CUKUROVA UNIVERSITESI
FEN BILIMLERI ENSTITUSU

YUKSEK LISANS TEZi

PES/VIS Karisimh Dokuma Kumas Ureten Entegre Tekstil
Isletmesinin Uriin Gelistirme Siirecinde is Etiidii Calismas -
Ur-Ge, Dokuma, Terbiye ve Mamul Kumas Kalite Kontrol
Boliimleri

Ayku SAHIN BOZKURT

Tekstil Miihendisligi Anabilim Dali
Subat, 2023



ICINDEKILER

OZ e I
ABSTRACT ...ttt ettt ettt e st e st e st e s nseenb e e st e b eesseesatesaseenbeenseeseesseesnsennses I
TESEKKIUR ...ttt ettt s s s s eneses e eeeesens I
CIZELGELER DIZINT ..o \Y
SEKILLER DIZINT.....ooiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt VI
SIMGELER VE KISALTMALAR .......ocouiiieieiieeieeeee et VIII
Lo GIRIS ettt ettt ettt 1
oL T8 BAAT ettt e s n et e e e eeeees 2
1.2, TeKSHL SEKEOTT.....eeeueeiiieieeitie ettt sttt ettt e sbe e bt e sane st ens 3
1.3, DOKUMA TSIEUMIEST ...t s e st eeeees 3
1310 SETT COZGM +enveentieiieeiie ettt ettt ettt st sat e et e bt e bt e sate st e e bt e beenbeesbeesaeesaneens 4

1.3.2. KONTK COZGU..c.veeneeiieiiiiieiieiesieete ettt sttt sttt e 5

I T & 23 1 O U RUSURTUPRRPRRRPO 6

1.3.4. Taharlama.......cc..ooiiiiiiiiiiiiiit ettt ettt sttt e st e sbae e 7

1.3.5. DOKUIMIA ...ttt ettt et sttt e st e e sab e sbeeesabeesabaeenas 8

1.4. BOYa-Terbiye ISIEtMESI........o.evevieeriecieieiecieiiiei ettt 9
1.4.1. Parti Hazirlama (Ham AGMA) ........cociiiiiiiiiiieiieectee ettt et 11

1420 YAKINIA -ttt ettt ettt et bttt st be et 11

1430 YIKAIMA 1.ttt ettt et st be et 12

1.4.4. Kasar YIKAMA .......coiiriiiiiieiiiieiest ettt sttt sbe s 13

1.4.5. MICL YIKAMA. ...coitiiiiiiiiiiiieieeeetet ettt sttt et s saee st 13

L6, IMIETSEIIZE ...ttt ettt et sttt sttt e bt e bt e sbte st et e e b ebees 13

1.4.7. Ramdz’de Yap1lan ISIEMICT ...........ocooviveveiiieeeeeeieee e 13

Tid8L KA.ttt st ettt et et she e st et beeaees 15

1.9, SANTOT ..ttt ettt ettt sttt 15
1.4.10. Mamul Kalite Kontrol (IMKK) ........cc.oooieiiiiiiiiiiie e 16

1.4.11. Paketleme Ve DEPO .......oouiiiiiiiieiieeie ettt ettt st et 16

1.5, UTHN GELISHIINE ...ttt ettt et et ee e n et eee e naes 16
1.5.1. Miisteriden Gelen Referans Parca ............ccoeiieiiiiiioiiiii e 17

1.5.2. Yapilabilirlik KONtrolil .......cceoieiiiriiiiniiiiiiiieiceeccteeteeseeee e 17

1.5.30 ANALIZ oottt et bttt e e st e b s 17

1.5.4. Isletmeye Uygun Konstriiksiyon Hazirlama...............ccoceeverveveieverieerenrereseienene. 19

1.5.5. CAD CaliSIMaST..c.ueeeuiiiieeiieiieieesieesitesiteete ettt et e st e ssteseteeabeenseebeesseesseesaeesneesnseans 19

1.5.6. IplikK Stok KONLIOI........oocvveiereeiieceeiceeieccee e 20

1.5.7. Sablon DOKUIMA ......cccoviiiiiiiiiii ettt ettt e v e e etae e e veeeeaeeenes 20



1.5.8. Sablon EHKELICIME. .....cccueeiieiieiieiierite sttt ettt ettt ettt e seeesnneenneens 25

1.5.9. Teknik Tahlil Formu ve Dokuma Imalat Emri Hazirlama .............cccccoovevevcernnnnn.. 25

1.5.10. Ham Kumag KONtrolll........ccceoierieriinieiieeie ettt sieeseeesnaeenee e 25

1.5.11. Mamul Kumag Kontrolii...........ccceerieriiriiiiiieiiesieseesie sttt 25

1.6. Tez Cal1SMAaSININ ATNACT....cccuviiiiieiiieeeeiiieeeeciteeeeeieeeeestaeeeesitree e e aseeessaseeessssseeeesnsseeessnnses 25

2. ONCEKI CALISMALAR .......cooiieieeeeeeeeeeeeeeeeeeee e es e eeeeens 27
3. MATERYAL Ve METOD.......cooiiiiiiieee ettt sttt sttt et sae e 33
4. ARASTIRMA BULGULARI ...ttt et 35
4.1 15 BHEAT OLGUMICTI ...ttt 35
4.2. Bulgular Genel Degerlendirme ve ANalizIer ...........ccceeiiiiiiiiiiniiniiiiiiieeeeeeeeee e 87

S SONUGLAR .ottt ettt et et e bt et e s et e e e seeseeseeseensesseeneensesaeensens 95
KAYNAKLAR ...ttt ettt ettt et et e et e e e s teea e e se e st ensesseenseseeseenseeseensenseeneennas 97

OZGECMIS .ottt ettt ettt naeens 99



CUKUROVA I"JNiVERsiTpsg
FEN BiLIMLERI ENSTITUSU

YUKSEK LiSANS TEZi

PES/VIS Karisimh Dokuma Kumas Ureten Entegre Tekstil
Isletmesinin Uriin Gelistirme Siirecinde Is Etiidii Calismasi
- Ur-Ge, Dokuma, Terbiye ve Mamul Kumas Kalite
Kontrol Boliimleri

Ayku SAHIN BOZKURT

Danisman: Prof. Dr. Emel Ceyhun SABIR

Tekstil Mithendisligi Anabilim Dalt

0z

Giliniimiizde isletmelerin piyasadaki rekabet giiclerini koruyabilmek igin irettikleri
iirlinlerin birim maliyetlerini gergege en yakin sekilde takip etmeleri, denetlemeleri ve azaltma
caligmalart yapmalar1 kagiilmazdir. Bunun igin isletme ve iiretim maliyetlerinin saptanmasi
gereklidir ve bu maliyetler toplanan etiit bilgilerinin dogruluguna baghidir. Ayn1 zamanda
isletmelerin kaynaklarini en iyi sekilde kullanabilmeleri i¢in hangi {iriinii, nasil ve ne kadar
zamanda iirettiklerini bilmeleri i¢in planlama yapmalar1 énemli bir gereksinimdir. Uriinlerin gectigi
tiim asamalarda is (zaman) etiidii ve maliyetlerin analizi ile siirecin denetlenmesi, siire¢ igindeki
darbogazlarin ve iyilestirme gereken durumlarin belirlenmesi saglanabilmektedir. Is Etiidii ile
iiretim planlama fonksiyonlar1 daha rahat isler ve yoneticiler kararlarin1 daha kolay verirler. Tekstil
isletmelerin verimliligi icin etken olmayan siirelerin tespitinin énemi ¢ok biiyiiktiir. Uretim siireci
icinde farkedilmeyen etken olmayan siirelerin ortaya ¢ikartilmasi, yok edilmesi ve standart tiretim
siirelerinin  hesaplanarak iscilik zamanlarimin bunlara goére atanmasi, {iretimin siirecinin
verimliligini arttirmakla beraber, licretlendirmeye de temel teskil eder. Bu calismada, se¢ilmis bir
biiyiik 6lcekli tekstil boya-terbiye isletmesinin UR-GE, dokuma, terbiye ve Kkalite kontrol
boliimlerinde is etiidii metodu kullanilarak zaman etiidii ¢aligmasi yapilmigtir Materyal olarak
PES/VIS harmanli dig giyimlik kumaglar secilmistir. Etiit calismasi dort farkli konstriiksiyonda
iiretilen kumasa gore yapilmis olup, kumas farkliliklarinin etiit verilerine etkisi incelenmistir.

Anahtar Kelimeler: PES/VIS kumas, Tekstil boya-terbiye isletmesi, verimlilik, Is etiidii, Zaman
etidi
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ABSTRACT

In order to maintain their competitiveness in the worldwide market, it is to follow the unit
times that run the products as close to the run, to make evaluations and evaluations. For this, the
operating and production costs need to be determined and these costs depend on the controllers of
the collected study information. At the same time, it is an important goal for them to make the best
use of their data sources so that they know which product, how and in what time they produce. By
means of work (time) study and analysis of costs at all stages of products, the process can be
supervised, bottlenecks in the process and situations that require improvement can be identified.
With Work Study, production planning functions work more easily and managers make their
decisions more easily. It is very important to determine the ineffective times for the productivity of
textile mills. Revealing and eliminating the ineffective times that are not noticed in the production
process, and calculating the standard production times and assigning the labor times accordingly
not only increase the efficiency of the production process, but also form the basis for pricing. In
this study, a time study was carried out by using the work study method in the P&D, weaving,
finishing and quality control departments of a selected large-scale textile dyeing-finishing mill.
PES/VIS blended outerwear fabrics were chosen as the material. The study was carried out
according to the fabric produced in four different constructions, and the effect of fabric differences
on the study data was examined.

Keywords: PES/VIS fabric, Textile dyeing-finishing mill, productivity, Work study, Time study
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1. GIRIS

Glinlimiizde isletmelerin piyasadaki rekabet gii¢lerini koruyabilmek i¢in iirettikleri
iriinlerin birim maliyetlerini gergege en yakin sekilde takip etmeleri, denetlemeleri ve azaltma
caligmalart yapmalar1 kagmilmazdir. Bunun igin isletme ve iretim maliyetlerinin saptanmasi
gereklidir ve bu maliyetler toplanan etiit bilgilerinin dogruluguna baghdir. Ayn1 zamanda
isletmelerin planlamalarin1 iyi yaparak kaynaklarini en iyi sekilde kullanabilmeleri i¢in hangi
{irinii, nasil ve ne kadar zamanda {irettiklerini bilmeleri de énemli bir gereksinimdir. Uriinlerin
gectigi tiim asamalarin zamanlar ile birlikte detayli olarak belirlenmesi, maliyetlendirilmesi ve bu
verilere gore siirecin denetlenmesi ile gerek maliyetlerin kontrol altinda tutulmasi gerekse siire¢
icindeki darbogazlarin, sorunlarin tespit edilmesi ve iyilestirme noktalarinin belirlenmesinde biiyiik
bir ihtiyactir. Yapilacak iiretimin siiresi Onceden tespit edilebildigi igin {iretim planlama
fonksiyonlar1 daha rahat isleyecek ve yoneticiler kararlarin1 daha kolay verebileceklerdir
(Karayalgin, 1980). Is etiidii, gelisme olanag: yaratabilmek amaci ile, belirli bir olay1 ya da etkinligi
ekonomik ve etkinlik yoniinden etkileyen tiim faktorleri arastiran ve insan g¢aligmasini genis
kapsamda inceleyen bir tekniktir (Kanawayt ve Acar, 1997;2001). Isletmeler igin etken olmayan
siirelerin énemi ¢ok biiyiiktiir. Uretim siireci iginde kaybolan bu etken olmayan siirelerin ortaya
cikartilmast ve yok edilmesi ve standart iiretim siirelerinin hesaplanarak iscilik zamanlarin
bunlara goére atanmasi, liretimin siirecinin verimliligini arttirmakla beraber, iicretlendirmeye de
temel teskil eder (Bas, 1991).

Is etiidii, is sistemlerinin incelenmesi ve diizenlenmesine iliskin ydéntem ve deneyimlerin,
caligsan kisinin is yapabilme giiciinii ve gereksinimlerini de gdz oniinde tutarak, isin iyilestirilmesi
ve isletmenin daha ekonomik galigmasini saglamak amaciyla uygulanmasidir (Bezen, 2007).
Zaman etiidii ise, belirli kosullar altinda yapilan belirli bir isin 6gelerinin zamanini ve derecesini
kaydederek ve bu yolla toplanan verileri ¢oziimleyerek, o igin tanimlanan bir ¢alisma hizinda
yapilabilmesi icin gereken zamani saptamakta kullanilan bir ig Ol¢iimii teknigidir. Buradan
hareketle, zaman etiidiinii, 6zellikleri belirlenmis bir isin, kalifiye ve normal tempoda ¢alisan bir
is¢i tarafindan yapilabilmesi icin gerekli olan zamani tespit etmede kullanilan bir is Ol¢imii
teknigidir seklinde tanimlayabilir (Bezen, 2007).

Bu caligmada etiitii yapilacak olan igleteme tam entegre bir kumas fabrikasidir. Farkh
miigteri ve farkli harmanlara sahip kumas talepleri toplanacaktir. Talepler sonucunda kumas
analizi, CAD c¢aligmas1 (Penelope CAD System), sablon calismasi, numune kumasg iiretimi
asamalar1 takip edilerek zaman etiidii yapilmistir. Etiitler sonunda isletmede siire ve proses
iyilestirmeleri hakkinda ¢aligmalar yapilmistir. Caligmalar maliyeti diigirme ve kaliteyi arttirma

odakli olacaktir.



1.1. is Etiidii

Is etiidii, gelisme olanagi saglamak amaciyla, belirli bir olayr ya da etkinligi
ekonomiklik ve etkinlik yoniinden etkileyen tiim kaynaklari ve etmenleri dizgesel olarak
aragtirmaya yonelik ve insan g¢alismasini genis kapsamda inceleyen bir teknik olup metot
(yontem) etiidii ve is 6l¢limii teknikleri i¢in kullanilan genel bir terimdir.

Is etiidii uzun yillardir “zaman ve hareket etiidii” olarak adlandirilmistir. Teknigin
gelisimi ve ¢ok genis bir uygulama alan1 bulmasi sonucu bu eski bagligin ¢ok dar ve yeterince
tanimlayici olmadig: goriisiinde birlesilmistir.

Goriilityor ki, herhangi bir isletmenin verimliligini etkileyen etmenler pek coktur.
Bunlarin 6nemleri yapilan islerin niteligine gore degismekte ve hepsi birbirlerine baglh
olmaktadir.

Verimlilik hemen her zaman, yeni ve gelismis makine ve donatima yatirim yapmaﬁla
biiylik olclide artirilabilir. Yeni fabrikalara yatirnm yapmadan eldeki kaynaklarin verimliligini
artirmak icin Ozellikle is etlidiinden ve yoOnetim tekniklerinden ne oranda yararlanilabilinir.
Genel terimlerle bir karsilastirma yapmak yararsiz bir yol gosterme olacaktir. Bunu bir ¢izelge
ile en iyi bir bigimde gosterilebilir.

Uzun donemde verimliligi artimanin en etkili yollarindan biri yeni is zamanlar
gelistirmek ve daha modern fabrika ve donatim kurmaktir. Oysa bu tiir bir yaklasim biiyiik
sermaye gerektirir ve eger sermaye araclari yerli olarak yapilamiyorsa dis kaynak gereksinimi
dogar. Ayrica verimlilik artirma sorununa siirekli ileri teknoloji alimi ile yaklagilmak istenmesi de
is olanaklarin1 ¢ogaltma hedefini engelleyici bir ortam olugturabilir. Oysa is etiidii, verimliligi
artirma sorununa, dizgesel bir ¢dziimleme yOntemiyle, mevcut islemlerin, siireglerin ve is
yontemlerinin etkenligini artirarak ¢oziimleme ydniinden yaklasir. Boylece verimlilik artisina ¢cok
az ya da hig¢ ek sermaye yatirimi gerektirmeksizin katkida bulunur.

Mal veya hizmet iireten tiim {iretim sistemlerinde is etiidiiniin kullanilmasinin nihai
amaci, verimliligi artirmaktir. Bu sonuca ulasilmasi i¢in birtakim alt amagclarin
gerceklestirilmesi gereklidir. Bu amaglar gerceklestirilmeye calisilirken uyulmasi gereken
temel varsayimlardan biri de islerin tanimli fonksiyonlarindan herhangi bir kayba izin
verilmemesi gerekmektedir. Boylece, tanimlanmis bir is ile ilgili faaliyetler, bu isin
yapilmasindan beklenen fonksiyonlar dikkate alinarak degerlendirilirler. Bu goriisler 1s181nda

is etiidiiniin amagclarini;

e Gereksiz faaliyetlerden kurtulmak,

e Gerekli faaliyetleri miimkiin olan en ekonomik sekilde diizenlemek,
e Uygun ¢aligma yontemlerini standartlagtirmak,

e Isileilgili dogru zaman standartlarini saptamak,

e  Uretimde kullanilan faktorlerden yararlanma oranini artirmak,
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e Mevcut ¢alisma kosullarindan daha iyi ¢aligma kosullarina ge¢me, seklinde

siralanabilir.

1.2. Tekstil Sektorii

Hazir giyim ve konfeksiyon, tekstil, deri ve deri mamulleri ile hali sektorleri, iilkemizin
geleneksel olarak en Onemli imalat sanayi kollarindan biridir. Sektorler gilincel kiiresel ve
ekonomik kosullara bagli olarak bir doniisiim siirecindedir. Sektorler, bu degisim ve doniisiim
stirecinde gosterdigi performans sonucunda gerek i¢ pazardaki gerekse kiiresel pazarlardaki
rekabetciligini arttirarak Tiirkiye ekonomisindeki 6nemini korumakta ve pekistirmektedir.

Son bes yil icinde bu sektdrlerde kaydedilen gelismeler, sektorlerdeki biiyiime
potansiyelinin devam ettigini ve biliylime egilimlerinin ise kiiresel kosullarla iligkili olarak farklilik
gosterdigini ortaya ¢ikarmaktadir.

Hazir giyim, tekstil ve deri sektorlerinin temel gostergelerine dair TUIK tarafindan
aciklanan en giincel veriler 2015 yilina aittir. Bu verilere gore imalat sanayindeki girisim sayisinin
%23,8’1nin, calisan sayisinin ise %27,4’linlin hazir giyim, tekstil ve deri sektorlerinde yer aldig
goriilmektedir. Bu veriler 1g1ginda, imalat sanayiinde yer alan girisimlerin ve ¢alisanlarin yaklagik
Yoliniin hazir giyim ve tekstil sektorlerinde faaliyet gdsterdigi anlasilmaktadir. Imalat sanayii
icindeki %15,2’lik tiretim, %17,1°lik katma deger ve %14,5’lik yatirim degeri, hazir giyim ve
tekstil sektorlerinin Tiirkiye’nin ekonomik faaliyetlerinde oldukca 6nemli bir yere sahip oldugunu
gostermektedir.

2007 yilindan itibaren son 10 yillik ihracat verilerine gore hazir giyim, tekstil ve hali
sektdrlerinin en yiiksek ihracat degeri 2014 yilinda kaydedilmistir. 2014 yilindan itibaren genel
ihracata paralel olarak sektdrlerin hepsinde diisiisler goriilmiistiir. Sektorel ihracatin genel ihracat
icerisindeki payma bakildigi zaman, hazir giyim, tekstil, deri ve deri mamulleri ile hal
sektorlerinin genel ihracatin 1/5’ini olusturdugu anlagilmaktadir. Hazir giyim ve konfeksiyon,
tekstil, deri ve deri mamulleri ve hali ihracatinin 2017 yili toplam degeri 28,8 milyar $ olarak
hesaplanmustir. Bu toplam deger igerisinde hazir giyim ve konfeksiyon iiriinleri 17 milyar § ile
958,38, tekstil tirtinleri 8,1 milyar $ ile %28,1, deri ve deri mamulleri 1,5 milyar § ile %5,3 ve hali

sektorii 2,2 milyar $ ile %7,5 paya sahip olmustu

1.3. Dokuma isletmesi

Dokuma tasarlanan kumaslarin triine donlisme asamasi olup is akist Sekil 1.1°de
verilmistir. UR-GE’de tasarlanan kumaslarin isletmede dokunabilmesi icin dokuma imalat formu
diizenlenir. Bu form dokuma asamasinda kullanilacak biitiin bilgileri igeren bir formdur. Imalat
formu da ne kadar ¢6zgii ¢ekilecegi, ¢ozgii tel sayisi, tarak numarasi, tarak eni, atki sikiligi, orgi,
kullanilacak iplik cinsi bulunur. Bu asamada istenilen metrajda kumas dokunabilmesi icin

kullanilacak olan iplikler hazirlanir. Hazirlanan iplikler talep edilen miktarda ¢ozgii ¢ekilir. Cozgii



tek kat ise hasillanir, ¢ift kat ise tahar icin tahar dairesine gonderilir. Tahar1 tamamlanan ¢ozgiiler

dokuma yapilabilmesi amaciyla dokuma dairesine gonderilir ve dokuma yapilir.

