 m kumas veya bagka bir
anlatimla ulusal ekonomiye 12 milyar bir kazang saglanabilecektir (Erdogan 1991).
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Yukanda da gorildigi gibi maliyet giderleri iizerinde etkin olan kaymplar
iiriiniin maliyet fiyat: iizerine direkt olarak yansitilmaktadar.

Modelhanede ortaya ¢ikan hammaddeyi olugturan kumasm sarf yerleri agagida
siralanmugtir.

» Kaplanan Viicut Yiizeyi (Giysi)

Uretim sonucunda gikr olarak elde edilen giysinin kapladif alandir. Giysi olan
kumagm giderlere dagihm oram %45 olmaktadir (Vural 1986).

Giysinin kumas olarak kapladig: alam kalip ve kahp miihendisliginde yapilacak
cahgmalar etkilemektedir. Burada yapilacak ;)hn glysmm tizerindeki pargalarm
gerekliligi, cep kapaklarmm, buyiikligi, etek krvirma paylarmm miktan, fermuar
geniglikleri vb’nin analizinin yapilmasi gerekmektedir. Yaka oyuntusu, kol oyuntusu
gibi yerlerde dikis emmiyeti igin birakilan paylarm goézden gegirilmesi ve baz
bolgelerde diiz ipligin hafifge saptinlmasmn olabilirlilifinin mcelenmesi yapilmahdir.
Ayrica kup ve yan dikiglerde kaydirmalar yapilarak giysinin istenilen 6zellikleri
bozulmadan malzemede minimuma gitmek miimkiin olabilecektir (Sezer 1993).

» Grafik Dikiintiileri (Fireler-Pastal Plam Dékiintiileri)

Kumas dékiintiilerinin en 6nemlisi grafikteki dokintilerdir. Bunun igin grafige
gizilen bedenlerin yerlestirilmesi ok titizlikle yapilmah ve birgok kombinasyonlardan
sonra en son sekli verilmelidir. Grafik dokiintiilerini azaltmak i¢in dikkat edilmesi
gereken noktalar gunlardar:

-Grafige gizilen kahplarm varyanslan arasmdaki bagmtilarm ¢ok iyi bilinmesi
gerekmektedir. Grafik qiﬁminde miimkiin oldugu kadar g¢ok bedenlerin ig ige
gegirilmesine dikkat edilmelidir. Cok beden gegmeli kesim planlarmda, tek bedenli
kesim planlarma gére %1.2 - %2.9 oranmda tasarruf saglanabilmektedir (Vural 1986).
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-Kumag eninin dokiinti oranma bityiik etkisi olmaktadir. Kumas enleri
arasmdaki farkhhiklar nedeniyle grafik ¢iziminin en dar ene yapilmas: fire oranm
dolayistyla kumag giderini arttirarak maliyeti gogaltica etki yaratmaktadir.

-Kumas eninden kaynaklanan fireleri azaltabilmek i¢in model ve bedenlere
gore oOnceden yapilacak olan galismalarla minimum fireyi verecek net enin tesbi

edilmesi ve buna gore kumas siparisinin verilmesi gerekmektedir.

-Grafige yerlestirilen kalip sayia da kumas fire miktarm etkilemektedir.
Yapilan bir gahgmaya gore iki pantolon iiretimi i¢ni hazrlanan grafikte kumasm
%86’°sindan yararlanilmakta, geri kalan %14 ise fire olarak bosa gitmektedir. Grafige
gizilen pantolon adedi arttik¢a fire oram azalmaktadir. Ancak bu say1 12’ye ulaghfmda
fire oraninda tekrar artma gozlenmektedir (Bager 1974).

-Kumagtan faydalanma oranmi arttirmak igin grafife ¢izilen bedenlerin
yerlestirilmesinde biiyiik beden ile kiigiik beden veya zayif drop ile sisman dropun
yanyana gizilmesine dikkat edilmelidir (Sezer 1993).

* Serme Kayiplan

Bir elbiseye sarf edilen kumag miktari, kagmimas: miimkiin olmayan kayplar
ile o elbiseye harcanan kumas miktarmm toplamu olmaktadir. Asagida serme iglemi
sirasinda ortaya gikan kayiplar verilmektedir.

-Serilen kumagm pastal boyu, grafik boyundan her iki ugta 2 cm - 4 cm. fazla
olacak sekilde planlanmalidyr. Pastal boyumun grafik boyundan kiigiik olmas: halinde
istenen kesim saglayamayacafmdan her iki ugta da bir miktar tolerans pay
verilmektedir. Kagmlmas: miimkiin olmayan bu kaybm miimkiin oldugunca kiigiik
tutulmasma gahgilmahdir. Teknolojinin geligmesiyle ortaya gikan bilgisayar destekli
kesim yapan makinalar, lazerle kesim yapabilmekte ve kumagtan faydalanma oram
yiikseltilmektedir (Bager 1974).

-Kumas genigligine bagh olan sit kaymplan gergekte bilyiik bir yiizde
olusturmaktadir. Kumag enlerinin farkh olmasi veya aym ende olmasi halinde bile



21

grafik eninin kumag eninden 1 cm kiigiik olmasmm gereklilii bu kayiplarm olmasma
yol agmaktadir, Kumag enlerinin farkhk olmast halinde bu pay 2-2.5 cm’ye
ulasmaktadir.

-Serme sirasmda kumag toplarmm bitmesi durumunda grafikte miimkiin olan
ekleme yerlerinden iist iiste bindirme seklinde yeni bir topun eklemes: yapilmaktadur.
Bunun Viqin en az 5 cm harcanmasi gerekmektedir. Bu oran daha da fazla
olabilmektedir. Bu durumda minimum fireyi verecek bir planlama yapilmahdr.

