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Diinya ticaretinde ©nemli bir yere sahip olan hazir giyim sektOriiniin
kiiresellesen bu ortamda kendini teknolojik ag¢idan yenilemesi ve/veya gelistirmesi
zorunlu hale gelmistir. Hazir giyim sanayi, giderek artan bir rekabet ortami
icerisinde moda, tasarim, iiretim esnekligi, organizasyon, zaman ve {iriin kalitesi gibi
dinamiklerin yogun baskis1 altinda kalmistir. Bu durum, sektoriin yeniden
yapilanmasinda da itici bir gii¢ olarak goriilebilmektedir.

Bu ¢alismada, hazir giyim isletmelerinden gomlek, pantolon ve ceket iiretimi
yapan i yerleri secilerek, normal bir atdlye ile modern bir isletmede yapilan
tiretimler sirasindaki is akist incelenmis, iiretim sirasinda kullanilan makine ve
otomatlardan alman etiit degerleri ile karlilik hesabi yapilmistir. Kullanilan bu
teknolojilerden hangilerinin verimliligi arttirdigina karar verilmeye calisilmistir.

Hazir giyimde kullanilan CAD-CAM sistemlerinin, modern makinelerin
ve/veya otomatlarin, tiretim kalitesini ve verimliligi arttirdig, isgiicii ve zamandan
karlilik sagladigi tespit edilip, isletmeler i¢in gerekliligi belirtilmistir. Fakat bu
sistem veya makinelerin ilk yatirnm maliyetlerinin yiiksek olmasi karsisinda, kiigiik
ve orta Olgekli isletmelerin bu teknolojilere ayak uydurabilmesinin zaman aldig
goriilmiistiir.

Anahtar Kelimeler: Hazir giyim, Verimlilik, Cad-Cam, Otomat



ABSTRACT
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INVESTIGATION OF THE EFFECTS OF
TECHNOLOGIES USED IN READY-MADE
CLOTHING INDUSTRY ONPRODUCTIVITY
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Ready- made clothing sector having an important place in the world trade has
to develop and renew itself from the technological aspects in the global textile
industry. Apparel industry which has to withstand against conditions of competition
affected from fashion, conception, production flexibility, organization, time and
product quality. On the other hand, these factors are the pushing forces to construct
and renew the sector.

In this study, shirt, trousers and jacket companies are selected and processes
of classic and modern apparel companies are investigated and these items are
produced, one in a classic company and the other in a modern company, to compare
the time of manufacturing and productivity of the machines they used. i.e. a shirt was
manufactured in a classic company, an another shirt was manufactured in a modern
company. Profitability is calculated with time measurement values that are taken
from machines and automates. Determination of the productivity has been obtained
and compared for different technologies.

In conclusion, Cad-Cam systems, modern machines and automates increase
production quality and productivity. They have the advantages for workforce and
product time. But, small companies do not prefer using these technologies due to the
high investment cost.

Key words: Apparel, Ready-made clothing, Productivity, Cad-Cam, Automates
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1.GIRIS Giilnur OZDEMIR

1. GIRIS

Hazir giyim sanayi, insanlarin giysi ihtiyaclarini seri iiretimle karsilayan,
giiniimiiziin provaya zaman ayiramayacak kadar ¢ok ugrasisi olan insan i¢in kolay ve
ucuz giyim elde etme olanagi saglayan bir sanayi dalidir (Bayraktar,1996).

Giyim; insan viicudunun topluma, doga sartlarma, kisinin yapisina yer ve
zamana gore sekillendiren giysilerin biitiiniidiir.

Hazir giyim i¢in yapilan bazi tamimlar su sekildedir; istatistik verilerden
yararlanarak bulunan ortalama Olgiiler esas alinarak, seri halde iiretilen ve alicinin
Olciilerine gore satilan esyalarin tiimiinii kapsamaktadir. Hazir giyim, insanlarm giysi
Ihtiyaclarini fabrikasyon iiretim yolu ile karsilayan sanayi dalidir. Hazir giyim, giiniin
modasinin zelliklerini tasiyan, ¢ogunlukla ucuz ve pratik giyim seklidir. insanin
giyimde hangi modeli, hangi kumasi, kime, ne zaman, kaca diktirecegi sorunlarina
¢Oziim getirmis, insanlara gérme, begenme, deneme ve o anda giyebilme rahatligi ve
zevki saglamis bir giyim tarzidir (Sagdik ve Vural,1996).