Numune Cézgi
siparigi cekilmesi
Numune topunun Numunenm _ Dokuma igin
makinedan dokunma3| ¢6zgunln tezgaha
kesilmesi girilmesi

Sekil 1.1. Dokuma Isletmesi is akis semasi

Numunenin
taharinin
yapilmasi

Numunenin
ipliklerinin
hazirlanmasi

1.3.1. Seri Cozgii

Cagliktaki bobinlerden gelen iplikler iplik freninden ve yoklayicilardan sonra da iistii agik
ayarl bir taraktan gecer. Sonra metal bir dlgme silindirinden gegtikten sonra ara levende donme
hareketi verilir ve ara levende sarilir. Tarak sikliginin degistirilmesiyle ¢ozgii siklig1 degistirilir.
Tarak; ¢ozgli sikligmmin ayarlanmasi1 yaninda ipliklerin levent iizerine diizglin yerlesmesini de
saglar. Ipligin tam levende oturmasi igin tarak hareketlidir. Filament sentetik elyaflar kaygan
oldugu i¢in bu yontemle ¢oziimlenmez. Cozgii isleminde levende sarilirken iist yiizeyinin dogru bir
sekilde olmasi1 gerekir. Kenardaki iplikler levent kapaklarina paralel olmalidir. Kenar bozukluklar

varsa levent bu hata giderilinceye kadar bosaltilir (Sekil 1.2).

Sekli 1.2. Dokuma hazirlik seri ¢Ozgli makinesi



1.3.2. Konik Cozgii

Konik Cozgli Makinesi; dokumaya ¢ozgii hazirlamak i¢in kullanilan iizerine ¢ozgii
ipliklerinin boliimler halinde ve her boliimiin hafif yana kaydirilmis sekilde sarildigi, konik bigimli
biiyiikk tamburu olan makinelerdir. Cok yiiksek ¢ozgii sikliginda ve ince ipliklerde konik ¢ozgii
¢ozme makinesi kullanilir. Cozgii ¢cozmedeki 6nemli nokta, her bir ¢6zgii ipliginin gerginliginin
sarilma sirasinda ¢6zgili boyunca esit olmasi gerekliligidir. Aksi taktirde dokuma islemi sirasinda

gergin-gevsek sikintisi olur ve bu da kumas ylizeyinin hatali dokunmasina sebep olur. (Sekil 1.3).

Sekli 1.3. Dokuma hazirlik konik ¢6zgii makinesi



Cizelge 1.1. Diiz ¢6zgii ve konik ¢6zgii makinelerinde islem akiginin karsilastiriimasi

Islem Diiz ¢ozgii makinelerinde Konik ¢6zgii makinelerinde
sirasi
1 Takim dizimi ve bobin degistirme Takim dizimi ve bobin degistirme
2 Kumas kenar bobinlerinin ayarlanmas1 | Ipliklerin capraz ve toplama taragindan
gegcirilme
3 Ipliklerin taraktan gegirilmesi Metraj, koniklik, kalba eni ayarlarinin
yapilmasi
4 Metraj ve ¢ozgii eni ayarlarmin | Ilk ve son kalbaya top basi isaret
yapilmasi konulmasi
5 Top basi isaret konulmasi Kalbalarin baginda ve sonunda capraz ipi
konularak tambura sarmak
6 Ara levent sarma Tamburdan kalba uglarmin levende
baglanarak ¢6zgiiniin levende alinmasi
Capraz alma -
8 Ipliklerin dokuma levendine sarilmasi -
1.3.3. Hasil

Dokuma makinelerinde, dokuma iglemi sirasinda ¢ozgii iplikleri lamel, giicii ve tarak
dislerinden gegerken ve agizligin acilip kapanmasi sirasinda, ayrica defe vurma isleminde siirekli
degisken gerilime ve siirtiinmeye maruz kalarak aginir ve hirpalanir. Cozgii ipliklerin kullanilmasi
esnasinda ayni kisimlar iizerinde ¢ok kez tekrarlanan hareketler, iplik yiizeyinin, zedelenmesine
sebep olacagindan bu ipliklerin direnglerin arttirmak amaci ile hagillama islemi yapilir. Hasil
islemi; dokumada sadece ¢ozgli ipliklerine uygulanan ve ipliklerin iizerini sonradan
uzaklastirilabilecek, yiizey siirtiinmesini azaltan maddelerle kaplama islemidir. Ozel hasil

makinelerinde yapilir (Sekil 1.4).




b

Sekli 1.. Dokuma hazirlik hasil makinesi

1.3.4. Taharlama

Cozgii ipliklerinin verilen dokuma imalat formundaki kurallara gore, cercevelerdeki giicii
tellerinden ve tarak digleri arasindan gecirilmesi islemine tahar denir. Tahar igleminin ilk asamasi
olan giicii tahari, ¢6zgii ipliklerinin gercevelere bagl olan giicii tellerine ait giicli gozlerinden giicii
t1§1 yardimiyla tahar planina uygun olarak gegirilmesidir. Ikinci asama ise tarak taharidir. Tarak
tahar1 ¢6zgii ipliklerinin dokuma taraginin disleri arasindan kalan bosluklardan tarak tig1 kullanarak
tarak planina gore gecirilmesi iglemidir. Bir orglinlin en az kag¢ cerceve ile dokunabilecegini ve
hangi ¢ozgiiniin hangi ¢ercevede yer almasi gerektigini gosteren isaretleme sistemine tahar plani

adi verilir. Tahar plani, dokunacak olan Grgiiniin raporu esas alinarak ¢izilir (Sekil 1.5).



Sekli 1.5. Dokuma hazirlik tahar makinesi

1.3.5. Dokuma

Dokuma kumas; ¢6zgli ve atkinin, verilen orgiiniin belirli bir sistemle birbirlerine dik
aciyla; birbirinin altindan ve {stiinden gecirilerek, baglanmasi ile olusturulur. Dokuma, belli
kurallara gore iki iplik sisteminin dik ag¢1 yaparak caprazlamasindan olusan bir tekstil islemidir.
Meydana gelen iplik ¢aprazlamasina baglama veya orgii (doku) adi verilir. Dokumay1 olusturan
uzunlamasina ipliklere ¢6zgii, yatay ipliklere da atki denir. Dokumada ¢o6zgii iplikleri birbirine
paralel olarak belli bir sayida ve yan yana bulunurlar. Bu iki iplik grubundan ¢dzgiiler aktif iplik

sistemi, atkilar ise pasif iplik sistemi olarak adlandirilabilir (Sekil 1.6).


https://tekstilsayfasi.blogspot.com.tr/2013/01/dokuma-kumasta-orgu-cesitleri.html

1.4. Boya-Terbiye Isletmesi

Tekstil materyallerinin (elyaf, iplik, kumas, giysi vb) niteliklerini kullanim alanina veya
tiiketici istegine gore degistirmek i¢in uygulanan islemlerin tiimiine tekstil terbiye islemleri denir.
Tekstil terbiye islemlerinde kullanilan temel kimyasal madde ile yardimci kimyasal maddelerin
hepsine terbiye maddesi denir. Terbiye islemleri ile terbiye maddesi uygulanacak tekstil materyali;
elyaf, taranmug lif tiilbenti, iplik, kumas, tekstil iiriinii (giysi, ev tekstili vb.) seklinde olabilir. Sekil

1.6 terbiye isletmesinde akis semasini gostermektedir.


http://tekstilsayfasi.blogspot.com.tr/2017/11/iplik-nedir.html
http://tekstilsayfasi.blogspot.com.tr/2013/01/tekstil-nedir.html
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1.4.1. Parti Hazirlama (Ham A¢ma)
Parti hazirlama isleminin amaci, dokuma isleminden sonra 200-250 m top halindeki
kumaglarin kendinden sonraki proseslere hazirlanmak iizere ve miisteri istegine gore lot

numaralarina dikkat edilerek birlestirilip rolige sarilmasidir (Sekil 1.7).

Sekil 1.2. Terbiye isletmesi parti hazirlama

1.4.2. Yakma

Yakma isleminin amaci, tekstil elyaflarinin tizerindeki ucguntu ve lifleri yakarak daha
plriizsiiz bir yiizey olusturma amaclh yapilan iglemdir. Kumas yakma iglemine girecekse kuru
olmas1 gerekir. Islem yapilirken kumasin gegis hizi ve alev beklerinin kumasa gére konumu
onemlidir. Kumas hiz1 yavas olursa alev ile fazla muamele goriir bdylece sararir hatta yanar. Istege

gore kumasa dogru yiiz veya ¢ift yliz olarak yakma iglemi uygulanir (Sekil 1.8).
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Sekli 1.3. Terbiye isletmesi yakma

1.4.3. Yikama
Terbiye oOncesi dokuma kaynakli ya da iplik iiretim kaynakli kir, yag vb. pislikleri
uzaklagtirmak i¢in yapilan islemdir. Kumaslarin sahip oldugu &zelliklere gore farkli yikamalar

yapilir (Sekil 1.9).

Sekli 1.4. Terbiye isletmesi yikama
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1.4.4. Kasar Yikama

Soguk ve Sicak Kasar Yikama olarak 2 ye ayrilir. Soguk kasarda kumas direkt olarak
kumas ¢ozeltisinden gegerek iistiindeki kimyasallarla birlikte doka sarilir ve belirli bir siire
rotasyonda bekletilir. Sicak kasarda ise kumas ilk dnce pisme hattindan gecer yani sicak buhara
maruz kalir dnce sismesi saglanir sonrada ¢ozeltiden gegerek hem agartilir hem de igindeki

pisliklerden arindirilarak doka sarilir.

1.4.5. MCL Yikama
Genel olarak ipligi boyali veya koyu renkli kumaslarin yikanmas: islemidir. Kumasin

yapisindaki fazla boyay1 kumasin yiizeyinden uzaklastirmak amaciyla yapilir.

1.4.6. Merserize
Pamuklu mamullere mukavemet, parlaklik, kazandirmak ve boya alimini1 kolaylastirmak amaciyla
kuvvetli bazik ¢ozeltiyle uygulanan islemdir. Merserize islemi boyaya 6n hazirliktir. Merserize

isleminin seliiloz esaslit mamule kazandirdig1 olumlu 6zellikler sunlardir:

e Parlaklik artar.

e Mukavemet artar.

e Boyar madde alimi artar.

e Diisiik sicakliklarda reaksiyon kabiliyeti artar.

e Kumasin ve ipligin fiziksel siklig1 artar. Oksijenle reaksiyonu artar.

1.4.7. Raméz’de Yapilan islemler

Ramoz; kisaca ram (germe) makinesi, 1slak islemden sonra kumasin kurutulmasi ve 1sil
islemden gegirilmesi veya terbiyesi i¢in kumas islemede kullanilan 6zel bir firindir. Muamele
edilen kumasin genisligine gore ayarlanabilen 1sitilmis odalardan (kabin) olusur. Kumagin fabrika
icerisinde enine agik bir sekilde igne ve mandal paletler yardimiyla tutularak kurutuldugu fiksaj ve

egalize makinesidir (Sekil 10.).
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https://tekstilsayfasi.blogspot.com/2017/05/kumas-nedir-kisaca-tanimi.html
https://tekstilsayfasi.blogspot.com/2020/10/fiksaj-nedir.html
https://tekstilsayfasi.blogspot.com/2013/01/tekstilde-egalize-islemi-duzgunlestirme.html

Sekli 1.5. Terbiye isletmesi Ramdz makinesi

Kurutma
Islak kumasin biinyesinde var olan suyu uzaklastirma amagli yapilan islem kurutmadir.

Buraya gelen kumasin en-boy ayari yapilabilmekte, kumastaki kirisikliklar giderilmektedir.

Fikse
Tekstil mamuliine mamuliin cinsine gore belli slirede belli bir 1s1l islem uygulama olayima fiksaj
denir. Kumasa belirli fiziksel 6zellikler verilip bu 6zelliklerin sabitlestirilmesidir.

Kumasin yapisinda kristalin ve amorf bdlgeler vardir. Kristalin bdlge; diizenli, homojen,
sik yapilidir. Amorf bolge ise aksine diizensiz dagimik ve daha bosluklu yapidadir. Fiksaj isleminde
bu bolgelerde bulunan baglar 1s1 yardimiyla koparilir ve istenilen sekil verildikten sonra 1s1
kaldirilinca kumasin bag durumunun ve i¢ geriliminin istenildigi gibi ayarlanmasi saglanmis olur.
Kumasin yapisindaki baglarin 1s1 yardimiyla istenilen sekle stabil hale getirilmesi en boy ayarinin
yapilmasimi saglamakla birlikte boya alinabilirligi de kolaylastirmaktadir. Fiksaj uygulanmadigi
taktirde direkt boyamaya giden mamul boyay1 yapisina diizgiin bir sekilde almayacak ve abraj

meydana gelecektir. Fiksaj islemi 180-210 °C arasi sicaklikta gergeklesir.

Egalize
Kumasin dokuma sirasinda veya terbiye islemleri sirasinda germeye maruz kalmasindan
dolay1 atki ve may kaymalar1 ortaya ¢ikmaktadir. Egalize iglemi ile bu duziigiinsiizliik giderilmekte

ve sonraki iglemler icin kolaylik saglanabilmektedir.
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Apre

Tekstil materyalinin kullanim alanma ve istege gore tutumunu, goriiniimiini degistirmek
gelistirmek, yeni Ozellikler kazandirmak amaciyla belirli kimyasallarla uygulanan islemdir.
Materyale eger daha yumusak, daha sert, kaygan bir goriiniim vermek istiyorsak veya kullanim
alanina gore gili¢ tutusur, sert, zor burusma gibi oOzellikler kazandirmak istiyorsak belirli

kimyasallarla bu 6zellikleri kazandirabilir.

1.4.8. Kade
Kade igleminin amaci, kumasa parlak bir gériiniim kazandirmak, kayganlik vermek ve

kumays tizerindeki kirigikliklart gidermektir (Sekil 1.11).

Sekli 1.6. Terbiye igletmesi kade makinesi

1.4.9. Sanfor
Sanfor igleminin amaci, kumas1 diizgiinlestirmek ve ¢ekme payinin minimuma indirmektir.

Kisaca sanfor makinesi sanayi tipi bir ttiidiir (Sekil 1.12).
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Sekli 1 7. Terbiye igletmesi, sanfor prosesi

1.4.10. Mamul Kalite Kontrol (MKK)

Mamul kalite kontroliin amaci boya terbiye bdliimiinde islem gormiis kumaslarin kalitesini
belirlemektir. Burada ¢ikabilecek kumag hatalarindan bazilar1 sunlardir, abraj, kaz ayagi, kirik, atki
kaymasi, ¢ozgiisii farkli iplik, eni dar, yag lekesi, boya lekesi gibi hatalardir. Kumastaki hatalar
giderilecek sekilde ise tekrar ilgili kisimlarda islem gérmesi i¢in isletmeye iade edilir.

Mamul kalite kontrol sonucu igletmeye iade edilmeyen kumasglar 3 kalitede satilir. Bu kaliteler
temiz kumas, 1A kumas ve 2A kumastir. 100 metre kumasta 10 metre hatasi olan kumas temiz
kumas, 10-20 metre arasi hatasi olan kumas 1A kumas ve 20 metreden fazla hatasi olan kumas 2A

olarak sarilir.

1.4.11. Paketleme ve Depo
Tiim testlerde ve mamul kalite kontrolden onaylanmis mamul kumasin miisteri istegine

gore belirli metrajlarda sarilarak, paketlenerek sevkiyata hazir hale getirilmesidir.

1.5. Uriin Gelistirme

Uriin gelistirme (Ur-Ge) béliimiinde miisteriden gelen kumaslarin analiz edilip fabrika
bilinyesinde mamul kumas haline getirilmesindeki biitiin asamalar1 kapsar. Ayrica her sezon igin
koleksiyon hazirlanip miisteriye sunulmasina kadar olan biitiin agsamalar1 da kapsar. Miisteriden
gelen par¢anin analiz edilip {irlin haline gelmesine kadar olan biitiin basamaklar Sekil 1.13. de

verilmistir.

16



UR-GE
mudarindn
yapilabilirlik

Misteriden gelen Aivaiiz Muadil kumag | €vet Misteriye
referans parga aragtirmasi Sunulur

kontroll
i
P
©
H e
Muadil iplik .
baLI<|II|’|:') : Analiz sonucu
pazarlamaya Onaylandi
eposta atilir

—

— CAD

Musteriden ipli CAD e
e calismasipazarla Iplik Stok numarasl

CAD onayi maya e posta kontroll ealrgmas) alinir

atihr

ablonun
‘ Sablon formu Sablon Sablon Sablon $ 2 ;
hazirlanir dokumasi terbiyesi etiketleme mugterlys.
goénderilmesi
Numune igin

Numunenin teknik
dokunmasi kart/dokuma Sablon onayi
imalat formu

Numune Ham
terbiye kumas
islemleri kontrolu

hazirlama

Numune kumasin
muisteriye
génderilmesi

Mamul
kumas

wntrolﬁ

Sekli 1.13. Uriin Gelistirme Dairesi Is Akis Semas1

1.5.1. Miisteriden Gelen Referans Parca
Miisteri gerek referans parca gerekse goriintii yollayarak desen ve konstriiksiyon

caligilmasii ister. Calismalar yapilirken maksimum kalite ve minimum fiyat ilkesi kullanilir,

1.5.2. Yapilabilirlik Kontrolii
Gelen parga ilk olarak sorumlu kisi olan UR-GE Miidiiriiniin onayindan geger. Bu onay
verilirken referans parganin yapilabilir olmasi yani dokuma-terbiye isletmesinde yapilabilir veya

yapilamaz olduguna karar verilir.

1.5.3. Analiz

Referans parcanin analizi yapilirken;

[k olarak analiz numarasi almnir.
Kumasin tersi ve dogru yiizii belirlenir.

Kumasin ¢6zgii ve atki yonii belirlenir.

YV V V V

Numune kumag tam en olarak mevcut ise kumasin eni 6l¢iiliir ve analiz formunda yer alan

kumas eni hanesine cm cinsinden yazilir.
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Kumas kesim gramaj aleti ile kumagtan 100 cm karelik daire seklinde parca kesilir.

Kesilen parga hassas terazide tartilir. Terazi de goriilen agirlik kumasin metre kare agirlig:
olarak belirlenir ve analiz formuna yazilir.

Bulunan deger mamul kumas eni ile ¢arpilarak kumagin metre-tiil agirligi bulunur.
Kumasin ¢6zgii ve atkisinda kullanilan ipliklerin numaralarii bulmak ig¢in; kumas
numunesi kiiciik ise kenarlar1 diizlenir, kumas biiylik parca ise parga kesilir ve iplik
uzunluklarinin egit olmasi i¢in kesilen par¢anin kenarlar1 diizlenir.

Iplik numaralar1 hesaplanirken ¢ozgii ve atki ipliklerinden 10’ar adet iplik ¢ikartilir ve
hassas terazide tartilir. Cozgli ve atki ipliklerinden birer tanesi cimbiz yardimiyla
gerdirilerek uzunlugu dlgiiliir. Ipliklerin uzunluklar1 agirliklarma béliiniir ve numara metrik
cinsinden iplik numaralar tespit edilir.

Iplikleri cakmak ile yakilarak kokusuna gore veya yandiktan sonra biraktiklar1 kalintiya
gbre harmanlar1 belirlenir. Eger bu yontem olumsuz sonuclanirsa veya sonugtan emin
olmak icin ‘laboratuvar harman talep formu’ ile laboratuvara harman testi talebinde
bulunulur.

Cozgii ve atki sikliklarimi belirlemek i¢in kumas tizerinde ¢6zgii ve atki yoniinde 1’er cmlik
alaninda lub yardimiyla tel sayilar1 sayilir ve sikliklar belirlenir.

Dokuma kumaslarda farkli goriiniimler elde etmek icin orgiilerin yani sira farkl tiirlerde
veya farkli renklerde iplikler kullanilarak kompozisyon olusturulur. Olusturulan bu
kompozisyonlarin tekrar eden ¢6zgii ve atki raporlari belirlenir. Bu iglem numune kumagin
boyutu kiiciik ise raporun bozulmamasi i¢in iplik numaralar1 hesaplanmadan 6nce veya
kumas kenarlar diizeltilmeden 6nce yapilabilir.

Kumas 6rgiisii tespit edilirken iplikler ya ¢ozgiiden ya da atkidan sokiilerek ipliklerin altta
veya iistte olama durumlarina dikkat edilir. Her iki durumda da baslangi¢ noktasi belirlenir.
Baglangi¢c noktasinin tespitinde ya bir efekt ipligi ya da doku goriiniimiinde bir nokta
belirlenir. Atk1t ve ¢6zgiiden iplik sokiilerek oOrgii belirlemede en Onemli kural ¢ozgi
ipliklerinin iistte oldugu durumlarda desen kagidina isaretleme yapilmasidir ve dolu olarak
ifade edilir. Atk ipliklerinin ¢6zgii ipliklerinin iistiinde oldugu durumlarda desen kagidina
isaretleme yapilmaz ve bos olarak ifade edilir.

Kumag Orgiisiiniin sokiilmesinin ardindan tahar ve armiir plani belirlenir. Tahar plant;
orgiiniin her siitunundaki ayni veya farkli hareketleri belirleme islemidir. Armiir planin
belirlenmesi ise; tahar planinda yer alan her farkli hareketin sira sayisi seklinde yan yana
getirilmesi islemidir.