-Kesim i¢in gelen kumaglarm rule halinde gelmesinde biiyiik fayda olmakta,
ikiye katlanmig halde gelen kumagi acip tek kat halinde rulo yapmak maliyeti
artirmaktadir.

* Planlama Kayiplan

Kumas kayiplarmm bir kisiu da planlama kayiplanidir. Planlamanm yeterh
olmamasi durumunda ortaya gikan kabul smirlarni agmis top sonu ve dokiinti
kayiplarmdan olusmaktadir. Bu kayiplar kesimin planlanmasi sirasmda en ekonomik
kesim i¢in hazirlanan grafikte bile kagmlmas: zor olan kayiplardir. Ancak kullanilan
kumag toplarmm boylari pastal boyuna gére ayarlanarak bu kayiplar minimize
edilebilmektedir.

2.2 Literatiir Ozeti

Hazir giyim sektoriinde erkek takmm elbise iiretiminde kumas eni
farkhhklarmdan kaynaklanan firelere iligkin olarak Tiirkiye’de yapilmus bir aragturma
bulunmamaktadir. Yine yurt dignda da bu nitelikte yapimss bir araguirmaya
rastlanamamugtir. Yurt digmda yapilan firelerle ilgili gahsmalar daha gok; metal, kagt,
ilag kimyasal madde vb. iiretim endiistrilerinde ortaya ¢ikan artik, fire, bozuk mamiil,
kusurlu mamiilleri, bunlarm degerlendirilmesi ve minimize edilmesi g¢ahgmalarm
kapsamaktadir.
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Bu cahsma ile ozelikle Hazr Giyim Sektorinde Erkek Takim Elbise
Uretiminde Kumas Eni Farkbhkiarmdan Kaynaklanan Firelerin Tespiti ile birlikte
minimum fire vercek kumas eninin belirlenmesi amaglanmaktadir.

Aragtirmanmn yazim: swrasmda en son literatiir bilgilerinden yararlanmak ve
bunlani derli toplu bir arada gérmek i¢in, Milli Kitiiphane, kamu kurum ve
kuruluglarm kiitiiphane ve arsivierinden yararlanilmug; aynica Y.0.K. Dékiimantasyon
Merkezinden de gerek yurt iginde ve gerekse yurt digmda bu konuda yapilan
aragtirmalar taranmig, tarama sonucunda konu ile ilgili yaymlar incelenmis ve
bunlardan aragtirma igerisinde yararlanitmgtir,

Yapilan taramalar sonucunda konuyla ilgili bulunan ve aragtirmada yararlanilan
eserlerin bazilarma bu boliimde tarih srasma gére yer verilmeye gahgilmgtir.

IThan (1986) Hazir Giyim Endiistrisinde Top Sonu Kontrolu adh gahsmasmda,
giyim endiistrisinde top sonlarmda ortaya gikan kumag kayiplarim1 minimize etmede
kullanilabilecek bir metod uygulamasm ortaya koymus ve bunu yaparken bilgisayar

ortammdan yararlanmigtir.

Sardagi (1989) Universal Bir Model Kalp Atolyesinin Planlanmasi konulu
ahgmasmda, hazir giyim sektoriindeki teknolojik yenilikleri ortaya koymus. dzellikle
dikim éncesi asamada kullanilan bilgisayar destekli sistemlerin sagladigz avantajlan
belirtmistir. Bu sistemler hakkmda bilgi verirken bunlarm islevleri ve sagladif faydalar
iizerinde durmustur. Bunlarm dogrultusunda model bir kalyp atélyesi planlanmugtir.

Aktas (1990) Bir Konfeksiyon Igletmesinin  Verimlilik ~Agismdan
Degerlendirilmesi konulu ¢ahsmasmda iretim sistemlerinde verimlilik kavram
tizerinde durarak imalat sanayi venmlihk artirma tekniklerini teknoloji, malzeme,
emek ve iiriin temellerine dayandmp smiflayarak agiklanmgtir.

Karcioglu (1990) Sanayi igletmelerinde Uretim Kayiplan adh arastirmasmda
iiretim kayb1 gesitlerini, ortaya cias sekilleri ve sebeplerini, analiz edilmesi,
raporlandinimasi  ve maliyetlendirilmesi  konulanm  incelemis; bu  bilgiler
dogrultusunda, gida sektoriine yonelik tiretim yapan bir igletmeyi alarak kayiplanm
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ortaya ¢ikarmis, muhasebelestirmis ve minimize edilmesi igin cesith onerilerde
bulunmugtur.

Ayash (1991) isletmelerde Uretim Verimliligin Arttiriimas: Suretiyle Rekabet
Giiciiniin Olugturulmas: adh gahgmasinda genel olarak verimlilik kavramm incelemis
ve bir konfeksiyon igletmesini verimlilik agismdan degerlendirmigtir.

Erdogan (1991) Isci Elbisesi Uretiminde Ideal Kumas Eninin Saptanmas: adh
araghrmasmda, maliyet giderleri, iginde énemli bir yeri olan kumas kaytp miktarlarm:
incelemis, bunlan hesaplarken bilgisayar ortammdan yararlanmugtir. Calismasmda 6zel
olarak is¢i elbise iiretim sektorinde kumas enindeki modellerdeki ve asortideki
farklibklarm dokiintiiye ve maliyete etkisini ortaya gikarmay: amaglamustir.