Konfeksiyon kelimesi ise, Latince bir kelime olup, dis giyim, i¢ giysi, ev
tekstili ve endiistriyel tekstil iiriinlerinin fabrikasyon olarak iiretimi i¢in kullanilan bir
deyimdir (Giimiis ve Ustiin,1994). Ancak bu iki kelime son zamanlarda birbiri yerine
kullanilmaktadir.

Giyimin bir sanayi dali haline geldigi ilk donemlerde, giyim ihtiyacinin
karsilamas1 amaciyla az sayida model ile kitlesel iiretim gerceklestirilirken
giiniimiizde farkli hacimlerde iiretim cok ¢esitli model ile gergeklestirilmektedir.
Bunun nedenleri toplumda giyime olan doygunluk nedeni ve giyimin artik bir ihtiyac
olmaktan cikip zevk haline gelmesiyle birlikte bu talebi karsilayacak {iretici
isletmelerin artmasi, teknolojideki degisimle paralel iiretim sistemlerinin de
degismesi gibi sebeplerde aranabilir.

Diinya ticaretinde énemli bir yere sahip olan hazir giyim sektorii kiiresellesen
ortam sartlarinda ve giderek artan bir rekabet ortami icerisinde moda, tasarim, {iretim
esnekligi, organizasyon, zaman ve iirlin kalitesi gibi dinamiklerin yogun baskisi
altinda kalmistir. Bu baski bir anlamda sektoriin yeniden yapilanmasinda da itici gii¢

olmustur (Sagdik ve Vural,1996).
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Son yillarda en biiyiik hazir giyim pazar1 olan geligmis iilkelerde gelir diizeyi
yiiksek insan sayisinin artmasi, siirekli degisen moda, kisisel zevk ve stilin 6neminin
artigr tiiketici davramiglarinin 6n plana c¢ikmasi tekstil iiretim yapisinda da bir
degisikligi gerektirmektedir. Sektorde yasanan yeniden yapilanma siirecinin en
onemli bilesenleri, yeni teknolojilerin kullanim1 ve yeni fason firma/ana firma iliski
ag1 konularinda yogunlagsmaktadir. Hazir giyim sanayinde yeniden yapilanma
konusunda ©nemli atilim yeni yonetim, Orgiitlenme ve pazarlama teknikleri ile
gergeklestirilmektedir. Diinyada kiiresel rekabet iiriin fiyatindan, zaman, esneklik ve
stil kistaslarina dogru kaymaktadir. Tiirkiye'de yeni iirlin hazirlama siiresinin, oncii
firmalarda dahi uluslararas1 rakiplerinin ii¢ katin1 buldugu belirtilmektedir; ancak,
temel pazarin AB olmasi, pazara cografi yakinlik, pazarlama birimlerinin bu
ilkelerde kurulmast ve tasimacilik sektoriiniin gelismesi gibi unsurlar Tiirk
firmalara belli iistiinliikler saglayabilmektedir. Hazir giyim sanayinin yeni {iretim
teknikleri ve yeni orgiitlenme ve yonetim tekniklerini uygulamasi rekabet giiciinii
kaybetmemesi icin bir gereklilik olarak karsimizda durmaktadir (TUSIAD,2006).

Yeni bir teknolojinin iiretim kapsamina girmesiyle {iiretim miktarindaki
artislar olacagi gibi, kullanilan hammadde miktar1 ve isgiiciiniin azalmasiyla {iriin
maliyetlerinde de diismeler goriilebilir. Bununla birlikte aym1 maliyetle iiretilen
tiriinlerin kalite diizeyleri de artis gosterir.

Dikimhane iscisinin durmasi ve zaman kaybetmesi, makinenin durmasindan
daha pahaliya mal olacaktir. Bagka bir anlatimla maliyetler, ancak is¢iligi
kolaylastirici, birim iiretim siiresini ve malzeme giderlerini diisiiriicii onlemlerle
azaltilabilir. Bu nedenlerden dolayr hazir giyim sanayinde alaminda bazi teknik
olanaklar gelistirilmistir (Sagdik ve Vural,1996).

1968 yilinda ilk konfeksiyon ihracatim yapan iilkemiz icinde, bilhassa
Avrupa Toplulugu tiyesi gelismis iilkeler 6nemli bir pazar olmustur. Ancak son
yillarda;

— Ayni pazara giren ¢ok sayida rekabetci iilkenin olmasi
— Geligmis iilkelerinin otomasyona giderek maliyetlerdeki iscilik payim1 azaltma
yolu ile i¢ liretimi fiyatsal olarak cazip hale getirme ugrasilari

— Tiiketicilerin genel harcamalar1 i¢inde, giyim payinin azalmasi ve
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— Tiiketicilerin daha kaliteli moda degismelerine uyum saglayan iiriinleri
tercih etmeleri nedenleri ile ihracat zorlagsmistir.