Numune kumasin enden ve boydan c¢ekilmesinden yiizdelik olarak degeri bulunur. Cozgi
ve atki ipliklerinin ¢ekme oranlarmin hesaplanmasi i¢in numune kumagtan belirli sayida
cozgii ve atki teli sokiilerek kivrimli ve gergin uzunluklart cetvel ve cimbiz yardimu ile

Olcliir.
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» Toplam ¢ozgii tel sayist hesaplanir. Numune kumasin ¢ozgii sikligi ile mamul kumas
eninin cm olarak carpilarak toplam ¢6zgii tel adedi bulunur. Bulunan bu tel adedine kenar
tel adetleri de dahildir.

» Dokunan kumasm tezgah iizerinde c¢ozgli ipliklerinin bulundugu taragin genisligi
hesaplanir. Mamul kumastan sokiilen atki ipliginin gergin uzunlugu tarak enine esittir
ancak analizi yapilan parca kiiciik oldugu icin parcanin atki ipliginin kivrimli ve gergin
uzunluklarindan hesaplama yapilir. Bu hesaplanan tarak enine kumas kenarlar1 da dahildir.

» Tarak numarasi ve tarak gecis sayisi belirlenir. Tarak numarast 10 cm de bulunan dis

sayisin1 ifade eder. Taraktan gecis sayisi kumasin orgii yapisi, ¢6zgii sikligi, kumas

elastikiyeti ve tahar plan1 g6z 6niinde bulundurularak belirlenir.

Kumasin ¢ozgii ve atki agirliklar hesaplanir.

Cozgii ve atki agirliklart toplanir ve kumasin g/m agirligi hesaplanir.

Tiim bu veriler ve islemler analiz formuna islenir.

Y V VYV V

Yapilan analizin UR-GE miidiirii tarafindan uygunlugu kontrol edildikten sonra pazarlama
ve satig departmanina maliyet hesaplama ve onay i¢in sunulur.
» Eger kalite onaylanirsa satig-pazarlama departmanindan onay maili gelir ve sirasiyla CAD,

sablon ve numune kumas ¢aligmalari baslar.

1.5.4. isletmeye Uygun Konstriiksiyon Hazirlama
Yapilan analiz sonucuna gore konstriiksiyon bilgileri isletme sartlarina uygun hale getirilir.

Tarak numaras, iplik numarasi gibi teknik dzellikler yeniden hesaplanir.

1.5.5. CAD Cahsmasi
CAD calismalar1 yapilirken,

> 1lk olarak CAD ¢alismasina CAD numarasi belirlenir.

» CAD caligmasinin yapilacak oldugu PENELOPE programina giris yapilir.

» Programa analiz sonucunda hesaplanan; siklik, tarak eni, tarak numarasi ve iplik numarasi
gibi teknik veriler giris yapilir.

» Ardindan analiz sonucunda bulunan 6rgii programa tanimlanir.

» Analiz sonucunda belirlenen ve kumasta kullanilan iplik numaralarinda belirlenen renkler
sirastyla dizilim sistemine yerlestirilir.

» Kumas analizi sonucunda ¢ikarilan desen dizilimi ¢6zgii ve atki dizlimi ayr1 ayr girilir.

» Daha sonra kumas simiilasyonuna bakilir ve orijinal kumas numunesiyle goriintii
karsilagtirilir.

» CAD calisgmas: UR-GE miidiiriiniin de onayina sunulur.
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» Onaylanan CAD goriintiisii satis pazarlama departmani ile paylasilir ve ilgili pazarlamact
CAD goriintiisiinii miisteri ile paylasir.

» CAD galismasindan da onay geldikten sonra sablon ¢alismasina baglanir.

1.5.6. iplik Stok Kontrolii
Kullanilan ipliklerin stokta olup olmadigi kontrol edilir. Stokta olmayan ipliklerin temin
edilip edilmeyecegi iplik pazarlama birimi ile goriisiiliip iplik termini alinir. Kumas dokuma plani

ona gore yapilir.

1.5.7. Sablon Dokuma

Sablon ¢alismasi sirasiyla;

e Manuel ¢ozgii sehpasinda iplikler her renk hareketinde degisir,

e Otomatik ¢6zgii makinesinde iplikler bir defa takilir ve tiim ¢6zgii boyunca
cekilerek biitiin hareketini tamamlar,

e Manuel ¢6zgii sehpasinda iplik ¢ekiminde hata giderilir,

e Otomatik ¢6zgii makinesine hata giderilmesi zordur,

e Otomatik ¢6zgii makinesinde zamandan kazang saglanir,

e Manuel ¢6zgii sehpasinda zamanda kayip vardir,

e Otomatik ¢6zgli makinesinde ¢6zgii kodlamasina dikkat edilmelidir.

e Manuel ¢dzgii sehpasinda iplik ¢oziildiikten sonra araya g¢apraz ipi ¢ekilir
ve dokuma tezgahina aktarilir. Orada giicii ve tarak ¢ekilerek dokumaya
baslanir.

e Otomatik ¢6zgii makinesinde ¢6zgii cekimi bittikten sonra ¢6zgii sabitleme
demir takilarak ¢6zgii silindirine sarilir. Daha sonra giicii ve tarak ¢ekilerek

otomatik dokuma makinasina aktarilir.

Cozgii ipligi ¢cekimi sablona dokiiliir daha sonra numune dokunur. Dokunan numune
buradan miisteriye gonderilir. Miisteri begenirse Dokuma Imalat Formu (DIF) olusturularak

iiretime gonderilerek istenen biiyiik partilerde kumaglar {iretime baglanir.

DIF Cozgii Plam

Otomatik ¢6zgii makinesinden alinan ¢6zgii iplikleri daha sonra giicii-tarak sehpasina yerlestirilir
burada ¢6zgii iplikleri 6nce uygun olan giicii tellerine yerlestirilir. Daha sonra miigteri istegine
gore kumasin siki ya da genis olmasma gore tarak numarasi belirlenerek ¢ozgii iplikleri tarak

numarasina gore ona uygun taraklanir.
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Giicii — Tarak Sehpasi

Giicli — Tarak sehpasinda islemi tamamlanan ¢dzgii iplikleri otomatik dokuma makinasina
yerlestirilir. Yerlestirildikten sonra giicli g¢ercevesi ve tarak makinaya sabitlenerek caligma
esnasinda kontrollii islem yapilmasini saglar. Otomatik tezgaha ilk baglangicta sehpadan gelen
giicii cercevesi ve tarak buraya sabitlendikten sonra atilmasi gereken atki iplikleri belirlenerek

makinanin atki atilacak kisminda toplanir (Sekil 1.13).

Sekli 1.8. Giicii-Tarak Sehpasi ‘

CCI Otomatik Dokuma Makinasi
Daha sonra CCI (Otomatik dokuma makinas1) makinasina monitdr yardimiyla érgii yapisi
girerek burada iiretilen numune kumasin yapisi olusturulur. Orgiisii yapis1 giris yapildiktan sonra

atki desen kodu sisteme girisi yapilir (Sekil 1.14).
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Sekli 1.9. Otomatik dokuma makinesi

Orgii Yapisi ve Atki Desen Kodu

Makinaya 6rgii yapist ve desen girildikten sonra calistirilmak {izere makinada calistirma
programi agilir. A¢ilan bu programda orgii yapis1 ve deseni girilen dosya segilir. Daha sonra weft
denstiy yani mekanik atki siklig1 ve numune kumasin ka¢ cm’lik dokunacagi girilerek makinanin
calismasi icin sensdr acilarak calistirma islemi gerceklestirilir. Béylece CCI Numune Dokuma

Makinasi ¢alistirilarak numune dokunmaya baglar (Sekil 1.15).

SREE5AEE

Sekli 1.10. Orgii yapisi

CCI Otomatik Numune Dokuma Monitorii
Manuel dokuma tezgahinda ise ¢ozgii sehpasinda ¢oziilen iplikler ara iplik takildiktan

sonra tezgdha almir. Tezgdhta hem gilicii hem taraktan gecirme iglemi tamamlandiktan sonra
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dokumasi1 yapilacak olan kumasin armiir sayesinde ¢erceveleri hareket ettirmesini saglayarak

manuel dokuma yapilma baglanir (Sekil 1.16).

Jokuma Dobbytronic V6.1.99(170518) (EVERGREEN) Mod 1

~ Weft Densityfcm
17

GILDELASAL 8509
Doduma Uzranbaguicmy Tarak Or)
E 0125 j m
W 0.12 3

Gripper Jog move
| 1 |

7L “

Rapier Agzi Break

Sekli 1.11. Otomatik numune sablon makinesi monitorii

Manuel Dokuma — Otomatik Dokuma Makinasi Bilgileri

e Manuel dokuma makinasinda ¢ozgiiler dokuma tezgahinda giicli ve
taraktan gecirilir,

e Otomatik dokuma makinasinda c¢ozgililer ¢ozgli sehpasinda tarak ve
giiclinden gegirilir,

e Otomatik dokuma makinasinda armiir yoktur, rapor monitdr yardimiyla
girilerek dokumaya hazir hale getirilir,

e Manuel dokuma makinasinda armiir plani yapilir ve makinaya sonradan
yerlestirilir ve dokumaya hazir hale getirilir,

e Otomatik dokuma makinasinda dokuma islemi daha kisa siirede
gerceklestirilir ve insan giiciine bagh degildir,

e Manuel dokuma makinasinda dokuma islemi zaman alabilir ve insan

giiciine bagli olarak dokuma siiresi degisir,
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e Otomatik dokuma makinasinda girilen degerlerden sonra dokuma bagsladigi
andan bitisine kadar gecen siirede hata pay1 yoktur,

e Manuel dokuma makinasi insan giicii ile caligmaya ihtiya¢ duyuldugu i¢in
hatalarla her zaman kars1 karsiya kalina bilmektedir,

e Otomatik dokuma makinasinda havali sistemle ¢aligmasi saglanmaktadir,

e Manuel dokuma makinasinda dokunacak ¢6zgii ipliklerinin kenar iplikleri
¢ozgii iplikleriyle beraber bulunur,

e Otomatik dokuma makinasinda dokunacak ¢ozgii ipliklerinin kenar

iplikleri makina tizerinde daima yer alir ve diger adi ise leno kenardir.

Uretilen numunelik kumaslar miisteri istegi dogrultusunda iiretildikten sonra mamul halini
gormesi i¢in miisteriye gonderilir. Daha sonra miisteri tarafindan siparisi gelen numunelik
tirlinlerin, numune agamasinda sablon ve kaliteye bakilarak dokuma imalat formu yapilir (DIF)
isletmeye kumasin 6zelligi gonderilerek biiylik metrajlarda iiretime gecilmesine yardimci olunur.

Boylelikle UR-GE kisminda bulunan islem tamamlanmis olur (Sekil 1.17).
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1.5.8. Sablon Etiketleme

» Dokunan sablonun ¢6zgilileri sablon hazirlama, imalat formunda yer alan ¢ozgii
siralamasina gore ¢oOziilmekte atkilart da yine bu formda yer alan siralamaya gore
atilmaktadir. Bu ¢6zgii ve atki siralamasi numaralandirilir.

» Cozgii siralamasina sol kenardan, atki siralamasi asagidan baslanir

1.5.9. Teknik Tahlil Formu ve Dokuma imalat Emri Hazirlama

Kumas konstriiksiyon bilgilerini arsiv i¢in Teknik Tahlil Formu doldurularak dosyalanir.
Teknik tahlil formunda tiim kumas konstriiksiyonlari, miisteri bilgisi, kumas kodu ve terbiye
esansinda dikkat edilmesi gereken noktalar not alinir. Dokuma dairesine verilmek {izere kumasgin
dokunmasi i¢in gerekli bilgiler yazilarak dokuma imalat emri hazirlanir ve bir kopyasi dokumaya
verilirken bir kopyas1 da arsiv icin dosyalanir. Imalat formu da ne kadar ¢ozgii ¢ekilecegi, ¢ozgii
tel sayisi, tarak numarasi, tarak eni, atki sikiligi, orgii sekli, kullanilacak iplik cinsi, armiir plani
bulunur. Dokuma sefi bu bilgiler ile ne kadar iplik ihtiyaci oldugunu hesaplar. Bu dogrultuda iplik

mevcut ise iglemlere devam edilir degil iplik iiretimi veya satin alinmasi igin emir verilir.

1.5.10. Ham Kumas Kontrolii
Dokunan kumasgin; armiir, iplik numarasi, iplik rengi, gramaj, ham kumas eni, desen ve

varyant numarasi kontrol edilir. Yanlis bir nokta oldugu zaman dokuma birimine haber verilir.

1.5.11. Mamul Kumas Kontrolii
Dokunan kumasin; armiir, iplik numarasi, iplik rengi, gramaj, ham kumas eni, desen ve

varyant numarasi kontrol edilir. Kontrol edilen bilgiler kartela programina giris yapilir.

1.6. Tez Calismasinin Amaci

Bu tez caligmasinda tam entegre bir kumas (tekstil) fabrikasinda, farkli miisteri ve farkli
harmanlara sahip kumas taleplerinin kumas analizi, CAD c¢alismasi1 (Penelope CAD System),
sablon calismasi, numune kumas {iretimi asamalar1 ve kalite kontrolii takip edilerek, is etiidii
(metot ve zaman etiidii) yapilmigtir. Miisteri talebi sonucu gelen siparislerin, farkli kumas
konstiiksiyonlarina ve farkli liretim asamalarina gore, maliyeti diisiirme ve kaliteyi arttirma odakl
siire ve proses iyilestirmelere yonelik tespitlerin yapilmasi amaglanmigtir. Tez calismasi ile bir
kumas fabrikasimin siparisten iiretime gecerken gerceklestirilen tiim asamalar {iretim yonetimi
aracglar1 ile izlenebilirliginin saglanmasi be belirsizliklerin giderilmesi igin, deneysel gercek

siparigler {izerinden bir 6rnek ¢alisma ortaya konulmustur.
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2. ONCEKI CALISMALAR

Cakar (1996), Hazir giyim sektoriine ait problemlerdeki teknoloji-verimlilik iliskilerim
belirlemek amaciyla "MPM-REFA 1s Etiidii Yontemi" uygulanmistir, is sisteminde {iretim aracinin
girdi iizerindeki etkileri zaman boyutu icerisinde ele alinmig ve deneysel olarak incelenmistir.
Zaman &l¢iimii ile elde edilen veriler 'Tekrarlanan Akislar icin Zaman Olgiim Formu" ile "Dagilim
Zamani Ol¢iim Form"larma uygulama sirasinda kaydedilmistir. Arastirma akis biitiinii ierisinde
yer alan tliretim miktar1, verimlilik ve kalitede etkili islemler olarak bilinen; pat dikme, ilik agma,
cep takma, apartura takma ve mansget dikme is sistemlerini kapsamaktadir. Kapsama alinan is
sistemlerinin analitik tanimlan yapilmistir. Bu tanmimlar dogrultusunda mikro akis dilimlerinde
gergeklestirilen incelemeler; dikis aralig1 lcm'de 7 batis, % 100 pamuklu, 1/50'lik dokuma kumas,
model ve boyutlarin ayn1 olma 6zelligi ile smirhidir. Incelemelerde gorev, is akisi, girdi ¢ikt1 ve
cevre kosullan sabit, tiretim araclar1 gelismislik diizeyleri ve ¢alisma sistemlerine gore degiskendir.
Verilerin analizinde MPM-REFA Is Etiidiinde iiretim araci temel zamani (tge) icin "Dagilma Sayis1
Yontemi"ne gore tek zamanlarin istatistiksel degerlendirilmesi yapilmistir. Elde edilen deger ile
tiretim araci temel zamaninin yiizdesi almarak dagilim zamani pay1 bulunmustur. Aragtirmadan
elde edilen sonuglara gore: 1. Hazirgiyim sektoriinde kalite ve verimliligi artirmak i¢in gerekli olan
isgiicli ve teknoloji ihtiyaci sektdrde yer alan firmalarin tirettikleri iiriinler, mevcut teknolojileri, ve
gelisme kapasiteleri gdzoniine alinarak iiriin Akis Dilimlerinde is Etiidii ile gerceklestirilen bu
calismanin, sektorde iretilen diger {iirlinlere yonelik yapilmasi, sektoriin  kalite-verimlilik
bakimlarindan istenilen diizeye gelmesine katkida bulunacagi belirtilmistir.

Geng (1998), calismasinda, Toplam Faktdr Verimlilik Olgiim Modeli olarak da adlandirilan
APC Verimlilik Ol¢iim Modeli ile secilmis bir isletmede Verimlilik Ol¢iimii yapmistir. Toplam
Faktor Verimlilik Ol¢iim Modeli olarak ifade edilen ve bilgisayar destekli olarak kullanilabilen
APC modeli benimsenmistir. Sonug olarak bu c¢alismada, maliyet kalemlerinin karlilik, verimlilik
ve fiyat kurtarma oranlar1 iizerindeki etkileri incelenmis olup, verimlilik artisinin karliligi
artirdigini, ancak karhiligin sadece verimlilik artisindan kaynaklanmadigini, yiiksek fiyatlarla da
karliligin saglanabilecegi tespit edilmistir.

Ayyildiz (2001), calismada imalat sektriinde faaliyet gosteren TUDEMSAS' da verimlilik
artirma ¢alismasi yapilmistir. Burada bir KIK olan TCDD'ye bagli ortaklik konumundaki
TUDEMSAS"n iiretimde kullandigi metotlarin verimliligi konusunda bir fikir elde etmek
amaglanmistir. Yapilan bu verimlilik artirma ¢aligmasinda dizgisel oldugu, bir islemin etkenligini
etkileyen tiim 6gelerin dolaysiz gdzlemlerini kapsadigi ve &gelerin yanlis ve kusurlu taraflarin
ortaya kolay cikardigi i¢in is etiidii teknigi kullanilmigtir. Tampon Subesi, TCDD'nin ¢eken ve
cekilen araglarinin ihtiyaglart olan birkag tip tampon iiretimi yapmaktadir. Segilen siiper tampon
tretim silireci diger tamponlarin {iretim siiregleri dikkate alinarak incelenmistir. Stiper tampon

iretim silirecinde ilk 6nce metot etiidlii uygulanmistir. Metot etiidii yapilirken diger tip tamponlarin
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iiretim siirecleri de dikkate alinmistir. Is dlgiim tekniklerinden zaman etiidii teknigi kullanilmustir,
once silire¢ Ogelerine ayrilmis ve her 6ge i¢in 6n gdzlemler yapilmistir. Daha sonra 6rnek
buyiikliikleri hesaplanmis ve standart derecelendirme teknigi kullanarak her &genin normal
zamanlan hesaplanmistir. Normal zamanlara paylar eklenerek standart zamanlar tespit edilmistir.
Yapilan ¢aligmada mevcut yontemin standart zamani ve metot etiidii ile 6nerilen yontemin standart
zamani bulunmustur. Yeni ve eski metotlar karsilastirilarak siiper tampon iiretim siirecinin
verimlilik artig1 hesaplanmastir.

Corapsiz (2001), calismasinda Good- Year fabrikasinda bir is etiidii uygulamasi bir 6rnek
olarak incelemistir. Bu uygulama bu faktorlerin fabrikadaki is etiidii calismasi igin nasil
uygulandigi verilmektedir

Gencer (2006), “Verimlilik Analizinde Is Etiidiiniin Kullanilmas1 ve Bir Uygulama” konulu
caligmasinda segilmis bir igletmenin mevcut ig durumu i¢in ve onerilen is durumlar igin ayr1 ayri
zaman etiidiine tabi tutulmus ve sonuglar1 dogrultusunda isletmeye Oneriler sunulmustur. Yapilan
degerlendirmeler sonucunda, isletmede Onerilen duruma gore %?26.22 iiretim artisi, %27.78
standart zaman kazanci, %8.33 personel kazanci ve %29.58 bidon basina is¢ilik maliyetinden
kazang tespit edilmistir.

Memmedov (2006), calismanin dordiincii  boliimiinde iki is etidi uygulamasi
gosterilmistir. Sonuglar ve Oneriler kisminda ise, sdz konusu Ornek uygulamalarm sonuglan
ayritili bir sekilde tartisilmistir ve bazi oneriler ileri siiriilerek Tekstil endiistrisinde verimliligi
arttirmak i¢in is etlidii teknikleri uygulanabildigi belirtilmistir.

Bezen (2007) ¢alismasinda is Etiidii Tekniklerini bir sanayi kurulusunda uygulamali olarak
kullanmistir. Misteri firmalarin memnun olmadiklar1 konular {izerine is etlidii teknikleri
uygulanarak verimliligin, miisteri memnuniyetinin ve kalitenin artmas: amag¢lanmistir. Yapilan
caligma sonucunda, baski ayar islemi iizerine yeni metot gelistirilerek 20.37 dakika siire kazanci
saglanmigtir. Bu deger firmanin isgiicii ve firsat maliyetlerinden kazang saglamasina sebep
olmustur. Ayrica yeni metot sayesinde miisterilerin en ¢ok sikayet¢i olduklar1 baski kalitesinin
bozuklugu konusu giderilmistir ve miisteri memnuniyetlerinde yiiksek oranlarda artiglar
saglanmistir. Bu calismanin emek yogun calisan tiim ambalaj sektoriinde uygulanacagi ve yararh
sonuglar verecegi belirtilmistir.