Akga (1992) Atélye Tipi Boliimlere Sahip Seri Uretim Yapan Orta ve Daha
Bityiik Olcekli isletmelerde MRP II teknigi ile Uretim Kaynaklan Planlamasi konulu
aragtrmasinda, montaj hatlarma girdi saglayan, kesikli éiretim yapan bélimlere sahip,
{iriin gesidi artan orta ve biyik olgekli igletmelerde iiretim planlama ve kontrol
faaliyetlerinin Uretim Kaynaklar: Planlamast yéntemi ile yiiritilmesini incelemigtir.

Erdogan (1992) Erkek Takim Elbisesi Uretiminde Ekose Boyutlarmm Kumas
Giderine Ftkisi konulu aragtrmasmda ekoseli kumaglardan erkek takim elbise
iiretiminde rapor uyumu, yatay desen uyumu, dikey desen uyumu ve desen
simetrisinde uyulmas: gereken noktalan vurgulamis ve beden, kumas eni, ekose
boyutlary, ekose tutma bélgelerine bagh olarak ortaya gikan kumas giderlerini ortaya
¢ikarmay: amaglamigtir.

Karaaslan (1992) Tekstil Sektoriinde Uretim Planlama ve Kontrol adh
galismasmda tretim planlama tekniklerini .genelde tamitmis; amaglary, faydalan ve
onemi iizerinde durmustur. Konfeksiyon Sektoriinde iiretim yapan bir firmada i
analizi yaparak tiretim plam1 hazirlamgtir.

Koger (1992) Bir Konfeksiyon Igletmesinde Bilgisayar Destekli iretim
Planlama ve Kontrol isimli gahgmasmda bir konfeksiyon isletmesinde malzeme akigm1
kontrol etmek ve tahmini tiretim zamanmi bulmak igin bilgisayar destekli bir sistem
pelistirmistir.
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3.MATERYAL VE YONTEM

3.1.Materyal
Aragtirma icin hazir giyim sektoriinde erkek takim elbise iiretimi yapan bilyiik
olgekli bir firmadan alman, en ok iiretilen beden numarasma ait (48 Beden)

kahplardan yararlamimigtsr.

Giysi i¢in gerekli kumas giderinde etken olan model degisikligi dikkate
almarak; erkek takim elbisesinde fazla model olmamasma da bagh olarak mevcut
modellerden iki tanesi segilmistir. Bunlar;

Model 1 : Mone kapamah, kolu iki pargali, mostras: biitiin, yirtmagsiz ceket
ve klasik pantolon ‘,( Sekil 1), ‘

Model 2 : Kuruvaze kapamaly, kolu iki par¢ali, mostras biitin, ymtmagsiz
ceket ve klasik pantolon ($ekil 2).

Kumag olarak desen &zelligi ve hav yoni olmayan, kahplarm iki yénli
kullanilmasma olanak saglayan dokumadan mamiil diiz tekstil yiizeyleri kullanitmgtir.

Kumas enlerindeki degismenin etkisini saptayabilmek igin erkek takim elbisesi
tiretiminde en gok kullamslan 142 cm - 146 cm - 148 cm - 152 cm net enler dikkate
almmugtir,
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Sekil 1. Mono Ceketli Erkek Takim Elbise Kaliplars



MONO CEKETLI ERKEK TAKIM ELBISE KALIPLARI

CEKET

Sag On Beden

Sol On Beden

Sag Yan Parga

Sol Yan Parga

Sag Arka Beden
Sol Arka Beden
Sag Klapa Parcgast
Sol Klapa Pargas
Sag Yaka Pervaz
10.Sol Yaka Pervaz
11.Sag Dis Kol

12.So0l Dig Kol

13.Sag f¢ Kol

14.Sol ig Kol

15.Ust Arka Yaka
16.Sag Alt Cep Kapaf
17.Sol Alt Cep Kapag
18.Peto Cep Kapa

W 0 N kWD~

19.Alt Cep Kapag Filetosn
20.Alt Cep Kapag Filetosu
21.Alt Cep Kapag Filetosu
22.Alt Cep Kapag Filetosu

PANTOLON

23.Sag On Pantolon
24.Sol On Pantolon
25.8Sag Arka Pantolon
26.Sol Arka Pantolon

27.Sag Yan Cep Karghgn
28.Sol Yan Cep Kargihé

29.Sag On Patlet

30.S0l On Patlet
31.Arka Cep Filetosu
32.Arka Cep Filetosu

33.Bel Kemeri (Ortadan enine
kesilecektir)
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Sekil 2. Kuruvaze Ceketli Erkek Takim Elbise Kaliplan




KURUVAZE CEKETLi ERKEK TAKIM ELBIiSE KALIPLARI}

CEKET

ol

Sag On Beden
Sol On Beden
Sag Yan Parca
Sol Yan Parga
Sag Arka Beden
Sol Arka Beden
Sag Klapa Pargast
Sol Klapa Parcasi

A I

Sag Yaka Pervaz
10.Sol Yaka Pervaz
11.Sag Dis Kol

12.Sol D1s Kol

13.Sag I¢ Kol

14.Sol I¢ Kol

15.Ust Arka Yaka

16.Alt Cep Kapag

17.Alt Cep Kapag

18.Peto Cep Kapafg

19.Alt Cep Kapa@ Filetosu
20.Alt Cep Kapag Filetosu
21.Alt Cep Kapag Filetosu
22 Alt Cep Kapag Filetosu

PANTOLON

23.Sag On Pantolon

24.Sol On Pantolon

25.8ag Arka Pantolon

26.S0l Arka Pantolon

27.Sag Cep Karsiifn

28.Sol Cep Kargihi

29.Sag On Patlet

30.Sol On Patlet

31.Arka Cep Filetosu

32.Arka Cep Filetosu

33.Bel Kemeri (Ortadan enine
kesilecektir)

28
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3.2.Yontem

Uygulama yontemi; amag, diizey, kullanihg ve fonksiyon agismdan ¢ahgmanm
konusuna en uygun model olmasi nedeniyle araghrma yontemi olarak segilmigtir.