Bunlara ragmen gelismis iilkeler, heniiz i¢ tiiketimi karsilayabilmek icin
ithalat yapmak zorundadirlar. Ancak ithalati da, rekabeti fazla olan bir ortamda
alict olmak avantajina sahip olduklarindan, esnek ve kumanda edebilecekleri
kapasiteyi saglayan, problemsiz imalat olanagt (kontenjansiz, kotasiz ve
glimriiksiiz) yaratan, cografi yakinligi bulunan, fiyat, kalite ve teslimatta

siirekliligi garanti eden iilkelerden yapmaktadirlar.

Tiirkiye'de tekstil sanayi, iilkenin dikkatle iizerinde durdugu ve son yillarda
ihracattaki payr ve istihdam olusturucu etkisiyle birinci derecede Onem verdigi
lokomotif niteligini kazanmis bir sektor durumundadir. Hazir giyim sanayi, niifusun
hizla artig1 sonucu insanlarin gecimlerini saglamak amaciyla kendilerine is imkanlari

bulduklar yeni ¢alisma alanlarindan biri oldugu bilinen bir gercektir.

Bu nedenle giyim sektoriiniin ¢ok sayidaki igsizden bir kismina sundugu hazir
is olanaklarinin yok edilmemesi gerekmektedir. Ciinkii bugiin hazir giyim sanayinin
is alaninda kargilastigi giicliikler yiiziinden maliyetleri ¢ok yiikselmektedir. Yine uzun
vadede koruma tedbirlerinin is giiciiniin sermayeyle ikamesi sonucunu dogurarak
istihdamin azalmasina yol agmasi da goz ardi edilemez konulardan biridir (Giimiis ve
Ustiin, 1994).

Son yillarda, Hazir Giyim {iiretiminde biiyiik gelismeler olmakta, yeni {iriin
tasarim1 ve gelistirilmesi onem kazanmakta ve {iriiniin hayat seyrinde devamli kisalma
egilimi goriilmektedir ( Karaman, ve ark, 2000). Konfeksiyon sektorii, bilyiik bir teknolojik
yenilenme siireci igerisinde yol almaktadir. Bu siirecte konfeksiyon is akisi igerisinde
otomasyona gidilmeye caligiimaktadir.

Bu caligmada amag; teknolojinin biiyiik bir hizla ilerledigi giiniimiizde hazir giyim
sanayinde ne gibi yenilikler oldugunu arastirmak, iilkemizde ve Adana ili'ndeki hazir giyim
isletmelerinin mevcut durumlarini ortaya koymak, gomlek, pantolon ve ceket {iretimlerinin
yapildigt modern olan ve olmayan isletmelerdeki is akiglarim belirlemek ve kullamlan
makine ve otomatlarin verimlilige etkilerini, “Basa Bas Noktas1 (Kritik Nokta)” analiz
yontemi kullamlarak tespit etmektir. Ayrica hazir giyimde kullanilan Cad-Cam sistemlerinin
kullamim mantiel yontemlerle karsilastinlarak, verimliligi ortaya konmaya ¢alisiimistir.
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Yiiksek lisans tezinin ikinci boliimiinde, hazir giyimde teknolojik yeniliklerle ilgili
daha ©nce yapilan cahismalar hakkinda bilgi verilmistir. Ugiincii boliimde, hazir giyimin
diinya ve Tiirkiye'deki ihracat ve ithalat durumlar ortaya konulmaya cahsilmistir. Dordiincii
boliimde, hazir giyim iiretim agamalar ve kullanilan makine ve otomatlar hakkinda bilgilere
yer verilmistir. Besinci boliimde, CAD-CAM sistemlerinin genel yapist hakkinda genel
bilgiler verilmeye calisilmigtir. Altinci boliimde, verimlilik ile ilgili temel bilgilere yer
verilmigtir. Yedinci boliimde, kullanilan Materyal ve Metotlar hakkinda bilgiler verilmistir.
Sekizinci boliimde, Adana'daki hazir giyim igletmelerinin mevcut durumlar ortaya
koyulmaya cahsilmistir. Dokuzuncu béliimde, secilen gomlek isletmelerinde iiretim ve
kullamlan makine otomatlar hakkinda bilgilere yer verilmistir. Onuncu béliimde, secilen
pantolon isletmelerindeki iiretim akis1 ve kullanilan makine ve otomatlara yer verilmistir. On
birinci boliimde, ceket {iretimi ve iiretim asamasinda kullanilan makineler anlatimustir. On
ikinci boliimde secilen gomlek isletmesinde-on tigiincii boliimde pantolon igletmesinde-on
dordiincti boliimde ceket isletmesinde kullanllan makine veya otomatlarin verimlilik
hesaplamalart yapilmis iki isletme arasindaki makine ve i giicii agisindan verimlilikleri
incelenmistir. On besinci boliimde, secilen isletmelerde CAD-CAM sistemlerinin kullanimi
ve avantajlarma yer verilmistir. On altic1 boliimde, iilkemizde ve Adana Ili'ndeki hazir
giyimin mevcut durumu degerlendirilmeye ¢alisilmus, Adana ili'ndeki hazir giyim firmalari
degerlendirilmistir. Segilen gomlek, pantolon ve ceket isletmelerinde kullanilan modern