Bilen (2007), secilmis bir tekstil igletmesinde is etiidiiniin verimliligi olan etkisini
incelenmistir. Calisma kapsami, bir tekstil isletmesinde c¢alisanlarin ve iscilerin isletmeden
beklentileri, verimlilik ve is etiidii hakkindaki bilgilerinin karsilastirilmasi seklinde belirtilmistir.
Ayrica arasgtirma kapsaminda c¢alisanlarin isletmedeki gorevleri ve demografik ozellikleri goz
Online alimmigtir. Arastirma sonunda, is etiidii ve verimliligin gelisimini gosteren bazi istatistik
sonuglar elde edilmistir. Is etiidii verimliligin isletmeye kazandirdiklari; tekli bantlarin tekli akis
sistemine gore diizenlenmesiyle tiretim katinda %60’lik bir alan kazanilmasi, bant i¢i stok adedinin

%91 oraninda azaltilmasi, bant bagina diisen operator sayisinin %15 oraninda azaltilmasi, ikinci
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kalite oraninin %5’ten &1,57’ye, uglincii kalite oraninin %0,2’den %0,06’ya diisiiriilmesi ve
materyal tasiyict sayisi 30’dan 7’ye inmesi seklindedir. Ayrica, paketleme boliimiinde bulunan
calisan sayisi yapilan alan ¢aligmasi sonunda 106 adetten 83’e ve tasnif boliimiinde yapilan calisma
ile gereksiz hareketler ortadan kaldirilarak calisan sayis1 36’dan 29’a inmistir. Uriin tamir oram da
%3 seviyelerine kadar inmis ve yiikleme performanst %18’den %100’e ulasmistir. isletmenin
verimlilik artiginda is etiidii tekniginden faydalanilarak oldukca yerinde iyilestirmeler tespit
edilmistir.

Kayar (2008), “verimlilik” kavramini, iiretim sistemleri agisindan iiretim faktorlerinin etkin
kullanimu; tiretim gerceklesebilmesi i¢in gerekli insan, makine ve malzeme gibi temel kaynaklarin
isletme hedeflerinin yakalanmasinda israf edilmeden tiiketilmesini ve meydana gelecek iiriiniin
istenilen zaman, miktar, kalite ve miimkiin olan en diisiik maliyette ortaya ¢ikarilmasi seklinde
ifade etmistir. Bu c¢alisma kapsaminda oOncelikle verimlilik, verimlilik arttirma teknikleri
kapsaminda is etiidii; iiretim hatt1 dengeleme ve simiilasyon konular1 hakkinda teorik bilgilere yer
verilmistir. Uygulama siireci ise anket uygulamasi, isletme uygulamasi, iiretim hatti dengeleme
uygulamasi ve simiilasyon uygulamasi olmak iizere 4 basamaktan olugmustur. Anket uygulamasi
sonucu isletmelerin anketlere verdikleri cevaplar SPSS programiyla analiz edilerek hazir giyim
isletmelerinde verimsizligi ortaya c¢ikaran nedenler tespit edilmistir. Bu sorunlar igerisinde
isletmeler agisindan en biiylik verimlilik kaybinin yasandigi dikimhanelerde karsilagilan dikim
bandi (liretim hatt1) verimliligini arttirma yoniinde bir igletmede mevcut durum analizi yapilmistir.
Yapilan siire lglimleri ve metot analizleri ¢ergevesinde elde edilen verilere gore, verimliligi
arttirmaya yonelik iki farkli yontem ile yeni bir iiretim hatti kurulmustur. Daha sonra bu iiretim
hatt1 simiile edilmistir. Isletmedeki mevcut iiretim hatt1 ile simiile edilmis alternatif iiretim hattina
dair sonuglar karsilattirmali olarak tartisilmisgtir.

Batuk (2010), Bir tekstil isletmesinde optimum iiretim miktarinin bulunmasi hedeflenmis
ve dogrusal programlama yontemiyle sonuca ulagilmistir. Ayrica tekstil isletmelerinin degisken
talebe daha uygun oldugu ispatlanmis, simiilasyon yontemiyle degisken talep altinda farkli kumasg
tiirlerine gore maliyet ve siire hesaplanmigtir. Analiz sonucu elde edilen sonuclarin isletmenin
iiretim yonetimine karar vermesinde kolaylik olacagi diisiiniilmektedir.

Sabir ve Dénmez (2013), calismalarinda, Is Etiidii Metodu kullanilarak iplik isletmesinde
verimlilik calismasi ele almuslardir. Is Etiidii, isi basitlestiren ve kapsamim azaltan bir tekniktir.
Secilmis bir konvansiyonel ring iplik isletmesinden dogrudan gézlem yoluyla gercek veriler elde
edilmistir. Bu veriler kullamlarak Is Etiidii teknigi uygulanmstir. Etiit sonunda isletmenin is
kapsanmi azaltilabilmistir. Bu c¢alismada tekstil isletmelerinde verimlilik artis1 icin Is Etiidii
metodunun kullanilabilecegi uygulamali olarak ortaya konmustur.

Sabir ve ark. (2014), calismada boya terbiye isletmesinde PES/VIS/LYC kumas iiretim
hattinda bir is etiidii teknigi olan metot etiidii yapilmistir. Calisma 1000 metre kumas igin etiit

edilmistir. Caligma sonunda terbiye isletmesinde metot etiidii teknigi ile 22 adet operasyondan 6
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adet tasarruf edilmistir. Boylece 1 makine bosa ¢ikmistir. Ayrica, 30 metre mesafe, 96 dakika iglem
zamani tasarrufu saglanmistir. Calisma sonunda Polyester/Viskon/Lycra® mamul kumas yeni
sistemle iiretilmis ve miisteri onayindan gegirilmistir.

Sabir ve Sarpkaya (2014), hasil prosesinin teknik inlemesi igin is etiidiinde is 6l¢iim
metodunu kullanmis ve 2000 tel ¢ozgii ¢ekilmesi halinde hagil prosesindeki siire ve maliyet
6lciimlerini yapabilmislerdir.

Kiictik ve Giliner (2015) yaptiklar: bir ¢alisma ile konfeksiyon sektoriinde kaliteli {iretimin
gergceklesmesi igin ele alinan proseslerin verimliliginin Slgiilmesi ve arttirilmasi amaciyla iiretim
kademelerine ne gibi iyilestirmeler yapilmasi gerektigini gozlemlemislerdir. Bu gozlemler Ag
plani-CPM (Critical Path Method) kullanilarak sayisal olarak degerlendirilmistir. Bu sayede
firmanin iretim verimlili§inin arttirilmasi i¢in cesitli Oneriler sunulmustur. Calisma, ag plani
yonteminin konfeksiyon sektoriinde uygulanmis nadir ¢aligmalardan olmasi ile de literatiire katki
sagladig belirtilmistir.

Kumas ve ark. (2016), Bu calismada secilmis bir konfeksiyon isletmesinde Is Etiidii
caligmasi yapilmistir. Calisma kapsaminda bir pantolon {iretim siireci incelenmistir. Calismada
amag; konfeksiyon isletmelerinde secilmis bir {iriin i¢in iiretimdeki tiim islerin dizgisel olarak
kaydedilmesi ve verimsiz siirelerin ortadan kaldirilmasinin arastirilmasidir. Is etiidii metodu secilen
pantolon tiiretim siireci i¢in konfeksiyon isletmesinin tiim proseslerine uygulanmustir.

Balkan (2019), yaptig1 ¢alismada, tekstil sektoriinde faaliyet gosteren bir isletmenin tiretim
kapasite diisiisiiniin nedenlerinin verimlilik parametreleri iizerinden 6l¢iilmesi amaciyla yapilmistir.
Isletmenin mali verileri iizerinden dénemler itibariyle verimlilik durumu toplam faktor verimliligi,
ayrintili verimlilik Olgiileri, sermaye verimliligi ve diger kismi verimlilik oranlariyla analiz
edilmistir. Calismada yontem olarak, mali bilgileri ve maliyet bilgilerini girdi olarak kullanip
verimlilik 6l¢me, verimlilik biitceleme, toplam ekonomik izleme ve kontrol yaklagimi sayesinde
diger modellere gore yiiksek bir analiz yetenegi sunan bir yontem olan RAMSAY verimlilik
modelleme sistemi kullanilmistir. Yapilan analizler sonucunda, isletmenin imkan ve kapasitesini
bir 6nceki yila gore tam olarak kullanamadigi, bununla birlikte ciddi bir zarar ile maliyetlerini de
kurtaramadig1 goriilmiistiir.

Sabir (2020), boya terbiye isletmesinde iiriin gelistirme prosesinin simiilasyon ile
modellenebilecegini gostermek icin siireci incelemis ve bir model tasarimi i¢in gerekli yapiyi
ortaya koymustur.

Cagri (2021) calismasinda boya terbiye isletmesinde is saglig1 ve giivenliginde fiziksel risk
etmenlerini is etiidii ile birlestirerek arastirmistir. Bu ¢aligma kapsaminda bir tekstil boya terbiye
isletmesinde is etiidii ile is glivenligi uygulamalarima yer verilerek isletmenin fiziksel ortami
(Giiriiltii, Nem, Sicaklik, Hava dolasimi, vb. gibi) ve calisanlarin maruz kaldig fiziksel ortam is
giivenligi acisindan degerlendirilmistir. isletmede secilmis fiziksel risk etmenleri bir verimlilik

dlgme teknigi olan Is Etiidii metodu ile birlikte degerlendirilmistir. Secilmis tekstil boya terbiye

30



isletmesindeki tiim prosesler ve bu proseslere ait biitiin alt prosesler belirlenip, bu proseslerde
yapilan isler Is Etiidii kriterlerine gore, islem, kontrol, tasima, bekleme, depolama seklinde
tanimlanmig olup, siire ve mesafe bilgileri isin yapilis sekli tespit edilmistir. Tez kapsaminda
gelistirilen is etlidli formlarma fiziksel risk dlgiimleri de eklenmis ve 6l¢iim sonuglari olusturulan
bu gizelgelere kaydedilmistir. Risk analizi sonucu isletmede 16 adet yiiksek risk, 30 adet diisiik risk
olmak iizere 46 adet risk tespiti yapilmis olup, is etiidii yonteminin fiziksel risk etmenlerinin

tespitinde kullanilabilecek bir yontem oldugu ortaya konmustur.
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3. MATERYAL ve METOD

Bu galigmada, dig giyim amag¢h dokuma kumas iiretimi yapan biiyiik 6lgekli ve entegre bir
tekstil isletmesinde dokuma ve terbiye isletmelerinde dis giyimlik dokuma polyester/viskon kumas

{iretimi secilmistir. Uretimin tiim asamalar1 dikkate alinarak is akis1 belirlenmistir.

Calismada 4 farkli kumas kullanilmigtir. Kullanilan kumas o6zellikleri Sekil 3.1°de
verilmistir. Calisma yapilan kumaslar, dis giyimde en sik kullanilan konstriiksiyonlardan
secilmigtir. Kumaslarin 28 Ne ve 40 Ne olmak iizere iki farkli iplik kullanilmistir. Kumaslarda
cozgili7atkl likrali secilirken ayni zamanda sadece atki likrali kumas se¢imi de yapilmistir.

Kumaslarda farkli orgiilerde secilerek terbiye proses farkliliklar 6l¢tilmiistiir.

Konstriiksiyon Kumas 1 Kumas 2 Kumas 3 Kumas 4
Ccozgii ipligi (Ne) . 40/2 PES/VIS 28/2 PES/VIS 28/2 PES/VIS+EA | 28/5 PES/VIS+EA
Atki ipligi (Ne) | 40/2 PES/VIS+EA | 28/2 PES/VIS+EA | 28/2 PES/VIS+EA | 28/2 PES/VIS+EA
Cozgu Sikhgi (tel/cm) 32 26 23 | 25
IAtki SIklgi (tel/cm) 21 20 19 22
Tarak Eni 210 194 195 198
Tarak Numarasi 110/2 95/2 85/2 90/2
Orgii Fantezi Baliksirti Bezayagl Bezayagi
Kumas Eni (cm) 144 144 142 142
Agirlik (g/m?) 195 235 245 _ 245

Sekil 3.1. Calisma Yapilan Kumas Bilgileri

Calismada i etiidi metodunun metot etiidii ve is Ol¢limii teknikleri kullanilmistir.
Teknikler i¢in ¢alisma kapsamindaki dokuma ve boya-terbiye isletmeleri i¢in is etiidii formlar
gelistirilmistir. Her form se¢ilmis olan dort farkli kumas iiretimi i¢in ayr1 ayr degerlendirilmistir.
Cizelge 3.1. de goriildiigli gibi yapilan islemler ve siire raporlar1 i¢in hazirlanmistir. Tablodan da
goriildligii tizere sol siitunda prosesin islem adimlar yer almaktadir. Sag taraftaki siitunlara dogru
etlidiin siiresini kaydetme, faaliyet sirasinda isletme icerisinde mesafe kat ediliyorsa bu mesafeye
yonelik de kayit tutulmak istenmistir. Verimsizlik nedenlerinden birisi de is akiginda gereksiz

mesafelerdir. Bu siitun ile bu durumda gbézden gecirilmis olacaktir. Sag tarafa dogru son bes
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stitunda is etiidiindeki faaliyetlerin tilirline yoneliktir. Bu faaliyetler; islem, kontrol tasima, gecici

depolama ve siirekli depolama seklinde ayrilmistir (Cizelge 3.1).

Cizelge 3.1. Uygulama Calismalarinda Kullanilan Ornek Is Etiidii ve Etiit Ozet Formu

S Proses: Etiit Siiresi Is etiidii faaliyet tiirii
ra

) Mesafe | Zaman ,
Faaliyetler ) Islem | Tasima | Kontrol | Bekleme | Depolama
(Metre) | (Dakika)

| W

Ozet Say1 (Adet) Siire (dk)

Islem

Tasima

Kontrol

Bekleme

Depolama

Toplam
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4. ARASTIRMA BULGULARI

Tekstil isletmelerinde iiretime baslamadan 6nce yapilan 6n iiretime iiriin gelistirme, daha
yaygin isimle "UR-GE" denir. Burada secilmis isletmede sirastyla UR-GE, dokuma, terbiye ve
kalite kontrol boliimlerinde is etiidii ¢alismalar1 yapilmis ve mevcut durum verileri gizelgelerle
gosterilmistir. Aragtirma bulgular segilen 4 farkli kumas i¢in ayr1 ayri gosterilmis daha sonra elde

edilen veriler toplu olarak degerlendirilmistir.

4.1. Is Etiidii Ol¢iimleri
Kumasl icin Is Etiidii Olgiimleri

Kumas 1, Sekil 4.1°den gbriilebilir. Bu kumas miisteri tarafindan gonderilmistir. Isletmede
caligmalara bu gonderilen kumagla baglanmaktadir. Yapilan ¢aligmalar, Cizelge 4.1. de verilmistir.
Burada ilk siitun yapilan islemin adini, sirayla diger siitunlar, islem yapilirken isletmede kat edilen
uzakligi ( mesafeyi, metre), harcanan siireyi (baslama bitis arasindaki fark, dk) ve sonraki 5 siitun
is etlidii faaliyet tiiriinii gostermektedir. Cizelge 4.1°de ici siyah dolgulu nokta, faaliyetin ig etiidii
acgisindan tiirliniin isaretlendigini gosterir. Ornegin, 3. Siradaki “Kumasin dogru yiiziiniin tespit
edilmesi” faaliyeti “islem” tiiriinde iken 11. Siradaki faaliyet “Hassas terazinin bulundugu yere

LIS

gitme” “tagima” tiiriinde bir faaliyettir. Kumasl i¢in kumas analizinde 28 adet faaliyet tespit
edilmistir. Mesafe olarak kayda deger bir tespit yapilmasa da “UR-GE Miidiiriiniin odasina gitme”
faaliyetinde 50 m yol kaydedilmektedir. Ozetle 28 adet faaliyet igin toplam 66.39 dk siire

harcanmustir.

-
.~

Sekil 4.1. Kumasl i¢in Miisteri Orijinal Kumasi
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Cizelge 4.1. Kumasl icin Analiz Prosesinde Yapilan Islemler ve Siireleri

Sira

Proses: Analiz

Etiit Siiresi

Is etiidii faaliyet tiirii

Islem Elemanlari

Mesafe
(Metre)

Zaman
(Dakika)

Islem

Tasima | Kontrol | Bekleme

Depolama

Analiz i¢in
malzemelerin
hazirlanmasi

1.9

Analiz numarasinin
alinmasi

1.1

Kumasin dogru
yliziiniin tespit
edilmesi

0.54

Kumasin ¢6zgii-atki
yoniini belirlenmesi

0.31

Gramaj aletinin
bulundugu masaya
gidilmesi

10 0.12

Gramaj aletiyle
kumastan parga
alinmasi

1.12

Hassas terazine
g/m? sine bakilmasi

0.24

Analiz masasina
geri gelinmesi

10 0.12

Iplik numaralarina
bakmak i¢in
kumasgin kenarlar
makasla diizlenmesi

2.1

10

Cozgii ve atkidan 10
ar tel alinmasi

0.45

11

Hassas terazinin
bulundugu yere
gitme

10 0.12

12

Alinan teller hassas
terazide oOl¢iilmesi

0.43

13

Analiz masasina
geri gelmek

10 0.12

14

Alinan tellerin
uzunluklarin
Olcililmesi

2.1

15

Tiim bu verilerle
iplik numarasimin
hesaplanmasi

1.32

16

Cozgii ve atkidaki
iplikler yakilarak
iplik harmaninin
belirlenmesi

0.56

17

Cozgii ve atki
sikliklarini sayilmasi

4.57

18

Kumag orgiistinii
belirlemesi

25.34

19

Kumasin tahar ve
armiir planimi
belirlemesi

4.42
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Cozgii ve atki
20 | btiziilmelerinin 3.46

hesaplanmasi

Toplam ¢ozgii tel
21 |sayisinin 0.34

belirlenmesi
2 Tarak eninin 1.1

hesaplanmasti
73 Tarak numarasinin 132

hesaplanmast

Kumasin ¢ozgii ve
24 | atki agirliklariin 2.31

hesaplanmasi

Kumagin g/m ve
25 | g/m? agirliklarmin 0.36

hesaplanmasi
26 Desen diziliminin 57

cikarilmasi
27 UR-GE Mudurunun 50 1

odasina gitme

Yapilan analizin
28 | UR-GE Miidiirii 432

tarafindan kontrolii
Ozet Say1 (Adet) Siire (dk)
Islem 23 65.41
Tasima 5 1.48
Kontrol - -
Bekleme - -
Depolama - -
Toplam 28 66.39

Caligmay1 uygularken yiiriitilen diger asama; miisterinin orijinal kumagsinin analizi
yapilmis ve yapilabilir olduguna karar verilmis ve siire Olgiimleri yapilmistir. Cizelge 4.2. 1
numarali CAD Hazirlama Prosesinde Yapilan Islemler ve Siirelere yonelik hazirlanan is etiidii
formunu gostermektedir. CAD hazirlama islemi PENELOPE programinda yapilmistir. Burada da
yapilan islemlere yonelik agiklamalar Cizelge 4.1.'deki gibidir. Toplam 9 adet isleme sahip olan

proses 17.01 dakikada tamamlanmustir.
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Cizelge 4.2. Kumasl icin CAD Hazirlama Prosesinde Yapilan Islemler ve Siireleri

Proses: CAD

Sira | Hazirlama Etiit Siiresi Is etiidii faaliyet tiirii

Mesafe Zaman

Islem Elemanlar: Islem | Tasima | Kontrol | Bekleme | Depolama

(Metre) | (Dakika)
CAD numarasi

1 1.4 .
alma

PENELOPE
2 | programina giris 0.35 o
yapilmasi

Kumas teknik
3 | bilgileri programa 2.56 .
girilmesi

Kumas orgiisii
4 | programa giris 1.3 )
yapilmasi

Desen ¢ozgii ve
5 |atki renkleri 1 o
programa girilmesi

Desen ¢ozgii ve
6 |atki dizilimleri 4.2 )
girilmesi

Desen simiilasyonu
ve orijinal kumasg
gorintiisi
kargilagtirilmasi

1.4 .

CAD galigmasiin
8 | sunum sayfasi 2.3 .
hazirlanmasi

Sunum sayfasini
9 | pazarlamaya e- 2.5 .
posta gonderilmesi

Ozet Say1 (Adet) Siire (dk)

Islem 9 17.01

Tasima - -

Kontrol - _

Bekleme - -

Depolama - -

Toplam 9 17.01

Caligmanin bu agsamasinda miisteri orijinali i¢in ti¢ farkli renkte CAD ¢alismasi yapilmis ve

stire dl¢timleri yapilmigtir. Sekil 4.2 de calisilan CAD goriintiileri goriillmektedir.