Cahgmanm en az hatayla yapilabilmesi ve kolayhf: nedeniyle veri toplamada
Microdynamics CAD sisteminden yararlaniimigtir.

Aragtrmanm materyalini olugturan erkek takim elbisesi kaliplan, pazarda en
fazla talep edilen 48 beden 6lgiilerinde ve iki model olarak - calismanm daha giivenilir
ve gercekei olmasi igin - erkek giyimi lireten biiyik 6lgekli bir igletmeden alinmms, bu
bilgiler Microdynamics CAD sisteminde bulunan kesim plam hazirlama bélimine
digitizer aracihfiyla girilmistir.  Daha sonra yine bilgisayarda bedenler arasmdaki
farklardan yararlanilarak Grade Ruler Table (bedenler arast sigrama degerleri tablosu)
hazirlanmugtir. Erkek giyimi dreten hazir giyim igletmelerinde uygulanan sisteme gore,
sigratma dogrultulan ve hazirlanan grade ruler table’dan faydalamilarak cahgma igin
gerekli bedenlerin kahplan serilenmistir.

Kesim planma yerlegtirilen beden cinsleri ve sayilarmm kombinasyonlan (asorti
plam1) durumu kumas giderine etki etmektedir. Bu etkiyi ortaya gikarabilmek amaciyla
talebe yonelik olarak en fazla tercth edilen asorti planh kangik yerlesim dikkate
alnmugtir. Bu asorti plam: tiim enler ve modellerde sabit olarak kabul edilmistir. Bu
plan Tablo 1’de sunulmugtur.

TABLO 1

ASORTI PLANI

BEDENLER 48 50 52 54

ADET 2 2 1 1
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Bir model 33 pargadan olugmaktadir. Asorti planma gére her bir ene 198 parca
yerlestirilmigtir.

Bilgisayara girigi yapilan asorti plam dogrultusunda gahsmada kullamilan dort
bedenden olugan 198 parga, 142 cm - 146 cm - 148 cm - 152 cm net enlere mono
ceketli ve kuruvaze ceketli takim elbise olarak ayn ayn yerlestirilmistir. Pastal
yerlesiminde hassasiyet saglamak amactyla maunel yerlestirme tercih edilmigtir.

Yerlesim yapilirken pargalarm diiz boy ipliklerinden + 5 mm sapma saglayabilecek
tolerans pay: verilmigtir. Yerlestirme sonucu ortaya c¢ikan verimlilik ve metraj
degerleri hazirlanan forma iglenmigtir.

Her ende mono ve kuruvaze ceketli takim elbise kahplan yerlestirilerek, elde
edilen degerlerin istatistiksel olarak incelenmesi sonucunda bes kez yerlestirme plam
uygulanmasmm yéterli oldugu kamisma varilmastir,

Elde edilen verilerin degerlendirilmesinde SPSS 6.1 hazir paket programdan
yararlamlmigtir.



4.ARASTIRMA SONUCLARI VE TARTISMA

Materyal ve yontemde de belirtildigi gibi; halen erkek takim elbise iireten bir
hazir giyim igletmesinden ahnarak gahsma i¢in gerekli bedenlerde serilenen kahplarm,
Tablo 1’deki asorti plam dogrultusunda adi gegen iiriiniin iiretiminde en ¢ok kullamlan
142 cm - 146 cm - 148 cm - 152 cm enlere sahip diiz kumaglara, iki model olarak
bilgisayar ortammda (Microdynamics CAD) yerlestirilmesi sonucunda elde edilen
bulgular asafida sunulmugtur. Araghrmada kullamlan verilere 6nce temel istatistik
analizleri uygulanarak aritmetik ortalamalan ve standart sapmalan bulunmustur.

4.1.Mono Ceketli Erkek Takim Elbise Uretiminde Kumag Verimliligi

Mono ceketli erkek takim elbise iiretiminde kumas verimliligine iligkin bulgular
Tablo 2’de sunulmugtur.

TABLO 2

MONO CEKETLI ERKEK TAKIM ELBISE URETIMINDE
KUMAS VERIMLILIGI
KUMAS ENLERI (cm) n  MIN. (%) MAX (%) X (%) S

M 142 5 87.25 87.71 87.50 0.19
M 146 5 87.41 88.04 87.71 0.25
M 148 5 87.48 88.56 88.05 0.39
M 152 5 86.57 87.15 86.85 0.21

Tablo 2 incelendiginde, mono ceketli erkek takim elbise iiretiminde, 142 cm
kumag eninde %87.50 F 0.25; 146 cm kumas eninde %87.71 F 0.25; 148 cm kumas

eninde %88.05 F 0.39, 152 cm kumas eninde %86.85 F 0.21 kumas verimliliginin
gerceklestifi goriilmektedir.
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Table 2 ve Sekil 3 incelendiginde mono ceketli erkek takim elbise iiretiminde
kumas enlerinin, kumas verimliligini etkiledigi ortaya ¢tkmaktadir.