makine veya otomatlarn avantaj ve dezavantajlari incelenmistir.
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2. ONCEKIi CALISMALAR

Ercan (1990), giysi tasarimi i¢in 3D veri tabanini olusturmak icin bilgisayari
yardimci olarak kullanmak miimkiin oldugunu belirtmistir. Bir giysi kalip tasarimi
icin gerekli olan islem 3D kiirsor hareketinden tam olarak yararlamilarak su
adimlardan olusur.

- Bir kalibin bir kenarinin geometrisini kontrol eden noktalarin belirlenmesi
- Bir kalibin bir kenarin1 tanimlayan noktalarin se¢imi
- Bir giysi kalibim1 olusturan kenarlarin se¢imi

Giysi ve viicudu tamamen tanimlayan 3D veri tabanindan kalibin tasarim
asamasinda yararlanilir.

Kurumer (1991), konfeksiyonda organizasyon ve planlamanin ne derece
onemli oldugunu belirterek, her zaman ihtiya¢ duyulan temel zamanlarin nasil elde
edilip toplanabilecegini ve planlamada nasil kullamilabilecegi konusunda MTM
(Method's Time Measurement) standart verilerine benzetilen bir yontemle
kesimhanede kullanilabilecek bir model gelistirmistir.

Obuchi ve Ozerdag (1996), programli dikis makinelerinin etiketlerde,
degisik kopgalarda, pantolon pilelerinde, gozlii iliklerde, deri seritlerde, kiiciik
parcalarda kullanimu ile ilgili gelismeler hakkinda calisma yapmistir. Bu makinelerin
operasyon ya da is bittiginde miisteri genellikle makine icin yeni kullanim alni
bulabilecegini ortaya koymustur.

Kog¢ ve Sabir (1997), iilkemizde secilmis baz1 illerin konfeksiyon iiretim ve
makine parkini incelediklerinde; bu illerin iilke ekonomisine dnemli Ol¢iide katkida
bulunduklarimi fakat bu durumun devam edebilmesi icin iiretimde, kreasyon- marka-
kalite ve pazarlama faktorlerinin fiyati belirledigi katma degeri yiiksek iirtinlerin
secilmesi gerektigini belirtmislerdir.

Giimiis (1997), uluslar aras1 pazarlar i¢in iiretim yapan Tirk hazir giyim
isletmelerinde moda tasarimi caligmalarinin sektorel olarak incelenmesine iligkin
yaptig1 calismada Tiirk hazir giyim sektoriinde basart moda tasarim c¢aligmalan ile

ilgilidir demistir. Uluslararasi pazarlardaki moda degisiminin yakindan takip edilerek
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degisimin gelecekteki yoniin tespit edilmesi icin hazir giyim isletme yoneticilerine
yurt dis1 pazarlarda siirekli arastirma igerisinde olmalidir.

Unal (1999), otomat ve klasik dikis makinelerinden etiit degerleri almis ve
karhilik hesab1 yaparak hangi teknolojinin hangi isletme i¢cin daha uygun olduguna
karar vermeye calismistir.

Tek (2000), tekstil ve konfeksiyon sektoriinde faaliyet gosteren bir isletmenin
yapisim inceleyerek modernizasyon ¢aligmalarini anlatmustir. ilk etapta isletmenin
yapis1 incelenmis daha sonra kesim- dikim- dikim sonrasi kalite kontrol- iitii- {itii
sonrasi kalite kontrol- kolileme boliimlerini ayr1 ayr1 anlatilmistir. Her boliimdeki
makine parkuru ve mevcut sistemler incelemis, yeni alternatifler getirmistir.

Topcu (2004), bilgisayar teknolojisinin kalip hazirlama, model uygulama,
kalip serileme, pastal resmi hazirlama islemleri ile iiretimde serim ve kesim
islemlerine katkisinin arastirmis ve CAD-CAM sistemlerinin isletmeye isgiici,
zaman ve maliyet olarak katkisini ortaya koymustur.