38




Sekil 4.2. Kumas 1 i¢in 3 farkl renkte CAD c¢aligsmasi i¢in 6rnekler

CAD calismast yapilan kumaglarin isletmeye aktarmadan once stok kontrolii yapilir ve

stokta olamayan iplikler i¢in alternatif onerilir. Iplik Stok Kontrolii Prosesinde Yapilan Islemler ve

Siireleri icin Cizelge 4.3 kullanilmistir. Toplam 5 adet islem tiiriine ait proses 9.22 dakikada

tamamlanmustir.

Cizelge 4.3. Kumas] Iplik Stok Kontrolii Prosesinde Yapilan Islemler ve Siireleri

Proses: Iplik Stok NP ; - . -
Sira | Kontrolii Etiit Siiresi Is Etiidii Faaliyet Tiirii
. Mesafe | Zaman | .
Faaliyetler (Metre) | (Dakika) Islem | Tagima | Kontrol | Bekleme | Depolama
| Iphk stok dosyasina 134 .
girig yapilmasi
Desende kullanilan
2 | iplik numarasim 0.43 .
girilmesi
Desende kullanilan
3 iplik rengi ‘pehrtme 15 .
ve toplam kilosu
belirlenmesi
Stokta olmayan
4 |ipliklere alternatif 3.5 .
iplik bakilmasi
Alternatif ipligin
> kilosuna bakilmast 245 *
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Ozet

Say1 (Adet)

Siire (dk)

Islem

5

9.22

Tasima

Kontrol

Bekleme

Depolama

Toplam

9.22

Calisilan desende kullanilan renklerin stoklar1 kontrol edilmis ve silire Olc¢limleri

yapilmistir. Daha sonra miisteri i¢in sablon dokuma islemi yapilmistir. Sablon dokuma prosesi i¢in

Cizelge 4.4. tasarlanmis ve kullanilmistir. Miisteri i¢in hazirlanan ve onaylanan CAD goriintiileri

sablona doniistiiriilmiis ve siire Ol¢limleri yapilmistir. Sekil 4.3. calisma i¢in kullanilan sablon

goriintiisiinii vermektedir.

Cizelge 4.4. Kumas] Sablon Dokuma Prosesinde Yapilan Islemler ve Siireleri

Proses: Manuel
Sira | Sablon Dokuma

Etiit Siiresi

Is etiidii faaliyet tiirii

Faaliyetler

Mesafe | Zaman
(Metre) | (Dakika)

Islem

Tasima

Kontrol

Bekleme

Depolama

Kullanilacak
iplikleri bulunmasi

8.5

Kag cm ¢ozgii
2 | c¢ekilecegi
hesaplanmast

2.1

Verilen ¢6zgli
3 | dizilimine gore
¢0zgii cekilmesi

235

Hazirlanan ¢6zgii
tezgaha alinmasi

Tahar planina gore
5 |tahar iglemi
yapilmasi

267.5

Tarak gecisine gore
tarak hazirlanmasi

156.3

Armiir plakasina
7 | armiir plan1
iglenmesi

53

Islenen armiir
8 |tezgadha
yerlestirilmesi

35

Atk iplikleri
9 | masuralara
sarilmasi

13.4

Masuralar mekige

10 takilmasi

1.2

Atk atma islemi
11 |yapilarak sablon
dokunmasi

74.5

Dokunan sablonu

12 tezgahtan kesilme

1.4
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Ozet Say1 (Adet) Siire (dk)
Islem 11 294
Tasima 1 4.3
Kontrol - -
Bekleme - -
Depolama - -
Toplam 12 298.4

' kil 4.3, Kumasl Miisteri i¢in yapilan sablon ¢alismasi

Cizelge 4.5 ise sablon etiketleme prosesinde yapilan iglemler ve siireleri kaydetmek icin
gelistirilmis formdur. Toplam 5 adet islem tiiriine ait proses 6.46 dk da tamamlanmistir. Siradaki
asamada; yapilan sablonlar miisteriye gonderilmek {izere etiketlenmis ve siire 6l¢timleri yapilmistir
(Sekil 4.4. ve Cizelge 4.6.). Sablon etiketlemede kullanilan V1-1 i¢in; varyant 1. Cozgii 1. Atkiy1

ifade etmektedir.
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Cizelge 4.5. Kumas1 Sablon Etiketleme Prosesinde Yapilan Islemler ve Siireleri

Proses: Sablon v s ; g . -
Sira | Etiketleme Etiit Siiresi Is Etudii Faaliyet Tiiri
. Mesafe | Zaman | .
Faaliyetler (Metre) | (Dakika) Islem | Tagima | Kontrol | Bekleme | Depolama
Etiketlerin
1 dosyadan 34 °
cikarilmasi
> Sablon etiketinin 12 .
hazirlanmasi
Cozgii atki
3 siralamasi 1.43 °
numaralandirmasi
4 Etiketlerin 043 .
zimbalanmasi
Ozet Say1 (Adet) Siire (dk)
Islem 4 6.46
Tasima - -
Kontrol - -
Bekleme - -
Depolama - -
Toplam 4 6.46

Sekil 4.4. Kumag1 Miisteriye génerilen etiketl sablonlar

42




Onaylanan sablonun kumasa doniisebilmesi ve takibinin yapilabilmesi igin teknik tahlil

formu diizenlenir. Form Cizelge 4.6 da goriilmektedir. Proses 7 adet islem ve 1 adet de tagima ile

toplam 13.44 dakikada ger¢eklesmistir.

Cizelge 4.6. Kumas] Teknik Tahlil Formu Hazirlama Prosesinde Yapilan islemler ve Siireleri

Proses: Teknik
Tahlil Formu Etiit Siiresi Is etiidii faaliyet tiirii
Sira
Hazirlama
Faaliyetler Mesate Zaman Islem | Tasima | Kontrol | Bekleme | Depolama
y (Metre) | (Dakika) | > 3 p
1 Desen numarasi 245 .
alinmasi
Form {izerine
2 | miisteri, desen 0.45 .
numarasi yazilmasi
Form {izerine
3 | desende kullanilan 1.2 o
iplikleri yazilmasi
Form tizerine
4 | Konstriksiyon 3.8 .
bilgilerini
yazilmasi
Formda not
kismina analiz ve
> CAD numarasi gl 4
yazilmasi
6 Form ¢iktis1 0.54 .
alinmasi
Kumas
konstriiksiyon
7 | bilgilerini excel 3.52 .
dosyasina
kaydedilmesi
Formu mamul
8 |olmayan dosyaya 8 1 .
yerlestirilmesi
Ozet Say1 (Adet) Siire (dk)
Islem 7 12.44
Tasima 1 1
Kontrol - -
Bekleme - -
Depolama - -
Toplam 8 13.44
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Teknik tahlilden sonraki asamada; kumasin dokuma isletmesinde dokunabilmesi igin

gerekli biitiin bilgileri iceren dokuma imalat formu hazirlanir ve form Cizelge 4.7. verilmistir. 8

adet faaliyet adimina sahip proses 540 metrelik tasima isleminden dolay1 prosesi tamamlama

isleminin stiresi 14.44 dakikadan 28.34 dakikaya ylikselmistir.

Cizelge 4.7. Kumasl Dokuma Imalat Emri Hazirlama Prosesinde Yapilan islemler ve Siireleri

Proses: Dokuma )
Imalat Emri Etiit Siiresi Is etiidii faaliyet tiirii
Sira
Hazirlama
Faaliyetler Mesafe Zaman Islem | Tasima | Kontrol | Bekleme | Depolama
y (Metre) | (Dakika) | ° 3 p
Desen numarasi ve
varyant
1 numarasini 1.3 °
kart tizerine
yazilmasi
Form tizerine
2 | miisterinin 0.43 .
yazilmasi
Form tizerine
3 | desende kullanilan 2.5 .
iplikleri yazilmasi
Form tizerine
4 | desen dizilimini 4.3 .
yazilmasi
Kumas teknik
5 |bilgileri form 1.45 .
lizerine yazilmasi
6 Form ¢iktis1 11 .
alinmasi
Desen numarasini
7 |pazarlamaya e- 3.36 .
posta atilmasi
3 Formu dokumaya 540 13.5 .
aktarilmasi
Ozet Say1 (Adet) Siire (dk.)
Islem 7 14.44
Tasima 1 13.5
Kontrol R -
Bekleme - -
Depolama - -
Toplam 8 28.34
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Onaylanan sablonun isletmede dokunmasinin igslem adimlari takip edilmis ve siire

Olgtimleri yapilmistir. 7 adet faaliyete sahip proses ayni zamanda en fazla vakit harcanan prosestir.

5 adet islem, 2 adet tasima faaliyetinde olan proses 1255.03 dakikada tamamlanmustir.

Cizelge 4.8. Kumagl Kumagin Dokuma Prosesinin Takibi ve Siireleri

Sira g;gzzzl Dokuma Etiit Siiresi is Etiidii Faaliyet Tiirii
. Mesafe | Zaman | ;
Faaliyetler (Metre) | (Dakika) Islem | Tasima | Kontrol | Bekleme | Depolama
Cozgii icin ipliklerin
! hazirlanmasi 2343 ®
2 | Cozgli cekilmesi 132.43 .
Tahar i¢in ¢ézgiiniin
3 | tahar boliimiine 30 10.27 .
gotiiriilmesi
4 | Tahar islemi 87.12 .
Dokuma igin
5 ¢Ozgiiniin dokuma 100 15.58 .
makinesine )
gotiiriilmesi
6 | Dokuma 980 .
7 Dokunan topun 53 .
kesilmesi i
Ozet Say1 (Adet) Siire (dk.)
Islem 5 1228.28
Tasima 2 26.35
Kontrol _ _
Bekleme - -
Depolama - -
Toplam 7 1255.03
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Cizelge 4.9. Kumasl Ham Kumas Kontrolii Prosesinde Yapilan Islemler ve Siireleri

Proses: Ham
Kumas Etiit Siiresi Is Etiidii Faaliyet Tiirii

Sira Kontrolii

Mesafe | Zaman

(Metre) | (Dakika) Islem | Tagima | Kontrol | Bekleme Depolama

Faaliyetler

Teknik Tahlil
Formu ve

1 | Dokuma Iimalat 12 2.53 .
Emri dosyadan
alinmasi

Desen numarasi
ve varyant
numarasinin
kontrolii

1.58 )

Desen
3 | diziliminin 4.35 °
kontroli

Renklerin
kontrolii i¢in
4 |renk 2.4 °
katalogunun
cikarilmasi

Desen
5 |renklerinin 6.1 °
kontroli

Orgiiniin

kontrol edilmesi 2.49 A

Iplik
7 | numaralarin 6.3 °
kontrol edilmesi

Ham sikliklarin
8 kontrol edilmesi 3.51 o

Ham kumag
9 |eninin 1.4 .
Olcililmesi

Ham kumastan

gramaj alinmasi 0.34 °

10

Hassas terazi
yardimiyla
gramajimin
Olciilmesi

11 0.57 .

Tim bu
12 verll?rm .‘[eknlk 493 .
kart lizerine

yazilmasi

Excel
dosyasinda ham
13 | kumasin 5.3 °
ozelliklerinin
girilmesi
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Ozet Say1 (Adet) Siire (dk.)
Islem 12 38.57
Tasima 1 2.53
Kontrol - -
Bekleme - -
Depolama - -
Toplam 13 41.1

Bu asamada; dokunan ham kumasin kontrolii saglanmis ve terbiye prosesine alinmustir.

Cizelge 4.10°dan goriilecegi lizere burada toplam 12 adet faaliyet gézlenmis olup, 6zellikle mesafe

kat edilmesi dikkati cekmektedir. Ozellikle kade prosesinde gecirilen zamanin fazla oldugu

goriilmiistiir. Bu prosesi kalite kontrol ve sevk faaliyetleri izlemektedir. Depoya sevk faaliyetinin

kat edilen mesafe agisindan da fazla oldugu goriilmiistiir.

Cizelge 4.10. Kumas! Numunesinin Terbiye Prosesinin Takibi ve Siireleri

Proses: Terbiye Etiit Siiresi is Etiidii Faaliyet Tiirii
Sira | Prosesi
Islem Elemanlari ?ﬁféﬁ? (I%irl?iiz) Islem | Tasima | Kontrol | Bekleme | Depolama
1 | Parti hazirlama islemi 1.23 .
Ham apre i¢in kumasin
2 RAM’a getirilmesi 108 158 *
3 | Ham Apre 38.54 °
Yikanmasi i¢in
4 | kumasin yikama 80 10.28 .
makinesine getirilmesi
5 | Yikama islemi 10.01 .
Egalize i¢in kumasin
6 RAM’a getirilmesi 80 12.1 *
7 | Egalize islemi 11.12 .
Kade i¢in kumagin
8 | Kade makinesine 50 8.13 o
getirilmesi
9 |Kade islemi 72.23 .
Kontrol i¢in kumagin
10 | mamul kalite kontrole 110 22.41 .
getirilmesi
11 | Mamul kalite kontrol 38.57 °
jp |Sanlan Kumasmn 200 35.11 .
depoya sevk edilmesi
Ozet Say1 (Adet) Siire (Dk.)
Islem 6 172.1
Tasima 6 103.14
Kontrol - -
Bekleme - -
Depolama - -
Toplam 12 275.24
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Kumasl i¢in son agamada; dokunan kumagin mamul agamasindaki kontrolleri saglanmis ve

kumasin kontroli saglanmig ve siire 6lgtimleri yapilmustir.

Cizelge 4.11. Kumas] Mamul Kumas Kontrolii Prosesinde Yapilan Islemler ve Siireleri

Proses: Mamul .
Etiit Siiresi Is etiidii faaliyet tiirii
Sira | Kumas Kontrolii

Mesafe | Zaman | .
Faaliyetler Islem | Tagima | Kontrol | Bekleme | Depolama
(Metre) | (Dakika)

Teknik Tahlil
Formu ve Dokuma
Imalat Emri
dosyadan alinmasi

12 245 .

Desen numarasi ve
varyant
numarasinin
kontrolii

1.43 .

Orgii yoniiniin

kontrol edilmesi 0.36 .

Mamul sikliklarin
kontrol edilmesi

Mamul kumas

5 e . 0.48 .
eninin 6l¢iilmesi
6 Mamu.l kumasgtan 1.52 .
gramaj alinmasi
Hassas terazi
7 yardmpyla 036 .
gramajinin
Olcililmesi
Tiim bu verilerin
8 | teknik kart iizerine 4.3 °
yazilmasi
Excel dosyasinda
mamul kumasi
gelen kalitelerin
9 | konstriiksiyon 2.5 .
bilgilerinin tip
dosyasina
tagimnmasi
Ozet Say1 (Adet) Siire (dk)
Islem 8 15.45
Tasima 1 2.45
Kontrol - _
Bekleme - -
Depolama - -
Toplam 9 184
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Kumas?2 icin Is Etiidii Olciimleri

caligmalara bu gonderilen kumasla baslanmaktadir. Yapilan calismalar,

Kumas 1, Sekil 4.5.’den gériilebilir. Bu kumas miisteri tarafindan gonderilmistir. Isletmede

Cizelge 4.12. de

verilmistir. Burada ilk siitun yapilan islemin adini, sirayla diger siitunlar, islem yapilirken

isletmede kat edilen uzakligi (mesafeyi, metre), harcanan siireyi (baslama bitis arasindaki fark, dk)

ve sonraki 5 siitun is etiidii faaliyet tiiriinii gostermektedir. Ozetle 28 adet faaliyet adimi 47,04

dakikada gerceklesmistir.

Cizelge 4.12. Kumas? icin Analiz Prosesinde Yapilan Islemler ve Siireleri

Sira

Proses: Analiz

Etiit Siiresi

Is etiidii faaliyet tiirii

Faaliyetler

Mesafe | Zaman
(Metre) | (Dakika)

Islem

Tasima | Kontrol | Bekleme

Depolama

Analiz igin
malzemelerin
hazirlanmasi

1.5

Analiz numarasinin
alinmasi

1.3

Kumasin dogru
yliziiniin tespit
edilmesi

0.58

Kumasin ¢ozgii-atki
yOniinii belirlenmesi

0.35

Gramaj aletinin
bulundugu masaya
gidilmesi

10 0.12

Gramaj aletiyle
kumagtan parga
alinmasi

1.23

Hassas terazine g/m?
sine bakilmasi

0.29

Analiz masasina geri
gelinmesi

10 0.1

Iplik numaralarina
bakmak icin
kumasin kenarlari
makasla diizlenmesi

2.16

10

Cozgii ve atkidan 10
ar tel alimmasi

0.52

11

Hassas terazinin
bulundugu yere
gitme

10 0.12

12

Alinan teller hassas
terazide dlgiilmesi

0.37

13

Analiz masasina geri
gelmek

10 0.14

14

Alinan tellerin
uzunluklarin
Olciilmesi

24
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Tiim bu verilerle
15 |iplik numarasinin 1.5 .
hesaplanmast
Cozgii ve atkidaki
16 %phkler yakilarak 12 .
iplik harmaninin
belirlenmesi
Cozgii ve atki
17 sikliklarini sayilmasi >3 °
13 Kumas Orglisiini 6.4 .
belirlemesi
Kumasin tahar ve
19 | armiir planimni 3.1 .
belirlemesi
Cozgii ve atki
20 | biiziilmelerinin 2.4 .
hesaplanmasi
Toplam ¢ozgii tel
21 |sayisinin 0.4 o
belirlenmesi
2 Tarak eninin 11 4
hesaplanmast
23 Tarak numarasinin 132 .
hesaplanmasi
Kumasin ¢ozgii ve
24 | atki agirhiklarinin 2.54 o
hesaplanmas1
Kumasin g/m ve
25 | g/m? agirliklarmin 0.5 o
hesaplanmasi
26 Desen diziliminin 23 .
cikarilmasi
27 UR-GE Mudurunun 50 ’ .
odasina gitme
Yapilan analizin
28 | UR-GE Miidiirii 5.2 .
tarafindan kontrolii
Ozet Say1 (Adet) Siire (Dk)
Islem 23 44.16
Tasima 5 2.48
Kontrol - -
Bekleme - -
Depolama - -
Toplam 28 47.04
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Calismay1 uygularken yiriitillen diger asamada; misterinin orijinal kumasmin analizi
yapilmig ve yapilabilir olduguna karar verilmis ve siire 6l¢iimleri yapilmistir. Sekil 4.5. miisteri
orijinal kumasi gostermektedir. Cizelge 4.13. 2 numarali CAD Hazirlama Prosesinde Yapilan
Islemler ve Siirelere yonelik hazirlanan is etiidii formunu gostermektedir. Burada da yapilan

islemlere yonelik agiklamalar gizelge 4.13.'deki gibidir.

Sekil 4.5. Kumas?2 i¢in Miisteri Orijinal Kumasi

Cizelge 4.13. Kumas? icin CAD Hazirlama Prosesinde Yapilan Islemler ve Siireleri

Proses: CAD

Sira | Hazirlama Etiit Siiresi I etiidii faaliyet tiirii

Mesafe | Zaman

Islem Elemanlar: Islem | Tasima | Kontrol | Bekleme | Depolama

(Metre) | (Dakika)
CAD numarasi

1 1.1 °
alma

PENELOPE
2 |programina giris 0.35 o
yapilmasi

Kumas teknik
bilgileri
programa
girilmesi

34 °

Kumayg o6rgiisii
4 |programa giris 4.4 o
yapilmasi

Desen ¢ozgii ve
atki renkleri
programa
girilmesi

Desen ¢ozgii ve
6 | atki dizilimleri 1.1 .
girilmesi

Desen
simiilasyonu ve
7 |orijinal kumas 2.3 o
goruntusu
kargilagtirilmasi

CAD
calismasinin
sunum sayfasi
hazirlanmasi

4.5 °

Sunum sayfasini
9 |pazarlamaya 5.1 .
mail atilmasi
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Ozet Say1 (Adet) Siire (dk)
Islem 9 25.15

Tasima - -

Kontrol - -

Bekleme - -

Depolama - -

Toplam 9 25.15

Analizi onaylanan orijinal parca i¢in CAD ¢aligmasi yapilmistir. Bu asamada miisteri
orijinali icin CAD c¢alismasi1 yapilmis ve siire dl¢timleri yapilmistir. 9 adet islem adimina sahip

proses toplam 25,15dakikada gerceklesmistir.
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Sekil 4.6. Kumas?2 i¢in CAD ¢alismasi i¢in 6rnek

Siradaki asamada Kumas2 igin Iplik stok kontrolii prosesinde yapilan islemler ve siireleri

icin ¢izelge 4.14. kullanilmistir. 3 adet islem adimina sahip proses 4.4 dakikada gergeklesmistir.

Cizelge 4.14. Kumas? icin Iplik Stok Kontrolii Prosesinde Yapilan Islemler ve Siireleri

Proses: Iplik Stok

Sira | Kontrolii

Etiit Siiresi Is Etiidii Faaliyet Tiirii

) Mesafe | Zaman | .
Faaliyetler Islem | Tasima | Kontrol | Bekleme | Depolama

(Metre) | (Dakika)

Iplik stok dosyasina

giris yapilmasi I *

Desende kullanilan
2 iplik numarasini 1.3 .
girilmesi

Desende kullanilan
iplik rengi belirtme 21
ve toplam kilosu '
belirlenmesi

Stokta olmayan
4 ipliklere alternatif -
iplik bakilmasi

Alternatif ipligin
kilosuna bakilmasi
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Ozet

Say1 (Adet)

Siire (dk)

Islem

3

4.4

Tasima

Kontrol

Bekleme

Depolama

Toplam

44

Bu asamada; calisilan desende kullanilan renklerin stoklar1 kontrol edilmis ve siire

Olctimleri yapilmistir. Bu sebeple ¢izelge 4.15. tasarlanmis ve kullanilmistir.