Yine bu sonuglara gére, mono ceketli erkek takim elbise iiretiminde en yiiksek
verimliligin gergeklestigi 148 cm kumas eninin, ad1 gegen {iriin tipi igin optimum
kumas eni oldugu belirlenmigtir.
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87.00 +

KUMAS VERIMLILIGI (%)
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Sekil 3. Mono Ceketli Erkek Takim Elbise Uretiminde Kumas Enleri ve~
Kumas Verimliligi Arasmdaki Iliski

Mono ceketli erkek takim elbise tretiminde 142 cm kumags eninde ulagilan
verimlilik degeri, 146 cm kumag eninde yiikselme kaydetmis, 148 cm kumas eninde
de en yiiksek orammna ulasmugtir. Ancak en genis 152 cm kumasg eninde gok diigiik bir
verimlilik elde edilebilmigtir. Kumas kullamm yiizdelerindeki bu farkhhklarmn,
kullamlan kalip boyutlarnmn kumas enleriyle olugturdugu iligkiden - kaynaklandig
dustintilmektedir (Sekil 3). '
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Bu duruma gore 148 cm kumag eni, belirlenen asorti plam dogrultusunda
yapilan kansik yerlegimli pastal planmda, mono ceketli erkek takim elbise iiretiminde
kullamlan kahplarm boyutlan ile en uyumlu eni olugturmaktadir.

Mono ceketli erkek takin elbise iiretiminde, tiim enlerdeki kumas verimliligi
kriterleri, istatistiksel olarak incelendiginde, verilerin normale yakm dafldis ve
Levene Testi sonucunda 0.01 anlamhlik seviyesinde varyanslarm homojen oldugu
ortaya gikmugtir (P=0.619).

Tek yénlii varyans analizi uygulanmas: sonucunda M 142, M 146, M 148, M
152 enlerden olusan gruplar arasmda, kumag verimlilifi agismdan, ¢ok anlamh bir
farkhlk bulunmugtur (P=0.0005). Bu sonuca gore; mono ceketli erkek takim elbise
iiretiminde, kumas enlerinin farkhhg, kumagtan faydalanma yiizdesini, bir bagka
deyisle kumas verimlilifini etkilemektedir. |

Varyans analizi sonucunda ortaya gikan farkhhgm, nereden kaynaklandigmi
tespit etmek igin TUKEY-HSD testi 0.01 anlamhhk seviyesinde uygulanmigtir.
Uygulama sonucunda; M 142 ile M 152, M 146ile M 152, M 148ile M 152, M 142
ile M 148 gruplarmm verimlilikleri arasmda ¢ok anlamh bir farkhhk bulunmugtur
(P=0.0005)

Bu farkhbik, Sekil 3’iin incelenmesinden de anlagilacag gibi, 142 cm, 146 cm,
148 cm kumas enlerinde enin biiyiimesine paralel bir verimlilik artisi gergeklesirken;
en genis 152 cm kumas eninde oldukga biyiik bir verimlilik digmesine bagh
olmasmdan kaynaklanmaktadir. Ayrica bu endeki verimlilik degeri gruplar arasmdaki
en diigik defere sahiptir. Bu sonuca gore; araghrmacmm erkek giyimi ireten
isletmelerde modelhanede bulunan yetkililerle yaptiga goriigmeler sirasmda, genel
kanaat olarak belirtilen kumags eni biiyiidiikge verimlilik artar digiincesinin dogru
olmadigm ortaya gikarmaktadir.
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4.2 Kuruvaze Ceketli Erkek Takim Elbise Uretiminde Kumag Verimliligi

Kuruvaze ceketli erkek takim elbise iretiminde kumas verimliligine iligkin
bulgular Tablo 3’de sunulmustur.

TABLO 3
KURUVAZE CEKETLI ERKEK TAKIM ELBISE URETIMINDE

KUMAS VERIMLILIGI

KUMAS ENLERI (cm) n MIN. (%) MAX (%) X (%) S

K 142 5 87.16 88.78 88.00 0.64
K 146 5 87.65 88.08 87.85 | 0.16
K 148 5 86.15 86.15 87.48 . 0.89
K 152 5 86.91 87.80 87.36 0.40

Tablo 3 incelendiginde, kuruvaze ceketli erkek takin elbise iiretiminde, 142
cm kumas eninde %88.00 F 0.64; 146 cm kumas eninde %87.85 ¥ 0.16; 148 cm
kumas eninde %87.48 F 0.89; 152 cm kumas eninde %87.36 F 0.40 kumag
verimliligine ulasildif goriilmektedir.

Tablo 3 ve Sekil 4 incelendiginde kuruvaze ceketli erkek takim elbise’
iiretiminde de kumas enlerinin verimlilifi etkiledifi ortaya ¢ikmaktadur.

Elde edilen sonuglara gore, kuruvaze ceketli erkek takim elbise iiretiminde en
yiiksek verimliligin elde edildigi 142 cm kumag eninin, ad: gegen {iriin i¢in optimum en
oldugu belirlenmigtir.
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Sekil 4. Kuruvaze Ceketli Erkek takim Elbise Uretiminde Kumas Enleri ve
Kumas Verimlili§i Arasmdaki Hliski

Kuruvaze ceketli erkek takim elbise tiretiminde, 142 cm kumag eninde ulagilan
verimlilik en yiiksek oram olugtururken; kumasg eni arttikga verimlilikte diisme olmus
yani enle verimlilik arasmnda negatif bir iligki ortaya ¢ikmugtir (Sekil 4).

Bu sonuca gore yukarida da belirtildigi gibi, kuruvaze ceketli erkek takim
elbise kaliplannm boyutlarmm digerlerine gére 142 cm kumas enine daha iyi uyum
sagladif gorilmektedir.

Verilerin, istatistik degerlendirilmesi sonucunda normale yakm daghm
gosterdigi ve Levene testine gére 0.01 anlamhibk seviyesinde varyanslarin homojen

oldugu tesbit edilmigtir.