Kayaalp ve Ondogan (2004), CAD sisteminin giysi kalibi ve kesim plani
hazirligl asamalarinda kullanimi incelemis ve farkli biiyiikliikte firmalar i¢in uygun
olabilecek CAD sistemi konfigiirasyonlar1 onermistir.

Koruca, Koyuncuoglu ve Tunca (2004), kesici sistemlerin genellikle,
tiretim maliyetini diisiirlip, iiriin miktarim1 ya da dinamik kapasiteyi arttirarak {iiriin
kalitesini iyilestirdigi i¢in verimliligi arttirdig1 agiklanir. Ancak, kesici sistemler gibi
yeni teknolojinin entegrasyonundan maksimum faydanin saglanmasi i¢in ortaya
cikacak ergonomik problemlerin de 6nlenmesi gereklidir.

Kiling ve Sener (2004), Tiirkiye'de faaliyet gosteren orta ve biiyiik dlcekli
hazir giyim isletmelerin biiyilk ¢ogunlugunun, makine, iiriin, siire¢, hacim, islem,
rotalama gibi ¢esitli boyutlarda esneklik sagladigi sonucuna ulagmistir. Bu durumda
esnek otomasyon sistemlerinin kullanimi verimliligi artirdiini belirtmistir.

Oktem, Aktuglu ve Ozdogan (2005), konfeksiyon agisindan kalite, giysinin
formu, viicuda oturusu, modeli, kullanilan malzemenin cinsi, iiretim Ozellikleri ve
calisan Kkisilerin yetenekleri kalite kavramimi olusturur. Buna gore; modelde,
malzemede, yontemde, makinede ve is¢cide meydana gelebilecek degisiklikler ile

kaliteyi etkilemek miimkiindiir. Ornegin dikis makinelerine uygulanan otomasyon
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teknolojileri sonucu programli dikis birimleri karmasik modelli dikisleri basariyla
gerceklestirilmektedir. Giivenligi saglamak ve problemi daha kolay saptamak igin

hata kodlama sistemi gelistirilmistir.
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3. HAZIR GIYIM SANAYININ GENEL DURUMU

2005 yilinda kotalarin kalkmasiyla birlikte diinya hazir giyim pazarinda
ozellikle gelismis iilkelerde yogun bir fiyat rekabeti yasanmaktadir. Bu durumla
birlikte diinya tekstil ve hazir giyim pazarlarindaki kosullar degismeye baslamistir.
Firmalarin 2005 oOncesinde sahip olduklar1 tedarik imkanlar1 artik yetersiz
kalmaktadir. Yeni donemde iiriin tedariki yaninda hizmet sunumu da Onem
kazanmistir. Diinya hazir giyim iiretim kapasitesinin talepten iki kat daha fazla
oldugu tahmin edilmektedir. Hazir giyim firmalarinin ithalat¢i ve veya
perakendeci firmalarla siirekli temas halinde bulunmalar1 icin bilgi
teknolojilerini yogun olarak kullanmalari gerekmektedir. Ureticilerin ithalat¢1 ve
veya perakendeci firmalarin tedarik zincirlerine entegre olmalari 6nem arz etmektedir
(Emek ve ark., 2006).

Calismanin bu boliimiinde tilkemizde ve diinyada hazir giyimin durumuna yer
verilecektir. Globallesme siirecinde konfeksiyonda degisimlerden bahsedilecek ve

ihracat ve ithalat bilgilerine deginilecektir.

3.1. Hazir Giyim Sanayinin Diinyadaki Durumu

Diinya hazir giyim sanayinin diinya ticareti i¢indeki pay1, 2004 yil itibaryla
% 2.9 civarinda gerceklesmistir. 2001 yilinda azalan diinya hazir giyim ticareti 2002
yilindan itibaren yiiksek oranda artmistir. Diinya hazir giyim ticareti, 1990 yilinda 106
milyar Dolar, 2001 yilinda 195 milyar Dolar, 2002 yilinda 201 milyar Dolar, 2003
yilinda % 15 artisla 225 milyar Dolar ve 2004 yilinda % 11 artisla 258 milyar Dolar
olarak gerceklesmistir. Diinya hazir giyim ticaretinin son yillarda yiliksek oranda
biiyimesinin ~ bir nedeni  {iretiminin ve  tiiketimin farkli  bdlgelerde
gerceklestirilmesinden kaynaklanmaktadir (Emek ve ark., 2006).