Cizelge 4.15. Kumas?2 icin Sablon Dokuma Prosesinde Yapilan Islemler ve Siireleri

Proses: Manuel

Sira | Sablon Dokuma Etiit Siiresi Is etiidii faaliyet tiirii
. Mesafe | Zaman | .

Faaliyetler (Metre) | (Dakika) Islem | Tagima | Kontrol | Bekleme | Depolama

1 Kullanilacak iplikleri 39 .
bulunmasi
Kac¢ cm ¢ozgii

2 | ¢ekilecegi 24 o
hesaplanmasi
Verilen ¢ozgii

3 | dizilimine gbre ¢ozgl 20.1 .
¢ekilmesi

4 Hazarlanan ¢Ozgiiniin 4 3.4 .
tezgaha alinmasi

5 Tahar. plan{na gore 234.4 .
tahar iglemi yapilmasi

6 Tarak gecisine gore 135 .
tarak hazirlanmasi

7 Armu.r plakasma armiir 43 .
plani iglenmesi

3 Islenen. armir tezgaha 35 .
yerlestirilmesi

9 Atk iplikleri 91 .
masuralara sarilmasi

10 Masuralar mekige 05 .
takilmasi
Atkr atma islemi

11 |yapilarak sablon 50.32 o
dokunmast
Dokunan sablonu

12 tezgahtan kesilme 2.1 *

53




Ozet Say1 (Adet) Siire (dk)
Islem 11 465.32
Tasima 1 34
Kontrol - -
Bekleme - -
Depolama - -
Toplam 12 469.12

Bu agamada; miisteri i¢in hazirlanan ve onaylanan CAD goériintiileri sablona doniistiiriilmiis

ve slire Olclimleri yapilmistir. Sekil 4.8. ¢alisma i¢in kullanilan CAD goriintiisiinii vermektedir.

Sablon dokuma prosesi tahar isleminin 234,4 dakika siirmesiyle 12 faaliyet adim1 469,12 dakikada

gergeklestirilmistir.

Sekil 4.7. Miisteri i(;i yapilan sabln caligmasi

Cizelge 4.16. Kumas?2 i¢in Sablon Etiketleme Prosesinde Yapilan islemler ve Siireleri

Proses: Sablon vy o s . N . -
Sira Etiketleme Etiit Siiresi Is Etudii Faaliyet Tiru
. Mesafe | Zaman .
Faaliyetler (Metre) | (Dakika) Islem | Tasima | Kontrol | Bekleme | Depolama
Etiketlerin dosyadan
1 1.1 °
cikarilmasi
> Sablon etiketinin 0.4 .
hazirlanmasi
3 Cozgii atk: siralamasi 154 .
numaralandirmast
4 Etiketlerin 039 .
zimbalanmasi
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Ozet

Say1 (Adet)

Siire (dk)

Islem

3.43

Tasima

Kontrol

Bekleme

Depolama

Toplam

3.43

Bu asamada; yapilan sablonlar miisteriye gonderilmek iizere etiketlenmis ve siire dlgtimleri

yapilmistir (Sekil 4.9. ve cizelge 4.16.). Sablon etiketlemede kullanilan V1-1 i¢in; varyant 1. Cozgii

1.

Atkiy1 ifade etmektedir.

gerceklestirilmistir.

Sablon etiketleme prosesi 4

Sekil 4.8. Miisteriye gonderilen etiketli sablon

adet faaliyetle 4,4 dakikada

Cizelge 4.17. Kumas?2 i¢in Teknik Tahlil Formu Hazirlama Prosesinde Yapilan Islemler ve Siireleri

Sira

Proses: Teknik Tahlil
Formu Hazirlama

Etiit Siiresi

Is Etiidii Faaliyet Tiirii

Faaliyetler

Mesafe
(Metre)

Zaman
(Dakika)

Islem

Tasima

Kontrol

Bekleme | Depolama

Desen numarasi
alinmasi

23

Form {izerine miisteri,
desen numarast
yazilmasi

1.3

Form iizerine desende
kullanilan iplikleri
yazilmasi

1.2

Form iizerine
konstriiksiyon
bilgilerini yazilmasi

32

Formda not kismina
analiz ve CAD
numarasi yazilmasi

0.48

Form ¢iktis1 alinmasi

0.54

Kumas konstriiksiyon
bilgilerini excel
dosyasina kaydedilmesi

3.57

Formu mamul olmayan
dosyaya yerlestirilmesi
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Ozet Say1 (Adet) Siire (dk)
Islem 7 12.59
Tasima 1 1
Kontrol - -
Bekleme - -
Depolama - -
Toplam 8 13.59

Bu asamada; onaylanan sablonun ilk asamada konstriikksiyonunu takip edebilmek ve
arsivleyebilmek amaciyla teknik tahlil formu hazirlanmis ve siire 6l¢iimleri yapilmistir (gizelge

4.17). 8 adet faaliyete sahip proses toplam 13,59 dakikada gerceklesmistir.

Cizelge 4.18. Kumas2 Dokuma Imalat Emri Hazirlama Prosesinde Yapilan Islemler ve Siireleri

Proses: Dokuma

Imalat Emri Etiit Siiresi Is Etiidii Faaliyet Tiirii
Sira
Hazirlama
. Mesafe | Zaman ;
Faaliyetler Islem | Tasima | Kontrol | Bekleme | Depolama

(Metre) | (Dakika)

Desen numarasi
ve varyant

1 numarasini 1.2 )
kart tizerine
yazilmasi

Form {izerine
2 | miisterinin 0.54 °
yazilmasi

Form tizerine
desende
kullanilan
iplikleri yazilmasi

Form iizerine

4 desen dizilimini 2.3 .
yazilmasi
Kumas teknik

5 bilgileri form 5.1 .

tizerine yazilmast

Form ¢iktis1

6 1.13 °
alinmasi
Desen numarasini
7 pazarlamaya mail 2.1 .
atilmasi
3 Formu dokumaya 540 15.57 .
aktarilmasi
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Ozet Say1 (Adet) Siire (dk.)
Islem 7 14.07
Tasima 1 15.57
Kontrol - -
Bekleme - -
Depolama - -
Toplam 8 30.04

Bu asamada; onaylanan sablonun isletmede dokunmasi i¢in dokuma imalat formu

hazirlanmig ve silire Olglimleri yapilmistir (¢izelge 4.18). En fazla siireye sahip olan formun

dokumaya aktarilmasi igleminde 540 metrelik mesafeyle 15,57 dakikada gergeklesmistir. Toplam 8

adet faaliyetle 30,04 dakikada gerceklesmistir.

Cizelge 4.19. Kumas2 Kumagin Dokuma Prosesinin Takibi ve Siireleri

Sira 12:3:2:1 Dolgma Etiit Siiresi is Etiidii Faaliyet Tiirii
. Mesafe | Zaman :
Faaliyetler (Metre) | (Dakika) Islem Tasima | Kontrol | Bekleme | Depolama
Cozgii icin ipliklerin
! hazirlanmasi 3043 *
2 | Cozgii cekilmesi 146.51 °
Tahar i¢in ¢ézgiiniin
3 |tahar boliimiine 30 11.4 .
gotiiriilmesi
4 | Tahar islemi 92.11 °
Dokuma i¢in
5 ¢Ozgiiniin dokuma 100 13.51 .
makinesine ’
gotiiriilmesi
6 | Dokuma 879.1 °
7 Dokunan topun 123 .
kesilmesi )
Ozet Say1 (Adet) Siire (dk.)
Islem 5 1160.45
Tasima 2 25.31
Kontrol - .
Bekleme - i
Depolama - -
Toplam 7 1186.16

Onaylanan sablon g¢aligmasindan sonra kumasa doniisme asamasinin ilk agamasi olan

dokuma iglemi ger¢eklesmistir. Dokuma prosesi i¢in faaliyet adimlar ve siire dl¢limleri yapilmisg

ve ¢izelge 4.19. da verilmistir. 5 adet islem ve 130 metre tasima mesafesine sahip proses 1186,16

dakikada, yaklasik 3 vardiyada tamamlanmaistir.
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Cizelge 4.20. Kumas? icin Ham Kumas Kontrolii Prosesinde Yapilan Islemler ve Siireleri

Proses: Ham v e s . e . -
Sira | Kumas Kontrolii Etiit Siiresi Is Etiidii Faaliyet Tiiri
. Mesafe | Zaman | .
Faaliyetler (Metre) | (Dakika) Islem | Tagima | Kontrol | Bekleme | Depolama
Teknik Tahlil
Formu ve Dokuma
! Imalat Emri 12 3.1 ¢
dosyadan alinmasi
Desen numarasi ve
varyant
2 numarasinin 1.32 ¢
kontrolii
3 Desen qlzlhmmm 41 .
kontroli
Renklerin kontrolii
i¢cin renk
4 katalogunun 2.1 y
cikarilmasi
5 Desen r"enklerlmn 6.5 .
kontrolii
6 Orgiiniin kontrol 34 .
edilmesi )
Iplik numaralarin
7 kontrol edilmesi 738 g
Ham sikliklarin
8 kontrol edilmesi 4.3 *
9 {‘I&I}l kumas eninin 15 .
Olgiilmesi
10 Ham kumastan 13 .
gramaj alinmasi
Hassas terazi
11 yardimiyla 124 .
gramajmin ’
Olciilmesi
Tiim bu verilerin
12 | teknik kart {izerine 5.2 .
yazilmasi
Excel dosyasinda
ham kumasgin
13| szelliklerinin 31 .
girilmesi
Ozet Say1 (Adet) Siire (dk.)
Islem 12 41.41
Tasima 1 3.1
Kontrol - _
Bekleme - -
Depolama - -
Toplam 13 44.42
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Bu asamada; dokunan ham kumasin kontrolii saglanmis ve siire dlglimleri yapilmistir (Cizelge

4.20). Toplam 13 adet faaliyetle 44,42 dakikada ger¢eklesmistir.

Cizelge 4.21. Kumas2 i¢in Terbiye Prosesinin Takibi ve Siireleri

Proses: Terbiye Etiit Siiresi is Etiidii Faaliyet Tiirii
Sira | Prosesi
. Mesafe | Zaman | ;
Faaliyetler (metre) | (dakika) Islem | Tasima | Kontrol | Bekleme | Depolama
1 Partl hamrlama 123 .
islemi
Ham apre i¢in
2 | kumasin RAM’a 100 15.37 .
getirilmesi
3 | Ham Apre 41.14 .
Yikanmasi i¢in
4 |kumasm ykama 80 10.28 .
makinesine
getirilmesi
5 | Yikama islemi 10.01 °
Egalize i¢in kumasin
6 RAM’a getirilmesi 80 . h
7 | Egalize islemi 11.12 .
Kontrol i¢in kumagin
10 | mamul kalite 110 18.19 .
kontrole getirilmesi
11 | Mamul kalite kontrol 38.57 .
jp |SanlanKumasin 00 | a0 s .
depoya sevk edilmesi
Ozet Say1 (Adet) Siire (dk.)
Islem 5 102.07
Tasima 5 94.09
Kontrol - -
Bekleme - -
Depolama - -
Toplam 10 196.16

Dokumasi ve ham kumas kontrolii saglanan kumasin son mamul hale gelmesi i¢in terbiye

prosesleri uygulanmis ve siire 6l¢iimleri yapilmistir. (Cizelge 4.21.)
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Cizelge 4.22. Kumas2 icin Mamul Kumas Kontrolii Prosesinde Yapilan islemler ve Siireleri

Proses: Mamul

Sira | Kumas Kontrolii Etiit Siiresi I etiidii faaliyet tiirii

Mesafe | Zaman

(metre) | (dakika) Islem | Tagima | Kontrol | Bekleme | Depolama

Faaliyetler

Teknik Tahlil Formu
ve Dokuma Imalat
! Emri dosyadan 12 31 y

alinmasi

Desen numarasi ve
2 | varyant numarasinin 1.53 .
kontroli

Orgii yoniiniin

kontrol edilmesi 1.4 .

4 Mamul sikliklarin 39 .
kontrol edilmesi )

Mamul kumas eninin

e . 1.38 .
Olgiilmesi

Mamul kumagtan

gramaj alinmasi 1.42 .

Hassas terazi
7 | yardimiyla 0.54 °
gramajinin dlgiilmesi

Tim bu verilerin
8 | teknik kart tizerine 4.5 °
yazilmasi

Excel dosyasinda
mamul kumasi gelen
kalitelerin
konstriiksiyon
bilgilerinin tip
dosyasina taginmasi

Ozet Say1 (Adet) Siire (dk)
Islem 8 16.17
Tasima 1 3.1
Kontrol - -
Bekleme - -
Depolama - -
Toplam 9 19.27

Bu asamada; dokunan ham kumagin mamul asamasindaki kontrolleri saglanmig ve siire

Olciimleri yapilmistir (Cizelge 4.22). 9 adet faaliyete sahip proses 19,27 dakikada tamamlanmustir.
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Kumas3 icin Is Etiidii Olciimleri

Kumas3, Sekil 4.8’den goriilebilir. Bu kumas miisteri tarafindan gonderilmistir. Isletmede
caligmalara bu gonderilen kumasla baslanmaktadir. Yapilan caligmalar, Cizelge 4.23. de
verilmistir. Burada ilk slitun yapilan islemin admi, sirayla diger siitunlar, islem yapilirken
isletmede kat edilen uzaklig1 (mesafeyi, metre), harcanan siireyi (baglama bitis arasindaki fark, dk)

ve sonraki 5 siitun is etiidii faaliyet tiiriinii gostermektedir.

Sekil 4.9. Mﬁs‘;eri rij inal Kumasi

Cizelge 4.23. Kumas3 icin Analiz Prosesinde Yapilan Islemler ve Siireleri

Proses: Analiz Etiit Siiresi Is Etiidii Faaliyet Tiirii

Sira Mesafe | Zaman

Faaliyetler (Metre) | (Dakika) Islem | Tasima | Kontrol | Bekleme | Depolama

Analiz i¢in
1 | malzemelerin 2.4 °
hazirlanmasi

Analiz
2 | numarasinin 1.3 °
alinmasi

Kumasin dogru
3 | ylziiniin tespit 1.5 o
edilmesi

Kumasin ¢ozgii-
4 | atki yoniinii 1.2 o
belirlenmesi

Gramaj aletinin
5 | bulundugu 10 0.21 .
masaya gidilmesi

Gramaj aletiyle
6 | kumastan parga 1.19 .
alinmast

Hassas terazine
7 | g/m?sine 0.31 o
bakilmasi

] An:flhz masasina 10 035
geri gelinmesi
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Iplik
numaralarina
bakmak i¢in
kumagin kenarlart
makasla
diizlenmesi

2.51

10

Cozgii ve atkidan
10 ar tel alinmasi

0.45

11

Hassas terazinin
bulundugu yere
gitme

10

0.12

12

Alinan teller
hassas terazide
Olciilmesi

0.43

13

Analiz masasina
geri gelmek

10

0.12

14

Alinan tellerin
uzunluklarin
Olciilmesi

2.1

15

Tiim bu verilerle
iplik numarasinin
hesaplanmasi

1.32

16

Cozgii ve
atkidaki iplikler
yakilarak iplik
harmaninin
belirlenmesi

0.56

17

Cozgii ve atki
sikliklarini
sayilmasi

4.57

18

Kumas orgiisiinii
belirlemesi

1.23

19

Kumasin tahar ve
armiir planim
belirlemesi

1.39

20

Cozgii ve atki
biiziilmelerinin
hesaplanmasi

3.21

21

Toplam ¢ozgii tel
sayisinin
belirlenmesi

0.43

22

Tarak eninin
hesaplanmasi

1.1

23

Tarak
numarasinin
hesaplanmasi

1.32

24

Kumasin ¢6zgii
ve atki
agirliklariin
hesaplanmasi

2.31

25

Kumasin g/m ve
g/m?
agirliklarmin
hesaplanmasi

0.36

26

Desen diziliminin
cikarilmasi

6.1

27

UR-GE
Miidiiriiniin
odasina gitme

50

1.2

28

Yapilan analizin
UR-GE Midiiri
tarafindan
kontroli

3.1
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Ozet Say1 (Adet) Siire (dk)
Islem 23 40.39
Tasima 5 2
Kontrol - -
Bekleme - -
Depolama - -
Toplam 28 42.39

Isin daha o©nce yapilip yapilmadigma yénelik isletmede yiiriitiilen incelemelerdir.

Calismay1 uygularken yiiriitiilen diger agsama bu agamada; miisterinin orijinal kumasimin analizi

yapilmis ve yapilabilir olduguna karar verilmis ve siire 6l¢iimleri yapilmistir. Sekil 4.10. de miisteri

orijinal kumas1 gostermektedir. Cizelge 4.24. 3 numarali CAD hazirlama prosesinde yapilan

islemler ve siirelere yonelik hazirlanan is etiidii formunu gostermektedir. Burada da yapilan

islemlere yonelik aciklamalar Cizelge 4.24.'deki gibidir. Proses 9 adet islem adimi 18,03 dakikada

tamamlanmugtir.

Cizelge 4.24. Kumas3 CAD Hazirlama Prosesinde Yapilan Islemler ve Siireleri

Sira

Proses: CAD
Hazirlama

Etiit Siiresi

Is etiidii faaliyet tiirii

Faaliyetler

Mesafe
(metre)

Zaman
(dakika)

Islem

Tasima | Kontrol | Bekleme

Depolama

CAD numarasi
alma

1.5

PENELOPE
programina giris
yapilmasi

0.41

Kumas teknik
bilgileri
programa
girilmesi

2.32

Kumas
orgustnun
programa giris
yapilmasi

1.3

Desen ¢ozgi ve
atki renkleri
programa
girilmesi

Desen ¢ozgii ve
atki dizilimleri
girilmesi

4.4

Desen
simiilasyonu ve
orijinal kumasg
goruntiisii
karsilastirilmasi

1.1

CAD
calismasinin
sunum sayfasi
hazirlanmasi

2.5

Sunum sayfasini
pazarlamaya mail
atilmasi

2.5

63




Ozet Say1 (Adet) Siire (dk)

Islem 9 18.03

Tasima - -

Kontrol - -

Bekleme - -

Depolama - -

Toplam 9 18.03

Caligmanin bu asamasinda miisteri orijinali i¢in CAD g¢alismasi yapilmis ve siire

Olciimleri yapilmustir (Cizelge 4.24.). Proses 9 islemden olup 18,03 dakikada tamamlanmustir.

o | |
|
Sekil 4.11. Kumas3 CAD calismasi i¢in 6rnek

CAD c¢alismas1 yapilan kumas i¢in iplik stok kontrolii yapilir ve stokta olmayan ipliklerin
yerine alternatif bakilir. Bu asamada kumas3 igin iplik stok kontrolii prosesinde yapilan islemler
ve stireleri i¢in ¢izelge 4.25. kullanilmigtir. Toplam 3 adet faaliyete sahip proses 3,23 dakikada

tamamlanmustir.
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Cizelge 4.25. Kumas3 Iplik Stok Kontrolii Prosesinde Yapilan Islemler ve Siireleri

Proses: Iplik s e . I
Sira | Stok Kontrolii Etiit Siiresi Is Etiudii Faaliyet Tiiru
: Mesafe Zaman .
Islem Elemanlari (Metre) | (Dakika) Islem | Tagima | Kontrol | Bekleme | Depolama
Iplik stok
1 |dosyasina giris 1.21 o
yapilmasi
Desende
> kullanilan iplik 052 .
numarasint
girilmesi
Desende
kullanilan iplik
3 |rengi belirtme ve 1.5 o
toplam kilosu
belirlenmesi
Stokta olmayan
. ipliklere )
alternatif iplik
bakilmast
Alternatif ipligin
5 |kilosuna -
bakilmasi
Ozet Say1 (Adet) Siire (dk)
Islem 3 3.23
Tasima - -
Kontrol - -
Bekleme - -
Depolama - -
Toplam 3 3.23
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Cizelge 4.26. Kumas3 Sablon Dokuma Prosesinde Yapilan Islemler ve Siireleri

Proses: Manuel s ; - . -~
Sira | Sablon Dokuma Etiit Siiresi Is Etiudii Faaliyet Tiru
. Mesafe Zaman | ;
Faaliyetler (Metre) | (Dakika) Islem | Tasima | Kontrol | Bekleme | Depolama
Kullanilacak
1 |iplikleri 11.3 .
bulunmasi
Kag¢ cm ¢ozgi
2 | cekilecegi 2.5 o
hesaplanmasi
Verilen ¢ozgii
3 | dizilimine gore 23.15 .
¢Ozgii cekilmesi
4 Hazarlanan ¢cozgl 4 43 R
tezgéha alinmasi
Tahar planina
5 | gore tahar islemi 231 .
yapilmasi
Tarak gecisine
6 | gore tarak 136.3 °
hazirlanmasi
Armiir plakasina
7 | armiir plani 5.7 .
islenmesi
Islenen armiir
8 |tezgaha 3.5 o
yerlestirilmesi
Atk iplikleri
9 | masuralara 13.1 .
sarilmasi
10 Masuralar mekige 14 .
takilmasi
Atk atma islemi
11 |yapilarak sablon 84.5 o
dokunmasi
Dokunan sablonu
12 tezgahtan kesilme 1.6 *
Ozet Say1 (Adet) Siire (dk)
Islem 11 514.05
Tasima 1 4.3
Kontrol - -
Bekleme - -
Depolama - -
Toplam 12 518.35

Uriiniin ilk asamas1 olan sablon dokuma islemi igin faaliyet ve siire dlgiimleri yapilmustir.