Tek yonlii varyans analizi uygulamas: soncunda ise, K 142, K 146, K 148, K
152 enlerden olusan gruplarm verimlilikleri arasmda istatistiksel olarak anlamh bir
farklhihik bulunamanmugtar (P=0.31).
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Ancak, istatistiksel olarak anlamh bir fark bulunamamakla birlikte Sekil 4°de
de gorildiigi gibi, kuruvaze ceketli erkek takim elbise iiretiminde kumas enlerinin
verimlili§i etkiledigi ve bu birbirme gére farkhhk gosteren verimlilik degerleri
arasmdaki oranm sektor agismdan onemli oldugu diisiniilmektedir.

4.3.Mono Ceketli Erkek Takim Elbise Uretiminde Kumag Metraji

Mono ceketli erkek takim elbise Gretiminde kumas metrajma iligkin bulgular
Tablo 4’de sunulmugtur.

TABLO 4

‘MONO CEKETLI ERKEK TAKIM ELBISE URETIMINDE
KUMAS METRAJI
KUMAS ENLERI (cm) n MIN. (%) MAX (%) X (cm) S

M 142 5 15.86 16.80 1630 039
M 146 5 15.54 15.66 1560  0.05
M 148 5 15.24 15.43 1537  0.07
M 152 5 14.75 15.19 1508  0.18

Tablo 4 incelendiginde, mono ceketli erkek takim elbise iiretiminde kumas
metrajmm 142 cm kumag eninde 16.30 ¥ 0.39; 146 cm kumasg eninde 15.60 F 0.05;
148 cm kumag eninde 15.37 ¥ 0.07; 152 cm kumas eninde de 15.08 ¥ 0.18 olarak
gergeklestigi goriilmektedir.

Mono ceketli erkek takim elbise {iretiminde en diislik metrajm 152 cm kumas
eninde ger¢eklestigi, kumas eni azaldikga metrajda artma ortaya giktifi ve; bu artism
142 cm en metrajma kadar tedrici olarak arttify, 142 cm kumag eninde ise oldukga
biiyiik bir artig gozlendigi yine Tablo 4 ve $ekil 5°in ncelenmesinden anlagilmaktadr.
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Sekil 5. Mono Ceketli Erkek Takim Elbise Uretiminde Kumas Enleri ve
Kumag Metraji Arasmndaki Tligki

Mono ceketli erkek takim elbise iiretiminde farkh enlerde elde edilen kumag
metrajiyla ilgili veriler istatistiksel olarak degerlendirildifinde, verilerm varyanslarmm
homojen olmadif ortaya gikmigt ve verilere logoritmik transformasyon uygulanmugtr.
Daha sonra yapilan tek y6nhi varyans analizi sonucunda M 142, M 146, M 148, M
152, enlerden olugan metraj gruplan arasmda 0.01 anlamhbk seviyesinde istatistiksel

olarak anlamh bir fark bulunamamustir (P=0.41).

4.4.Kuruvaze Ceketli Erkek Takim Elbise Uretiminde Kumag Metraj
Kuruvaze ceketli erkek takim elbise iretiminde kumas metrajma ilisgkin

bulgular Tablo 5’de sunulmugtur:



TABLO 5
KURUVAZE CEKETLI ERKEK TAKIM ELBISE URETIMINDE
KUMAS METRAJI
KUMAS ENLERI (cm) n MIN. (%) MAX (%) X (cm) S

K 142 5 16.12 16.42 1627  0.12
K 146 5 15.59 15.89 1572 0.11
K 148 5 15.10 16.41 1586  0.55
K 152 5 15.23 15.39 1531  0.07

Tablo 5 incelendiginde kuruvaze ceketli erkek takim elbise iiretiminde kumas
metrajmm 142 cm kumas eninde 16.27 F 0.12; 146 cm kumas eninde 15.72 F 0.11;
148 cm kumag eninde 15.86 F 0.55; 152 cm kumas eninde ise 15.31 F 0.07 olarak
gerceklestigi gorilmektedir.

Kuruvaze ceketli erkek takim elbise iiretiminde en diigik metrajm 152 cm

kumas eninde olugtufu ve sonra sirasiyla 146 cm, 148 cm, 142 cm kumag enlerinde
bir artig oldugu, yine Tablo 5 ve Sekil 6’'nin incelenmesinden anlagiimaktadr.

6.
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Sekil 6. Kuruvaze Ceketli Erkek Takim Elbise Uretiminde Kumas Enleri ve
Kumag Metraj1 Arasmdaki iligki -



Kuruvaze ceketli erkek takim elbise iiretiminde metrajlara iliskin verlerin
istatistiksel olarak degerlendirilmesinde uygulanan Levene testine gore varyanslarm
homojen olmadif ortaya gikmustir (P=0.004). Bu sebepten dolayr Kruskal - Wallis

uygulanarak gruplar aras: fark araghnlmgtir. Aragtirma sonucu K 142, K 146, K 148,
K 152 enlerden olugan gruplar arasmda kumas metraji agismdan gok anlamh bir fark

bulunmustur (P=0.0099).

Bu farkin kaynagmi tespit etmek i¢in uygulanan TUKEY-HSD analizinde ise
0.05 anlamhk seviyesinde; K 152 ile K 148; K 152 ile K 142, K 146 ile K 142
gruplarmm metrajlan arasmda istatistiksel olarak ¢ok anlamh bir farkhhk bulundugu
ortaya gikmugtir (P=0.0005).

Bu farkhlik ise; K 152°de en digiik oranda gergeklesen metrajm, K 142°de
yaklagik 150 cm artig kaydetmesine baglanabilir.

4.5 Erkek Takim Elbise Uretiminde Mono ve Kuruvaze Modellerde

Kumasg Verimliliginin Kargilagtinimasi

Erkek takim elbise iiretiminde mono ve kuruvaze modellerde kumas verimliligi
incelendiginde, mono modelde en yiiksek verimlilik 148 cm ende gergeklesirken,
kuruvaze modelde 142 cm ende en yiiksek verimlilii ulasitmugtir (Sekil 7).