Diinya hazir giyim sanayinin diinya ticareti i¢indeki pay1 2000 yil1 itibari ile
%3.2 civarinda gerceklesmistir. Diinya hazir giyim ticareti 1990 yilinda 108 milyar
dolardan yillik ortalama %6.3 artigla 2000 yilinda yaklasik 199 milyar dolara
yiikselmistir. Diinya hazir giyim ticareti ele alindiginda 1990-2000 doneminde
%84.2, 1990-1998 doneminde %72,2, 1990-1995 doneminde ise %45.7 oraninda
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yiikseldigi goriilmektedir. Yillara gore diinya hazir giyim ticareti dikkate alindiginda
ise 1999 yilinda hemen hemen 1998' deki seviyesinde gergeklestigi, ancak 2000
yilinda %6,9 civarinda arttig1 goriilmektedir (igeme, 2003).

Diinya hazir giyim ticaretinde 1980'de 40 milyar dolar olan diinya hazir giyim
ticareti siirekli olarak artarak 1999'da 186 milyar dolara ¢ikmistir. 2000 yilinda ise
199 milyar dolara yiikselmistir. 1990-2000 doneminde, Asya kitasi iilkeleri hazir
giyim ihracati yillik ortalama %7 oraninda artarak diinya hazir giyim ihracati
icerisindeki pay1 %44'den %45'e yiikselmistir. Bati Avrupa iilkeleri hazir giyim
ihracat1 yillik ortalama %?2 oraninda artarak diinya hazir giyim ihracati i¢erisindeki
pay1 %44'den %29'e gerilemistir. Latin Amerika tilkelerinin hazir giyim ihacati yillik
ortalama %?20 artarak diinya hazir giyim ihracati igerisindeki pay1 %3'den % 11'e
yiikselmistir. Kuzey Amerika iilkelerinin ihracati ise yillik ortalama%?2'ten %5'e
yiikselmistir (DPT,2003). Cizelge 3.1-ve3.2'de Diinya 6rme ve Oriillmemis giyim

ithalatlar degerleri verilmektedir.

Cizelge 3.1.Diinya Orme Giyim Ithalat1 (Milyar Dolar)(Emek ve ark., 2006)

Madde T 5
adde Tanimi 2000 | 2001 | 2002 | 2003 | 2004 ‘7551/)&%

6110-Kazaklar, siiveterler, hirkalar,
yelekler vb. esya (6rme) 31.454| 32.946| 33.297| 36.342| 39.378 8,4

6109-Tisortler, fanilalar, diger i¢
giyim esyast (Griime)

6108-Kadin/kiz ¢ocuk i¢in i¢ ve
gece giyim esyasi (6rme) 6.194 6.082| 6.534 7.601| 8.520 12,1

14.614| 14.943| 15.628| 18.625| 22.336| 19,9

6104-Kadm/kiz ¢ocuk icin takim
elbise, takim, ceket, pantolon vs.
6115-Kiilotlu, kisa; uzun konclu
coraplar, soketler (6riime)
6106-Kadin/kiz ¢ocuk i¢in bluz,
gomlek, gomlek; bluz (6rme)
6111-Bebekler iin giyim esyast 3523|3576 3666 4.136| 4630 120

(Brme)

6105-Erkek/erkek cocuk icin
gomlekler (6rme)

6.195 5.760| 6.074 7.262| 7942 9.4

4.506 4417 4.887 5.710| 6.625 16,0

3.701 3.869| 4.345 4.859| 5.279 8,6

4.419 4.189| 4.056 4281 4451 0.4
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Cizelge 3.1. Diinya Orme Giyim ithalat1 (Milyar Dolar)(Emek ve ark.,
2006)(Devami)

6107-Erkek/erkek cocuk igin i¢ ve
gece giyim esyasi (6rme)

6112-Spor kyafetleri, kayak,
yiizme kiyafetleri (6riime)
6103-Erkek/erkek ¢ocuk icin

2723 2.625| 2.949 3407| 3.662 7,5

2.183 2.106 2.199 2715 3.228, 189

takim elbise, takim, ceket, 2.176 2.199| 2.373 2669 3.218| 20,6
pantolon vs. (6rme)

6114-Diger giyim esyasi (6rme) 1.654 1.698| 1.875 2431 3.040f 25,0
6117-Giyim esyasinin diger

aksesuar1; hazir aksesuar ve 1.505 1.531] 1.695 1.824| 2.222| 218
parcalari (6rme)

6116-Eldivenler (6rme) 1.177 1.143| 1.191 1444 1.695 174

6102-Kadin/kiz ¢ocuk igin dig
giyim (6rme)

6101-Erkek/erkek cocuk igin dis
giyim (Orme)

855 1.033| 1.131 1417) 1.632 15,1

735 634 75 878| 1.054| 201

6113-Emdirilmis, sivanmis
mensucattan Oriilmiis giyim 519 474|381 380 449 18,1
esyasl (0rme)

Toplam| 88.133|  89.226| 92.359| 105.981| 119.36| 126

10
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Cizelge 3.2. Diinya Oriilmemis Giyim Ithalat: (Milyar Dolar) (Emek ve ark.,
2006)

Madde Tanimu 2000 2001 2002 2003 | 2004

%
Deg.