Yapilan dl¢iimler Cizelge 4.27. de verilmistir. 11 adet islem 1 adet tagima isleminden olusan sablon

dokuma prosesi 518.35 dakikada yaklasik 3 vardiyada tamamlanmuistir.
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Sekil 4.12. Kumas3 Miisteri i¢in yapilan sablon ¢aligmasi

Cizelge 4.28. Kumas3 i¢in Sablon Etiketleme Prosesinde Yapilan islemler ve Siireleri

Proses: Sablon
Sira | Etiketleme

Etiit Siiresi

Is Etiidii Faaliyet Tiirii

Faaliyetler

Mesafe | Zaman
(Metre) | (Dakika)

Islem

Tasima

Kontrol

Bekleme | Depolama

Etiketlerin
1 |dosyadan
cikarilmasi

25

Sablon etiketinin
hazirlanmasi

1.2

Cozgii atki
3 siralamasi
numaralandirmasi

2.3

Etiketlerin
zimbalanmasi

0.54

Ozet

Say1 (Adet)

Siire (dk)

Islem

4

5.54

Tasima

Kontrol

Bekleme

Depolama

Toplam

5.54

Sablonu dokunan kumaslarin yapilan sablonlar miisteriye gonderilmek tizere etiketlenmis

ve siire dlgltimleri yapilmistir (Sekil 4.11. ve ¢izelge 4.27.). Sablon etiketlemede kullanilan V1-1

icin; varyant 1. Cozgii 1. Atkiy1 ifade etmektedir.
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Sekil 4.13. Miisteriye gonderilen etiketli sablon

Cizelge 4.29. Kumas3 icin Teknik Tahlil Formu Hazirlama Prosesinde Yapilan islemler ve Siireleri

Proses: Teknik Tahlil | p iy gjiresi is Etiidii Faaliyet Tiirii
Sira | Formu Hazirlama
. Mesafe | Zaman | ;
Faaliyetler (Metre) | (Dakika) Islem | Tasima | Kontrol | Bekleme | Depolama
1 Desen numarasi 217 .
alinmast
Form iizerine miisteri,
2 | desen numarast 0.49 o
yazilmasi
Form iizerine desende
3 | kullanilan iplikleri 1.24 .
yazilmasi
Form tizerine
4 | konstriiksiyon 3.2 .
bilgilerini yazilmasi
Formda not kismina
5 |analiz ve CAD 0.48 .
numarasi yazilmasi
6 | Form giktist alinmast 0.54 °
Kumas konstriiksiyon
7 bilgilerini excel 391 .
dosyasina
kaydedilmesi
Formu mamul
8 |olmayan dosyaya 8 0.36 .
yerlestirilmesi
Ozet Say1 (Adet) Siire (dk)
Islem 7 11.33
Tasima 1 0.36
Kontrol - -
Bekleme - -
Depolama - -
Toplam 8 12.09
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Bu asamada; onaylanan sablonun ilk asamada konstriiksiyonunu takip edebilmek ve

arsivleyebilmek amaciyla teknik tahlil formu hazirlanmig ve siire Ol¢iimleri yapilmistir (Cizelge

4.28). 7 adet islem ve 1 adet tagima faaliyetine sahip proses 12.09 dakikada tamamlanmistir.

Cizelge 4.30. Kumas3 i¢in Dokuma Imalat Emri Hazirlama Prosesinde Yapilan Islemler ve

Stireleri
Proses: Dokuma .
Imalat Emri Etiit Siiresi I etiidii faaliyet tiirii
Sira
Hazirlama
Faaliyetler Mesafe | Zaman Islem | Tasima | Kontrol | Bekleme | Depolama
Y (Metre) | (Dakika) | = § p
Desen numarasi ve
1 Vary%nt numarasini 15 .
kart tizerine
yazilmasi
T O Ughae 0.21 .
miigterinin yazilmasi
Form tizerine
3 | desende kullanilan 2.3 .
iplikleri yazilmasi
4 Form lizerine desen 359 p
dizilimini yazilmasi
Kumas teknik
5 | bilgileri form iizerine 1.45 o
yazilmasi
6 | Form giktisi alinmast 0.49 o
Desen numarasini
7 | pazarlamaya mail 3.36 °
atilmasi
3 Formu dokumaya 540 17.6 .
aktarilmasi
Ozet Say1 (Adet) Siire (dk.)
Islem 7 134
Tasima 1 18
Kontrol - _
Bekleme - -
Depolama - -
Toplam 8 334

Bu asamada; onaylanan sablonun isletmede dokunmasi i¢in dokuma imalat formu

hazirlanmig ve siire Olglimleri yapilmistir (Cizelge 4.29). 7 adet islem ve 540 metrelik tagima

adimindan olusan proses 33.4 dakikada tamamlanmistir.
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Cizelge 4.31. Kumas3 i¢in Kumasin Dokuma Prosesinin Takibi ve Siireleri

Sira 5?32221 Dokuma Etiit Siiresi is Etiidii Faaliyet Tiirii
. Mesafe | Zaman | ;
Faaliyetler (Metre) | (Dakika) Islem | Tagima | Kontrol | Bekleme | Depolama
| Cozgii i¢in ipliklerin 3243 .
hazirlanmasi ]
2 | Cozgii ¢ekilmesi 125.1 .
Tahar i¢in ¢ozgliniin
3 | tahar boliimiine 30 19.54 o
gotiiriilmesi
4 | Tahar islemi 107.12 .
Dokuma igin
¢ozgiiniin dokuma
> makinesine 100 2358 ¢
gotiiriilmesi
6 |Dokuma 780 .
7 Dokunan topun 53 .
kesilmesi )
Ozet Say1 (Adet) Siire (dk.)
Islem 5 1070.45
Tasima 2 43.12
Kontrol - -
Bekleme - -
Depolama - -
Toplam 7 1113.57

Kumasim dokunmasi

asamasinda faaliyet tiirleri belirlenmis ve siire dl¢limleri yapilmistir

(Cizelge 4.30.). Toplam 130 metrelik tasima adimina sahip proses 1113.57 dakikada yaklagik 2

vardiyada tamamlanmustir.
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Cizelge 4.32. Kumas3 icin Ham Kumas Kontrolii Prosesinde Yapilan Islemler ve Siireleri

Proses: Ham Kumas v ; g . -
Sira | Kontrolii Etiit Siiresi Is Etudii Faaliyet Tiiri
. Mesafe | Zaman | ;
Faaliyetler (Metre) | (Dakika) Islem | Tagima | Kontrol | Bekleme | Depolama
Teknik Tahlil Formu ve
1 |Dokuma Imalat Emri 12 2.23 .
dosyadan alinmast
Desen numarasi ve
2 | varyant numarasinin 1.14 o
kontrolii
3 Desen qlzlhmlnm 73 .
kontrolii
Renklerin kontrolii i¢gin
4 | renk katalogunun 2.5 )
¢ikarilmasi
5 Desen rf:nklerlnm 63 .
kontrolii
6 Orgunup kontrol 291 .
edilmesi
7 Ipl.lk numaralarln kontrol 73 ,
edilmesi
3 Ha.m 51k.11klar1n kontrol 551 4
edilmesi
9 %Iarfl kumas eninin 14 .
Olgiilmesi
10 Ham kumastan gramaj 134 .
alinmasi
Hassas terazi yardimiyla
11 . e e . 1.2 .
gramajinin dl¢iilmesi
12 Turn"bu Yerllerln teknik 59 .
kart iizerine yazilmasi
Excel dosyasinda ham
13 | kumasin 6zelliklerinin 4.2 °
girilmesi
Ozet Say1 (Adet) Siire (Dk.)
Islem 12 46
Tasima 1 2.23
Kontrol - -
Bekleme - -
Depolama - -
Toplam 13 48.23

Bu asamada; dokunan ham kumasim kontrolii saglanmis ve siire dlglimleri yapilmistir

(Cizelge 4.31.). Toplam 13 faaliyet adimina sahip proses 48.23 dakikada tamamlanmistir.
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Cizelge 4.33. Kumas3 i¢in Kumasin Terbiye Prosesinin Takibi ve Siireleri

Prosess Terbiye Etiit Siiresi is etiidii faaliyet tiirii
Sira | Prosesi
Faaliyetler zlees; 2&; (gzﬂig) Islem | Tasima | Kontrol | Bekleme | Depolama
1 Partl hazulama 141 .
islemi
Ham apre igin
2 | kumagin RAM’a 100 18.12
getirilmesi
3 |Ham Apre 32.18 .
Yakilmasi i¢in
4 |Kkumasin yakma 280 29.51
makinesine
getirilmesi
5 | Yakma islemi 13.25 .
Yikanmasi i¢in
6 kum-asln. yikama 15 218
makinesine
getirilmesi
7 | Yikama islemi 14.57 .
Egalize icin
8 | kumasin RAM’a 38 8.13
getirilmesi
9 | Egalize islemi 19.47 o
Kade i¢in kumagin
10 | Kade makinesine 14 5.36
getirilmesi
11 |Kade islemi 68.12 °
Kontrol igin
kumasin mamul
12 kaliteskontrole 35 8.16
getirilmesi
13 Mamul kalite 3117 .
kontrol
Sarilan Kumagin
14 | depoya sevk 200 36.19
edilmesi
Ozet Say1 (Adet) Siire (dk.)
Islem 7 180.17
Tasima 7 108.05
Kontrol - _
Bekleme - -
Depolama - -
Toplam 14 288.22

72




Dokunan ve ham kontrolii yapilan kumas terbiye isletmesinde mamul hale getirilmistir. Terbiye

asamasinda faaliyet tiirleri ve siire 6lglimleri yapilmis ve Cizelge 4.32. tasarlanmistir. 14 adet

faaliyet adimina sahip proses 288.22 dakikada tamamlanmustir.

Cizelge 4.34. Kumas3 icin Mamul Kumas Kontrolii Prosesinde Yapilan islemler ve Siireleri

Proses: Mamul Qs : g . -
Sira | Kumas Kontrolii Etiit Siiresi Is Etiidii Faaliyet Tiirii
. Mesafe | Zaman |
Faaliyetler (Metre) | (Dakika) Islem | Tasima | Kontrol | Bekleme | Depolama
Teknik Tahlil
1 Formu ve Dpkuma 12 )32 .
Imalat Emri
dosyadan alinmasi
Desen numarasi ve
o | Varyant 1.43 .
numarasinin
kontrolii
Orgii yoniiniin
3 kontrol edilmesi 0.2 °
4 Mamul sikliklarin 51 .
kontrol edilmesi )
5 |Mamul kumas T
eninin Ol¢iilmesi
6 Mamu'l kumasgtan 152 A
gramaj alinmasi
Hassas terazi
7 yardmpyla 036 .
gramajinin
Olgiilmesi
Tiim bu verilerin
8 | teknik kart tizerine 4.5 .
yazilmasi
Excel dosyasinda
mamul kumasi
gelen kalitelerin
9 | konstriiksiyon 3.1 o
bilgilerinin tip
dosyasia
tagimmasi
Ozet Say1 (Adet) Siire (dk)
Islem 8 17.37
Tasima 1 2.32
Kontrol - -
Bekleme - i
Depolama - -
Toplam 9 20.09
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Bu asamada; dokunan ham kumasin mamul agamasindaki kontrolleri saglanmis ve kumasgin

kontrolii saglanmis ve siire dlglimleri yapilmistir(Cizelge 4.35.). Kumas 9 adet faaliyetle 20.09

dakikada tamamlanmustir.

Kumas4 icin Is Etiidii Olciimleri

Kumas 4, miisteri orijinal kumasi olup, Sekil 4.12’den goriilebilir. Bu kumas miisteri tarafindan

gonderilmistir. Isletmede calismalara bu gonderilen kumasla baslanmaktadir. Yapilan calismalar,

Cizelge 4.34. de verilmistir. Burada ilk siitun yapilan iglemin adini, sirayla diger siitunlar, islem

yapilirken igletmede kat edilen uzakligi ( mesafeyi, metre), harcanan siireyi (baslama bitis

arasindaki fark, dk) ve sonraki 5 siitun is etiidii faaliyet tiirlinii gdstermektedir.

Cizelge 4.36. Kumas4 igin Analiz Prosesinde Yapilan Islemler ve Siireleri

Sira

Proses: Analiz

Etiit Siiresi

Is Etiidii Faaliyet Tiirii

Faaliyetler

Mesafe | Zaman
(Metre) | (Dakika)

Islem

Tasima

Kontrol

Bekleme

Depolama

Analiz igin
malzemelerin
hazirlanmasi

3.1

Analiz
numarasinin
alinmasi

1.1

Kumasin dogru
ylizlinlin tespit
edilmesi

0.54

Kumagin ¢ozgii-
atk1 yoniini
belirlenmesi

0.31

Gramaj aletinin
bulundugu masaya
gidilmesi

10 0.19

Gramaj aletiyle
kumagtan parca
alinmasi

1.12
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Hassas terazine
g/m? sine
bakilmasi

0.24

Analiz masasina
geri gelinmesi

10

0.12

Iplik numaralaria
bakmak icin
kumasin kenarlari
makasla
diizlenmesi

24

10

Cozgii ve atkidan
10 ar tel alinmasi

0.55

11

Hassas terazinin
bulundugu yere
gitme

10

0.32

12

Alinan teller
hassas terazide
Olciilmesi

0.43

13

Analiz masasina
geri gelmek

10

0.12

14

Alinan tellerin
uzunluklarin
Olciilmesi

2.1

15

Tiim bu verilerle
iplik numarasinin
hesaplanmasi

1.32

16

Cozgii ve atkidaki
iplikler yakilarak
iplik harmaninin
belirlenmesi

0.56

17

Cozgii ve atki
sikliklarini
sayilmasi

243

18

Kumas orgiistinii
belirlemesi

1.23

19

Kumasin tahar ve
armiir planin
belirlemesi

1.32

20

Cozgii ve atki
biiziilmelerinin
hesaplanmasi

3.46

21

Toplam ¢ozgii tel
say1sinin
belirlenmesi

0.34

22

Tarak eninin
hesaplanmasi

1.1

23

Tarak numarasinin
hesaplanmasi

1.43

24

Kumasin ¢6zgii ve
atki agirliklarinin
hesaplanmasi

2.21

25

Kumasin g/m ve
g/m? agirliklarinin
hesaplanmasi

0.36

26

Desen diziliminin
cikarilmasi

53

27

UR-GE
Miidiiriiniin
odasina gitme

50

28

Yapilan analizin
UR-GE Miidiirii
tarafindan kontrolii

4.32
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Ozet Say1 (Adet) Siire (dk)
Islem 23 37.27
Tasima 5 2.15
Kontrol - -
Bekleme - -
Depolama - -
Toplam 28 39.42

Isin daha ©nce yapilip yapilmadigma yénelik isletmede yiiriitiilen incelemelerdir.

Calismay1 uygularken yiiriitiilen diger agsama bu agamada; miisterinin orijinal kumasimin analizi

yapilmig ve yapilabilir olduguna karar verilmis ve siire dl¢limleri yapilmistir. Cizelge 4.35. 4

numarali CAD hazirlama prosesinde yapilan islemler ve siirelere yonelik hazirlanan is etiidii

formunu gostermektedir. Proses 9 adet faaliyetle 9.21 dakikada tamamlanmistir. Analizi onaylanan

kumasin miisteri orijinali i¢in orijinal renklerde CAD calismasi (Sekil 4.15.) yapilmis ve siire

Olciimleri yapilmistir. Proses 9 adet faaliyetle 17.21 dakikada tamamlanmistir.

Cizelge 4.37 Kumas4 i¢cin CAD Hazirlama Prosesinde Yapilan Islemler ve Siireleri

Sira

Proses: CAD
Hazirlama

Etiit Siiresi

Is etiidii faaliyet tiirii

Faaliyetler

Mesafe
(Metre)

Zaman
(Dakika)

Islem

Tasima

Kontrol

Bekleme

Depolama

CAD numarasi alma

1.4

PENELOPE
programina giris
yapilmasi

0.55

Kumas teknik
bilgileri programa
girilmesi

2.16

Kumas orgiisii
programa giris
yapilmast

1.5

Desen ¢ozgii ve atki
renkleri programa
girilmesi

1.2

Desen ¢ozgii ve atki
dizilimleri girilmesi

4.3

Desen simiilasyonu
ve orijinal kumasg
goruntisu
karsilagtirilmasi

1.4

CAD galigmasinin
sunum sayfasi
hazirlanmasi

2.2

Sunum sayfasini
pazarlamaya mail
atilmasi

25
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Ozet Say1 (Adet) Siire (dk)

Islem 9 17.21

Tasima - -

Kontrol - -

Bekleme - -

Depolama - -

Toplam 9 17.21

Sekil 4.16. CAD ¢aligsmasi igin 6rnek

CAD calismasi yapilan kumas igin iplik stok kontrolii yapilmis stokta olmayan iplikler igin
alternatif ve Iplik Stok Kontrolii Prosesinde Yapilan Islemler ve Siireleri igin Cizelge 4.36.

kullanilmustir. Proses 5 islemde 8.42 dakikada tamamlanmustir.
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Cizelge 4.38. Kumas4 icin Iplik Stok Kontrolii Prosesinde Yapilan Islemler ve Siireleri

Proses: Iplik s e i -

Sira | Stok Kontrolii Etiit Siiresi Is Etiidii Faaliyet Tiirii
. Mesafe | Zaman | ;

Faaliyetler (Metre) | (Dakika) Islem | Tasima | Kontrol | Bekleme Depolama

Iplik stok
1 | dosyasina giris 1.34 o

yapilmast

Desende
> kullanilan iplik 023 .

numarasini

girilmesi

Desende

kullanilan iplik
3 | rengi belirtme ve 1.5 o

toplam kilosu

belirlenmesi

Stokta olmayan

ipliklere
4| alternatif iplik 31 .

bakilmast

Alternatif ipligin
5 |kilosuna 2.25 .

bakilmast
Ozet Say1 (Adet) Siire (dk)
Islem 5 8.42
Tasima - -
Kontrol - -
Bekleme . -
Depolama - -
Toplam 5 8.42

Bu agamada; miisteri i¢in hazirlanan ve onaylanan CAD goriintiileri sablona doniistiiriilmiis

ve siire dlgtimleri yapilmigtir. Sekil 4.14. sablon ¢alismasini vermektedir. Cizelge 4.37. ise Sablon

etiketleme prosesinde yapilan islemler ve siireleri kaydetmek i¢in gelistirilmis formdur. Proses 12

faaliyet adiminda 618.5 dakikada gerceklestirilmistir.

78

Sekil 4.17. Miisteri i¢in yapilan sablon ¢aligmasi




Cizelge 4.39. Kumas4 icin Sablon Dokuma Prosesinde Yapilan islemler ve Siireleri

Proses: Manuel s T . -~
Sira | Sablon Dokuma Etiit Siiresi Is etiidii faaliyet tiirii
. Mesafe | Zaman | ;
Faaliyetler (Metre) | (Dakika) Islem | Tagima | Kontrol | Bekleme | Depolama
| Kullanilacak iplikleri 115 .
bulunmast
Kag¢ cm ¢ozgi
2 | ¢ekilecegi 3.1 .
hesaplanmasi
Verilen ¢ozgii
3 | dizilimine gore ¢ozgii 27.5 .
¢ekilmesi
4 Hazarlanan ¢ozgu 4 113 .
tezgéha alinmasi
5 Tahar-plam-na gore 2789 .
tahar islemi yapilmasi
» Tarak gecisine gore 1413 R
tarak hazirlanmasi
7 VT piigna 52 5
armiir plani igslenmesi
3 I$leneq armtir tezgaha 35 R
yerlestirilmesi
9 Atk iplikleri 13.4 R
masuralara sarilmasi
10 Masuralar mekige 12 .
takilmasi
Atk atma islemi
11 |yapilarak sablon 120.5 .
dokunmast
Dokunan sablonu
12 tezgéhtan kesilme 1.4 *
Ozet Say1 (Adet) Siire (dk)
Islem 11 607.2
Tasima 1 11.3
Kontrol - _
Bekleme - -
Depolama - -
Toplam 12 618.5

Bu agamada; yapilan sablonlar miisteriye gonderilmek iizere etiketlenmis ve siire dlgtimleri

yapilmigtir (Sekil 4.15. ve Cizelge 4.38.). Sablon etiketlemede kullanilan V1-1 ig¢in; varyant 1.