Modeller arasmda g¢ikan optimum kumas enindeki farklthgm sebebi ise,
modellerdeki kalip boyutlarmm, kumag enine uyumunun maksimum diizeyde mono
modelde 148 cm ende; kuruvaze modelde de 142 cm ende gergeklesmis olmasmdan
kaynaklanmasma baglanabilir.
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Sekil 7. Erkek Takim Elbise Uretiminde Kumas Enlerinin Mono ve Kuruvaze
Ceketli Modellerde Kumag Verimliligine Etkisi

Yine Sekil 7 incelendiginde her iki modelde de en diisiik verimlilik oram 152
cm ende ortaya gikmaktadir. Arasurmada kullanilan pastal planmda yer alan kaliplarm,
148 cm ve 142 cm enlerde en az fireye sebep oldugu, buna kargihk 152 cm ende, enin
genigligme bagh olarak kahplarm grafik eniyle uyum saglamamasmdan dolay1, ende
bosluklar olustugu ve bu durumun da kullanm viizdesini (verimliligi) diisiirdiigi ileri
sirtilebilir,

Konuyla ilgili bagka bir aragirmaya ulagilmadigmdan elde edilen sonuglarla
ilgili bir kiyaslamaya gidilmemigtir. Ancak pastal verlesimi yapiirken 3.2°de de
belirtildigi gibi ¥ 5 toleranslan kullamlarak yapilan pastal planlarmda yukandaki
verimlilik degerlerine ulagilmgtir. Fikir vermesi agismdan veﬁlen'n degerlendirilmesi
sirasmda kullanilmayan, ancak aragtrmacmn her iki modelde, tiim enlere yaptg
pastal yerlesim planlarmda, diiz boy ipliklerinden F 0 toleransla elde ettigi sonuglara
gore ise, verimlilikte yaklagik %3’lik bir diigiisiin oldugu ve metrajmda bu diisiise
paralel arttif g6 zlenmiistir.
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4.6.Erkek Takim FElbise Uretiminde Mono ve Kuruvaze Modellerde

Kumag Metrajinin Kargilagtinimasi

Erkek takim elbise iiretiminde mono ve kuruvaze modellerde kumas metraj
mcelendifinde en az kumas sarfiyatmm her iki modelde de 152 ¢m kumags eninde
ortaya ¢iktigr gozlenmigtir (Sekil 8).

Sekil 8°de de goriildiigii gibi; her iki modelde de metraj en yiiksek miktarmna
142 cm kumag eninde ulagmaktadir. Kuruvaze modelde 146 cm ende elde edilen

metra) dignda her iki modelde de kumag emi genisledikge metrajm diistigi
gozlenmekte ve bu durumda beklenilen bir sonug olarak degerlendirilmektedir.

K 146 metrajda ortaya gikan bu istisnanm ise 146 cm en genigli§gnin kuruvaze
modelde venimlilik agnsmdan optimal ene yakm ' olmasmdan kaynaklandif
diigiintilmektedir.

Isletmeler agismdan kullamm  yiizdesinden ¢ok metraj gideri Gnemli
goriilmekte, ancak verim oranmm diismesiyle ortaya ¢tkan kayiplarm geri dontigimii
saglanamadigmdan milli servet kaybmna sebep olmaktadr.

Aynca, kumag metre fiyatlarmda, enin biiytimesine paralel bir artig oldugu goz
oéniinde bulunduruldugunda, 152 cm ende metrajm diigmesi ekonomik olarak ¢ok fazla

Onem tagmmamaktadar.
16.40
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142.00 148.00 146.00 152.00
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—O—Mms - -[} - Kuruveza
Sekil 8. Erkek Takim Flbise Uretiminde Kumag Enlerinin Mono ve Kuruvaze
Ceketli Modellerde Kumas Metrajina Etkisi
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5.SONUGC VE ONERILER

5.1.Sonug

Hazir Giyim Endiistrisinde en bityiik maliyet unsurunu olusturan hammaddede
ortaya ¢ikan kayiplarm minimize edilmesi i¢in, erkek takim elbise tiretiminde kumag
enlerinden kaynaklanan kayiplar dikkate almmis ve asagidaki sonuglara ulagilmmstir.

e Arastirma sonuglarma gore, mono ceketli erkek takim elbisesi iiretiminde
optimal kumas eni 148 cm olarak belirlenirken; kuruvaze cekethi erkek takim elbisesi
iiretiminde optimal kumas eninin 142 cm oldugu ortaya gtkmustir.

e Mono ve kuruvaze ceketli erkek takim elbisesinde en diigiik metraj 152 cm
kumag eninde elde edilmigtir.

e Varilan difer bir sonug ise verimlilik ve kumas enleri arasmda pozitif bir
iliski olmadi, yéniindedir. Kumas eni arttkga buna bagh olarak verimlili§in
artmadif, ¢ahsma sirasmda en diigiik verimliligin en yiiksek kumas eninde ortaya
¢iktiga (152 cm en) saptanmagtir.

5.2.0neriler

Hazr Giyim Endiistrisinde maliyetin yaklagk yarismi ana malzeme olan
kumasm olugturdugu gozonime almdigmda, Sncelikle iizerine gidilmesi gereken
konunun materyalden maksimum verimin saglanmasi gerekliliginin Onemi ortaya

sikmaktadir. Materyalden yiiksek bir oranda yararlanabilmek icin gunlar onerilebilir.

o Hazr giyim isletmelerinde, rekabet ortammda ayakta kalabilmeleri igin
maliyetleri asag gekmeleri, bunun iginde en nemli maliyet unsurunu olugturan ana
malzeme olan kumagtan maksimum yararlanmay: saglayacak iiretim planlarmm
yapmalarm gerekmektedir.
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o Ureticilerin, tiim girdilerin teknik 6zellikleri ve verimliliklerini inceleyerek,
bilimsel 6lgiitlerin  kullammmm aragtrmasi ve konuyla ilgili yetikilileri, kendi
hazrladiklan, iiretim planlan dogrultusunda yonlendirmeleri gerekmektedir.