6204-Kadin/kiz cocuk igin
takim, takim elbise, ceket

6203-Erkek/erkek cocuk
icin takim, takim elbise,
6205-Erkek/erkek  cocuk
icin gdmlek
6206-Kadin/kiz ~ ¢ocuk
icin gdmlek, bluz, vs.
6202-Kadin/kiz ¢ocuk igin
dis giyim

30.886 31.955| 33.341| 38.155|43.212] 1373

24.518 23.945| 23.825 26.401(29.308| 11,0

9.371 8.934 8.759 9.90310.680 7,9

7.379 7.413 8.123 8.888| 8.751| -1,5

5.255 5.374 5.902 7.129| 8.174| 14,7

6212-Siityen, korse, korse
kemer, pantolon askisi, ¢orap 5.496 5.348 5.992 6.681| 7.706f 153
bagi, jartiyer
6201-Erkek/erkek  cocuk
icin dis giyim

6211 -Spor, kayak ve
yiizme kiyafetleri vb giyim
6210-Plastik, kaucguk

stvanmis, emdirilmisg 3.373 3.422| 3.174| 3.614| 3.880 7.4
elyaftan hazir giyim esyasi

6.098 5.804| 5.534 6.223| 6.654 6,9

5.323 5.012| 5.185 5.880| 6.461| 199

6217-Giyim esyasinin hazir

teferruat, parcalari, 2.318 2.180 2.066 2.325| 2.395 3,0
aksesuarlart

6208-Kadin/kiz c¢ocuk igin

ic ve gece giyim esyast 2.365 2285 2245 2316 2.207| -47
6209-Bebek icin giyim esyast | 45 1590| 1.e47]  1811| 1928 65
ve aksesuar

6214-Sallar, esarplar, fularlar,

kagkollar, pege ve duvaklar vb 1472 1.248 1.183 1481 1.602 8,1
esya

6207-Erkelderkek gocuk icin 1364 1311 1279|1201 1266 -25
1¢ ve gece glylim esyast

6215-Boyun bagi, papyon

Kravat ve kravatlar 784 757 77 826| 954| 155
6216-Eldivenler 502 472 475 543 617| 135
6213-Mendiller 171 19 159 151 190 261

Toplam| 108.115 107.070| 108.967| 123.620| 135.98| 10,0

11



3. HAZIR GIYIM SANAYININ DURUMU Giilnur OZDEMIR

Genel olarak bakildiginda ozellikle 2005 yilindan itibaren AB, ABD gibi
gelismis iilkelerin tekstil sektoriinde gerilemeler yasanmaktadir. AB ve ABD nin
Cin'in DTO ile yaptign protokoliin 242. paragrafina dayanarak uyguladig
kotalarinda etkisinin sinmirli olacagi beklenmektedir. Bu kotalar s6z konusu
protokole gore 2008 yilinin sonuna kadar uygulanabilecektir. Tarife dis1 engeller,
imtiyaz saglayan ticari anlagmalar, bolgesel entegrasyonlarin hala tekstil ve hazir
giyim ticaretinde 6nemli bir rolii bulunmaktadir.

Bolgesel ticaret akimlarma bakildiginda en yiiksek oranli artislarin Asya
icinde, Orta ve Giiney Amerika'dan Kuzey Amerika'ya, Bagimsiz Devletler
Toplulugu Ulkelerinden Avrupa'ya ve Asya'dan Avrupa'ya gerceklestigi
goriilmektedir (Cizelge 3.3.) (Emek ve ark.,2006).