Cozgii 1. Atkiy1 ifade etmektedir. Bu proses toplam 4 faaliyet adiminda 4.19 dakikada

gergeklesmistir.
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Cizelge 4.40. Kumas4 icin Sablon Etiketleme Prosesinde Yapilan Islemler ve Siireleri

Sira

Proses: Sablon
Etiketleme

Etiit Siiresi

Is Etiidii Faaliyet Tiirii

Faaliyetler

Mesafe
(Metre)

Zaman

(Dakika) | S1em

Tasima

Kontrol

Bekleme | Depolama

Etiketlerin dosyadan
¢ikarilmasi

1.4 .

Sablon etiketinin
hazirlanmasi

1.2 .

Cozgii atki
siralamasi
numaralandirmasi

1.31 °

Etiketlerin
zimbalanmasi

0.28 .

Ozet

Say1 (Adet)

Siire (dk)

Islem

4

4.19

Tasima

Kontrol

Bekleme

Depolama

Toplam

Sekil 4.18. Miisteriye gonderilen etiketli sablon

Bu asamada; onaylanan sablonun ilk asamada konstriiksiyonunu takip edebilmek ve

arsivleyebilmek amaciyla teknik tahlil formu hazirlanmis ve siire 6l¢iimleri yapilmistir (Cizelge

4.39.). Proses 7 adet islem ve 8 metrelik tasima faaliyetinde 16.09 dakikada tamamlanmustir.
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Cizelge 4.41. Kumas4 icin Teknik Tahlil Formu Hazirlama Prosesinde Yapilan islemler ve Siireleri

Proses: Teknik Tahlil Etiit Siiresi is Etiidii Faaliyet Tiirii
Sira | Formu Hazirlama
. Mesafe | Zaman | ;
Faaliyetler (Metre) | (Dakika) Islem | Tagima | Kontrol | Bekleme | Depolama
1 Desen numarasi 345 .
alinmasi
Form iizerine miisteri,
2 | desen numarasi 1.1 .
yazilmasi
Form iizerine desende
3 | kullanilan iplikleri 1.3 .
yazilmasi
Form {izerine
4 | konstriiksiyon bilgilerini 3.23 .
yazilmasi
Formda not kismina
5 |analiz ve CAD numarasi 1.3 °
yazilmasi
6 | Form ¢iktis1 alinmasi 0.54 °
Kumas konstriiksiyon
7 | bilgilerini Excel 3.57 .
dosyasina kaydedilmesi
3 Formu mamul qlrpayap 3 12 .
dosyaya yerlestirilmesi
Ozet Say1 (Adet) Siire (dk)
Islem 7 14.49
Tasima 1 1.2
Kontrol - -
Bekleme - -
Depolama - -
Toplam 8 16.09

Bu asamada; onaylanan sablonun isletmede dokunmasi i¢in dokuma imalat formu

hazirlanmis ve siire 6lgiimleri yapilmistir (Cizelge 4.40.). Proses 1 adet 540 metrelik tagima faaliyet

adimina ve 7 adet islem faaliyetleri toplam 27.33 dakikada gerceklesmistir.
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Cizelge 4.42. Kumas4 icin Dokuma Imalat Emri Hazirlama Prosesinde Yapilan Islemler ve Siireleri

Proses: Dokuma

imalat Emri Etiit Siiresi Is Etiidii Faaliyet Tiirii
Sira
Hazirlama
Faaliyetler Mesafe | Zaman Islem | Tasima | Kontrol | Bekleme | Depolama
y (Metre) | (Dakika) | ° 3 P
Desen numarasi ve
1 | varyant numarasin 1.3 .
kart iizerine yazilmasi
o |Form izermne 0.56 .
miigterinin yazilmast
Form iizerine desende
3 | kullanilan iplikleri 2.5 .
yazilmasi
4 Form lizerine desen 44 .
dizilimini yazilmasi
Kumas teknik bilgileri
5 .. 1.4 °
form iizerine yazilmasi
6 | Form giktisi alinmast 1.3 °
Desen numarasini
7 | pazarlamaya mail 3.36 °
atilmasi
3 Formu dokumaya 540 12.1 .
aktarilmasi
Ozet Say1 (Adet) Siire (Dk.)
Islem 7 15.32
Tasima 1 12.1
Kontrol - -
Bekleme - -
Depolama - -
Toplam 8 27.33

Onaylanan sablon c¢aligmasindan sonra kumasa doniismesinin ilk asamasi olan dokuma islemi

gerceklesmistir. Dokuma prosesi igin faaliyet adimlar1 ve siire dlglimleri yapilmistir(Sekil 4.41.).

Proses 130 metrelik tagima adimi ve 5 adet islem adimiyla 1386.41 dakikada yaklasik 3 vardiyada

tamamlanmustir.
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Cizelge 4.43. Kumas4 i¢in Kumagsin Dokuma Prosesinin Takibi ve Siireleri

Proses: Dokuma Etiit Siiresi is Etiidii Faaliyet Tiirii
Sira | Prosesi
Faaliyetler ?/Il\/;:sgf; (gzrl?iilall) Islem | Tagima | Kontrol | Bekleme | Depolama
Cozgii igin
1 |ipliklerin 29.21 o
hazirlanmasi
2 | Cozgi gekilmesi 142.43 .
Tahar igin
3 |Ozglinin tahar 30 | 1427 o
boliimiine
gotiiriilmesi
4 | Tahar islemi 89.12 .
Dokuma i¢in
5 |sozgunindokuma |\ |5 sg .
makinesine
gotiiriilmesi
6 |Dokuma 1080 °
Dokunan n
! keosill;nzsi o & *
Ozet Say1 (Adet) Siire (Dk.)
Islem 5 1356.06
Tasima 2 30.35
Kontrol - _
Bekleme - -
Depolama - -
Toplam 7 1386.41

Dokumasi yapilan kumasin ham kontrolii saglanmig ve siire 6l¢timleri yapilmistir (Cizelge

4.42.). Proses 12 faaliyet adiminda 41.19 dakikada tamamlanmistir.
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Cizelge 4.44. Kumas4 icin Ham Kumas Kontrolii Prosesinde Yapilan Islemler ve Siireleri
gur | Proses: Ham Kumas Etiit Siiresi is Etiidii Faaliyet Tiirii
Kontrolii
a Mesafe | Zaman | ;
Faaliyetler (Metre) | (Dakika) Islem | Tasima | Kontrol | Bekleme | Depolama
Teknik Tahlil Formu ve
1 | Dokuma Imalat Emri 12 2.33 .
dosyadan alinmast
Desen numarasi ve
2 | varyant numarasinin 1.28 o
kontrolii
3 Desen c}12111m1n1n 39 .
kontrolii
Renklerin kontrolii i¢in
4 | renk katalogunun 24 )
¢ikarilmasi
5 Desen rf:nklerlnm 6.1 .
kontrolii
6 Orgunup kontrol 32 .
edilmesi
Iplik numaralarin
7 kontrol edilmesi 6.3 *
3 Ha.m 51k.11klar1n kontrol 351 .
edilmesi
9 %IaIfl kumas eninin 14 .
Olgiilmesi
10 Ham kumastan gramaj 034 .
alinmasi
Hassas terazi
11 | yardimiyla gramajinin 0.57 o
Olciilmesi
12 Tum"bu Yerllerln teknik 493 .
kart iizerine yazilmasi
Excel dosyasinda ham
13 | kumasin 6zelliklerinin 5.43 °
girilmesi
Ozet Say1 (Adet) Siire (dk.)
Islem 12 38.46
Tasima 1 2.33
Kontrol - -
Bekleme - -
Depolama - -
Toplam 13 41.19

Dokumasi tamamlanan kumasin nihai mamul hale getirebilmek amaciyla terbiye islemleri

uygulanmistir. Terbiye islemlerinde faaliyet tiirleri ve siire dl¢limleri yapilmis ve Cizelge 4.45.

hazirlanmistir. Proses 7 adet tasima ve 7 adet islem tiiriinde 294.57 dakikada tamamlanmustir.
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Cizelge 4.46. Kumas4 i¢in Kumasin Terbiye Prosesinin Takibi ve Siireleri

Proses: Terbiye

Etiit Siiresi

Is etiidii faaliyet tiirii

Sira | Prosesi
Faaliyetler Mesafe Zamn Islem | Tasima | Kontrol | Bekleme | Depolama
(Metre) | (Dakika)
1 | Parti hazirlama islemi 1.35 .
Ham apre i¢in kumasin
2 RAM’E getgi:rilmesi ’ 100 16.14 *
3 | Ham Apre 39.18 .
Yakilmasi i¢in
4 | kumasin yakma 280 35.51 .
makinesine getirilmesi
5 | Yakma islemi 11.25 .
Yikanmasi i¢in
6 | kumasin yikama 15 2.35 .
makinesine getirilmesi
7 | Yikama islemi 14.57 .
Egalize i¢in kumasin
8 RiM’a ggetirilmessi i 813 *
9 | Egalize islemi 18.47 °
Kade i¢in kumagin
10 | Kade makinesine 14 5.36 °
getirilmesi
11 |Kade islemi 62.12 .
Kontrol i¢in kumagin
12 | mamul kalite kontrole 35 8.16 .
getirilmesi
13 | Mamul kalite kontrol 33.17 o
14 |Sanlan Kumasin |55, | 3g5 .
depoya sevk edilmesi
Ozet Say1 (Adet) Siire (dk.)
Islem 7 180.11
Tagima 7 114.46
Kontrol -
Bekleme -
Depolama -
Toplam 14 294.57

Terbiye islemleri yapilan kumas icin terbiye kumas kontrolleri yapilmistir. Proseste faaliyet

tiirleri ve siire dlglimleri yapilmis ve Cizelge 4.47. hazirlanmistir. Proses 9 adet faaliyet tiiriinde

19.16 dakikada tamamlanmistir.
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Cizelge 4.48. Kumas4 icin Mamul Kumas Kontrolii Prosesinde Yapilan islemler ve Siireleri

Proses: Terbiye
Sira | Kumas Kontrolii

Etiit Siiresi

Is etiidii faaliyet tiirii

. Mesafe | Zaman | ;
Faaliyetler (Metre) | (Dakika) Islem | Tagima | Kontrol | Bekleme | Depolama
Teknik Tahlil Formu
ve Dokuma Imalat
! Emri dosyadan 12 2.21 *
alinmast
Desen numarasi ve
2 | varyant numarasinin 1.43 .
kontrolii
3 Or‘gu yoniiniin kontrol 056 .
edilmesi
Mamul sikliklarin
4 kontrol edilmesi 33 *
5 Ma.r.nul kpmas eninin 048 .
Olgiilmesi
6 Mamu'l kumasgtan 152 .
gramaj alinmasi
Hassas terazi
7 | yardimiyla gramajinin 0.46 o
Olciilmesi
Tiim bu verilerin
8 | teknik kart iizerine 4.1 °
yazilmasi
Excel dosyasinda
mamul kumasgi gelen
kalitelerin
? konstriiksiyon 2:5 ¢
bilgilerinin tip
dosyasina taginmast
Ozet Say1 (Adet) Siire (dK)
Islem 8 16.55
Tasima 1 2.21
Kontrol - -
Bekleme - -
Depolama - -
Toplam 9 19.16
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4.2. Bulgular Genel Degerlendirme ve Analizler

Bu calismada PES/VIS (polyester/Viskon) dis giyimlik mamiil kumas iiretimin yapildigi
bir tekstil boya terbiye isletmesinin UR-GE boliimiinde is etiidii ¢alismasiin yapilabilirligi
gosterilmistir. Bu boliim, kumagin iiretim emri verilmeden Once tretimle ilgili tim belirlemelerin
yapildig1 boliimdiir. Boya Terbiye isletmesindeki ilk prosestir. Bu proseste tiim iglemler dogrudan
gbzlem yoluyla is etiidii formlar1 kullanilarak tespit edilmistir. Etiitle faaliyetlerin tiirii de tespit

edilebilmistir. Faaliyetlerin genel olarak islem tiirlinde oldugu goériilmiistiir.

Burada 1 numarali kumas i¢in (Kumasl) faaliyet sayilar1 kargilastirilmigtir. Sekil 4.17 de
verildigi gibi analiz en fazla igleme sahipken sablon etiketleme adimi en az faaliyet sayisina

sahiptir.

Kumasl i¢in faaliyetlerin siireleri karsilagtirilmistir. Sekil 4.18. de verildigi gibi dokuma en

fazla siireye sahipken iplik stok kontrolii adimi en az siireye sahiptir.

Faaliyet sayisi (adet)

3 Mamil Kumasg Kalite Kontrolu _
= Boya-Terbiye prosesi N
o Ham Kumas Kalite Kontrolu _
o ookema |
'g ~ Dokuma imalat Formu Hazirlama _
g
T © Teknik Tahlil Formu Hazirlama _
&
(5] .
gw Sablon etiketleme -
. sablon Dokurra
o iplik stok Kontrolii | NG
~ cap hazriama - |
- analiz - |
0 5 10 15 20 25

Sekil 4.19. Kumasl1 i¢in etiit ¢dziimleme
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Faaliyetlerin Toplam siresi (dk)

4 Mamil Kumas Kalite Kontrolt ||
S Boya-Terbiye Prosesi [y
o Ham Kumas Kalite Kontroli M
) Dokuma I
.<5 ~ Dokuma imalat Formu Hazirlama I
2‘ © Teknik Tahlil Formu Hazirlama |
(5]
'-"-: 0 Sablon etiketleme |
c
< < Sablon Dokuma N
o iplik Stok Kontroli |
~ CAD hazirlama |
— Analiz

200 400 600 800 1000 1200 1400

o

Sekil 4.20. Kumas1 i¢in etiit ¢dziimleme

Burada Kumas?2 icin faaliyet sayilar1 karsilastirilmigtir. Sekil 4.19 de verildigi gibi analiz en fazla

isleme sahipken iplik stok kontrolii adimi en az faaliyet sayisina sahiptir.

Faaliyet sayisi (adet)

a Mamiil Kumas Kalite Kontroli
S Boya-Terbiye Prosesi
o Ham Kumas Kalite Kontroli
00 Dokuma

~ Dokuma imalat Formu Hazirlama
Teknik Tahlil Formu Hazirlama

n Sablon etiketleme

Ana Faaliyet Adi
6

< Sablon Dokuma
P iplik Stok Kontrolii

~ CAD hazirlama

— Analiz

30

o
w
[EY
o
=
w
N
o
N
w

Sekil 4.21. Kumas?2 i¢in etiit ¢dziimleme



Kumas? i¢in faaliyetlerin siireleri karsilagtirtlmistir. Sekil 4.20. de verildigi gibi dokuma en fazla

stireye sahipken sablon etiketleme adimi en az siireye sahiptir.

Faaliyetlerin Toplam siiresi (dk)

b Mamiil Kumas Kalite Kontroli ||

S Boya-Terbiye Prosesi |

o Ham Kumag Kalite Kontroli ||

= Dokuma [

~ Dokuma imalat Formu Hazirlama ||

Teknik Tahlil Formu Hazirlama |

Ana Faaliyet Adi
6

n Sablon etiketleme

< SablonDokuma [
™ iplik Stok Kontrolii |

~ CAD hazirlama ||

— Analiz ||

0,00 200,00 400,00 600,00 800,00 1000,001200,001400,00

Sekil 4.22. Kumas?2 igin etiit ¢coziimleme
Tez c¢alismasinda analiz edilen 3. Kumas, Kumas3 ic¢in faaliyetlerin siireleri

kargilagtirilmigtir. Sekil 4.22. de verildigi gibi dokuma en fazla siireye sahipken teknik tahlil formu

hazirlama adimi en az siireye sahiptir.
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9 Mamil Kumas Kalite Kontrolt [ Faaliyet sayisi (Adet)
S Boya-Terbiye Prosesi
o Ham Kumas Kalite Kontroli
00 Dokuma

~ Dokuma imalat Formu Hazirlama

S
© f, Teknik Tahlil Formu Hazirlama
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('S
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c
S <
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Sekil 4.23. Kumas3 i¢in etiit ¢oziimleme

Burada Kumas3 igin faaliyet sayilari karsilastirilmigtir. Sekil 4.21. de verildigi gibi analiz

en fazla isleme sahipken sablon etiketleme adimi en az faaliyet sayisina sahiptir.

e Mamiil Kumas Kalite Kontroli || Faaliyetlerin Toplam siiresi (dk)
= Boya-Terbiye Prosesi [
o Ham Kumas Kalite Kontroli [
o0 Dokuma
g)\ Dokuma imalat Formu Hazirlama [
%o Teknik Tahlil Formu Hazirlama
E-n Sablon etiketleme |
< Sablon Dokuma [
o iplik Stok Kontrolii
~ CAD hazirlama |
— Analiz [
0,00 200,00 400,00 600,00 800,00 1000,00 1200,00

Sekil 4.24. Kumas3 i¢in etiit ¢coziimleme

90



Tez galismasinda analiz edilen 4. Kumas Kumas4 i¢in yapilan analizler verilmistir. Faaliyet
sayilart karsilastirildiginda (Sekil 4.23. de verildigi gibi), analiz en fazla isleme sahipken sablon
etiketleme adimi en az faaliyet sayisina sahip oldugu goriilmiistiir. Burada Kumas4 igin
faaliyetlerin siireleri karsilagtirilmistir. Sekil 4.24. de verildigi gibi dokuma en fazla siireye

sahipken sablon etiketleme ve iplik stok kontrolii adimlari en az siireye sahiptir.

Faaliyet sayisi (Adet)

= Mamiuil Kumas Kalite Kontrolii
S Boya-Terbiye Prosesi
o Ham Kumas Kalite Kontroli
o0 Dokuma

~ Dokuma imalat Formu Hazirlama

Teknik Tahlil Formu Hazirlama

Ana Faaliyet Adi
6

0 Sablon etiketleme
< Sablon Dokuma
) iplik Stok Kontrolii

~ CAD hazirlama

— Analiz

o
v

10 15 20 25 30

Sekil 4.25. Kumas4 igin etiit ¢coziimleme
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Faaliyetlerin Toplam siiresi (dk)

- Mamiil Kumas Kalite Kontrolii |
S Boya-Terbiye Prosesi ||
o Ham Kumas Kalite Kontrolli ||
= pokuma - [
& ~ Dokuma imalat Formu Hazirlama |
g
T © Teknik Tahlil Formu Hazirlama |
&
g i Sablon etiketleme |
< sablon Dokuma |
™ iplik Stok Kontrold |
~ CAD hazirlama ||
— Analiz [

0,00 200,00 400,00 600,00 800,00 1000,001200,001400,001600,00

Sekil 4.26. Kumas4 i¢in etiit ¢oziimleme

Tez calismasinda birbirinden farkli dort dis giyimlik kumas icin yapilan etiitlerde, dort
kumas icin de faaliyet siirelerinin karsilastirmas1 yapilmstir. Sekil 4.26. da verildigi gibi Kumag4
en fazla faaliyet siirelerine sahipken Kuamgl ve Kumas2 en az faaliyet siirelerine sahiptir. Etiit
yapilan dort kumas icin de faaliyet sayilarinin karsilagtirmast yapilmigtir. Sekil 4.25. da verildigi

gibi Kumas4 en fazla faaliyet sayisina sahipken Kumas1 en az faaliyet sayisina sahiptir.
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Faaliyet sayisi (adet)

118
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112
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108

106

Kumasl Kumas2 Kumas3 Kumas4

Sekil 4.27. Kumaslar i¢in genel degerlendirme-Faaliyet sayis1 (adet)

Faaliyetlerin toplam siresi (dk)
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1111
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Sekil 4.28. Kumaslar i¢in genel degerlendirme-Faaliyetlerin toplam siiresi (dk)

93







5. SONUCLAR

Caligma kapsaminda dig giyimlik kumaslarda en ¢ok kullanilan kumas konstriiksiyonlari
secilmistir. Konstriiksiyon se¢imlerinde farkli gramaj, farkli iplik numaralari, farkli 6rgii gibi farkl
teknik oOzellikler secilerek miisteriden numune siparisi gelmesi durumunda 4 ana proseste
faaliyetler ve siire Olgiimleri yapilmistir. Calisma sonunda; kumaglarin hi¢ makine beklemesi
olmadig1 diigiiniilerek 4 kumas i¢in 110-120 adet faaliyet ortalama 33-42 saat siirerken bir giinde 3
vardiya goz Onilinde bulundurularak 4-5 vardiyada tamamlanmaktadir. Miisteri beklentisine gore
farkli bitim islemleri kullanilmis ve bu kumaslar arasindaki siirede farklilik gdstermistir. Tiim
bunlar goz oniinde bulundurularak yapilan ¢alisma miisteriye verilecek hem numune hem de siparis
terminlerinde oldukga biiyiik bir 6neme sahiptir.

En fazla siireye sahip ilk ii¢ proses incelendiginde; dokuma islemi ortalama 18-24 saat (3
vardiya), sablon dokumasi ortalama 5-10 saat (1 vardiya), boya-terbiye asamasi 4-6 saat (1 vardiya)
siirmektedir. Proses faaliyetlerinde siirenin artmasinda islemler arasindaki mesafeler de etkili
olmustur. Mevcut mesafelerin kisalmasini ve terminin de kisalmasini saglayacaktir. Prosesler

arasindaki mesafelerin diisiiriilmesi i¢in iyilestirme ¢aligmalarina odaklanilabilir.
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