® Aynca iireticiler, iiretim girdilerini olusturan kumas ve malzemelerdeki tiim
hata ve kusurlarm nihai @iriine yansimast nedeniyle, kumas ve malzeme temininde

maksimum &zen ve titizlik gostermeye gaba sarfetmelidirler.

* Haazr giyim igletmelerini iiriin tipleriyle ilgili hazirladiklan alternatif pastal
planlan dogrultusunda en fazla verimliligin gereklestisi kumas enini belirleyecek.
hammadde ihtiyaglarm: kargilarken bu kritere gore hareket etmeye o6zen
gostermelidirler.

* Pastal planlan hazilanirken, pastalda kullamilan kaliplarm uygt;n olgiilerde
olmasma, serilendirmenin dogru yaplm olmasma, serimde kumagm gerilmeden
kumas kenar gizgisine ve raporuna uygun serilmesine omce biiyiik pargalarm
yerlegtirilerek aradaki bogluklardan kiigiik pargalarm almmasiyla verimliligin
artirllmasma dikkat edilmelidir.

* Haazr giyim sektdriinde ana ve yardimc: malzeme sanayi isbirligi saglanarak
modele en uygun niteliklere sahip kumas ve yardimci malzeme teminine gidilmelidir.

* Materyal giderlerinin yiizde oram gpzéninde bulunduruldugunda
kumaglarm kullanim alanlarmm ve dékiintii paylarmm bilimse]l bir gergeve iginde
rasyonel olarak sik sik gbzden gegirilmesi gerekmektedir.

* Pazarda kir oram yiiksek ya da daha ucuz ve siiriimii kolay iiriinler elde
edilebilmek igin giderek pahahlagan bir girdi olan hammaddenin (kumasm) bitmis iiriin
(giysi) igindeki paymm azaltilmas: saglanmahdir.

¢ Malzeme degerlendirme programlan, hazrlanarak giysi iiretiminde farkh
kumag enlerinde en iyi beden kargumi planmm (asorti plani) bulunacaf kumas eni
tespit edilmelidir.



o Kumas eninde kaynaklanan giderler azaltmak veya ortadan kaldirmak igin
" mamil tipine gore standardizasyona gidilmelidir.

¢ Materyal girisinde kontrol yapilarak, hazrlanan planlara uygun endeki
kumaglann kabul edilmesme 6zen gosterilmelidir.

e Aynca toplam maliyetin biiyiik bir kisonm olusturan kumagta verimliligi
arttiran, iggiicii girdisini azaltan, teslim tarihinde éncelik saglayan ve iiretimde esnekligi
arttiran Bilgisayar Destekli Tasanm Sistemlerinin isletmelere bir an once girmesi
gerekmektedir.

e Devletin de, atélyecilikten gikarak fabrikasyon agamasim tamamlamig Hazir
Giyim Sektoriiniin teknolojik sigramasm saglayabilmek icin gesitli yatmmlan; (CAD-
CAM Sistemleri - 6zel know how yatmmlan vb.) 6zel tesviklerle destéklemesi
gerekmektedir.
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EKLER



EK 1:

142 EN

Mono Ceketli Takim Elbise Pastal Plam
Verimlilik ¢~ %87.50
Metraj :~ 16.30 m.
Yerlestirilen Parca Adedi : 198 |
Yerlestirilen Beden Sayis1 : 6



EK 2:

142 EN
Kuruvaze Ceketli Takim Elbise Pastal Plam

Verimlilik : ~ %88.00
Metraj :~ 16.27 m.
Yerlestirilen Parca Adedi : 198
Yerlestirilen Beden Sayis1 : 6



EK 3:

146 EN
Mono Ceketli Takam Elbise Pastal Plam

Verimlilik :~ %87.71
Metraj :~ 15.60 m.

Yerlestirilen Par¢ca Adedi : 198
Yerlestirilen Beden Sayist : 6



EK 4:

146 EN
Kuruvaze Ceketli Takim Elbise Pastal Plamx

Verimlilik :~ %87.85.
Metraj ¢~ 15.72 m.

Yerlestirilen Parca Adedi : 198
Yerlestirilen Beden Sayis1 : 6



EK 5S:

148 EN
Mono Ceketli Takim Elbise Pastal Plam

Verimlilik s~ %88.05
Metraj t~ 1537 m.
Yerlestirilen Parca Adedi : 198
Yerlestirilen Beden Sayist : 6



EK 6:

148 EN
Kuruvaze Ceketli Takim Elbise Pastal Plam

Verimlilik : ~ %87.48
Metraj :~ 15.86 m.

Yerlestirilen Parca Adedi : 198
Yerlestirilen Beden Sayis1 : 6



EK7:

152 EN
Mono Ceketli Takim Elbise Pastal Plam1

Verimlilik : ~ %86.85
Metraj ¢~ 15.05 m.

Yerlestirilen Parca Adedi : 198
Yerlestirilen Beden Sayis1 : 6



EK 8:

152 EN

Kuruvaze Ceketli Takim Elbise Pastal Plam
Verimlilik :~ %87.36
Metraj ~ 15.31 m.
Yerlestirilen Parca Adedi : 198

Yerlestirilen Beden Sayis1 : 6