Cizelge 3.3. Bolgesel Hazir giyim Ihracati (Emek ve ark.,2006

2004
2000-2004 | 2003 2004 (Milyar $)

Avrupa Ici 11 21 11 80.2
Asya'dan K. Amerika'ya 5 11 10 459
Asya'dan Avrupa'ya 8 19 13 309
Asva Ici 5 12 16 29.7
Orta ve Giiney Amerika'dan K.Amerika'ya 4 5 15 11.9
Bagimsiz Devletler Toplulugu Ulkelerinden

Avrupa'ya 9 14 15 1.1

Diinya hazir giyim ihracatinda AB, Cin, Hong Kong, Tiirkiye, Meksika,
Hindistan ve ABD ilk siralarda bulunmaktadir. Cin, AB bir biitiin olarak ele
alindiginda, hazir giyim ihracatinda ikinci sirada yer almistir. AB'yi iilkeler
bazinda degerlendirdigimizde, Cin diinyanin en biiyiik ihracatgisidir. Ulkeler
bazinda hazir giyim ihracatinda 2. sirada bulunan Cin 2004 yilinda 62 milyar
Dolarlik ihracat yapmistir. Hong Kong ise 2004 yilinda 25 milyar Dolarlik
ihracatiyla 3. sirada yer almistir. 2004 yilinda gerceklestirdigi 25 milyar Dolarlik
ihracatin 17 milyar Dolarlik kismimi re-exporttan elde etmistir. Kalan 8.1 milyar
Dolarlik kisim ise, Hong Kong'un yerel iiretimden ihracatini gostermektedir.
Tiirkiye, 2004 yilinda diinya hazir giyim ihracatindaki % 4,3'lik pay ile Hong

Kong'dan sonra dordiincii sirada bulunmaktadir (Cizelge 3.4.).
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3. HAZIR GIYIM SANAYININ DURUMU Giilnur OZDEMIR

Cizelge 3.4. Ulkeler Bazinda Diinya Hazir Giyim Ihracati (Milyon Dolar)
(Emek ve ark.,2006)

' Diinya Ihracatindaki % Yillik % Degisim
Ihracatcilar Pay

2004 | 1980 [1990|2000| 2004 | 2000-04 (2002{2003]|2004
AB (25) 74.921 - -1 27,0 29,0 9 6| 18 9
gﬁfﬁB (25) 19.128 1 - 69 7.4 of 4 13| 11
Cin 61.856 4,0 89| 183 24,0 14 13| 26| 19
Hong Kong, Cin 25.097 - - - - 1| 4 3 8
Yerel Thracat 8.138| 11,5 8,6/ 5,0 3,2 -5 -10 -2 -1
re-export 16.960 - - - - 4 -1 6] 13
Tiirkiye 11.193 0,3] 3,1] 3.3 4,3 14 21| 24| 12
Meksika 7.197 0,0 0,5 44 2,8 4 3] -5 -2
Hindistan * 6.624 7] 23| 3,1 2,8 71 10[ 10 -
ABD 5.059 3,1 24| 44 2,0 -12f -14f -8 -9
Romanya 4.717 03] 1,2 1,8 191 17| 25 16
Endonezya 4.454 0,2 1,5 24 1,7 21 -13 4 8
Banglades 4.442 0,01 0,6| 2,0 1,7 3 70 13
Tayland 4.050 0,7] 2,6| 19 1,6 1 0 1] 12
Vietnam 3.982 0,9 1,5 221 41 35| 12
Gliney Kore 3.391 7,31 7,3 2,5 1,3 -9 -8 -8 -7
Tunus 3.268 0,8] 1,0] 1,1 1,3 10 4 1] 20
Pakistan 3.025 0,3] 09| 1.1 1,2 9 41 22| 12
Ik 15 Ulke 206.318 - -| 78,6 80,3 - - - -

Diinya hazir giyim ithalatinda 6nde gelen iilkelere bakildiginda, bu iilkelerin
aym zamanda kisi basina diisen gelirde de diinyanin 6nde gelen gelismis iilkeleri
oldugu goriilmektedir. 2004 yili itibariyla, AB, ABD ve Japonya diinya hazir
giyim ithalatinin % 85'ini gerceklestirmislerdir. Cizelge 3.5.'de de diinya hazir giyim

ithalat1 bilgileri verilmektedir.
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3. HAZIR GIYIM SANAYININ DURUMU

Giilnur OZDEMIR

Cizelge 3.5. Ulkeler Bazinda Diinya Hazir Giyim Ithalat1 (Milyon Dolar) (Emek
ve ark.,2006)

ithalatcilar Diinya ithalatindaki% Pay Yillik Yiizde Degisim
2004 | 1980 | 1990 | 2000 | 2004 2%30' 2002| 2003 | 2004

AB (25) 121.656 - 39,9 45,0 10 7 19 14
Extra-AB (25) ithalat | 65.863 - - 209 244 11 7 20 15
ABD 75731 16,4 240| 324 280 1 7 6
Japonya 21.687 3,6 7,8 9,5 8,0 -8 11 11
Hong Kong, Cin 17.129 - - - - -2 2 7
gy mevoneli om0l 09 07| 08| 01| 44l -1 38 83
Rusya 5.461 - - 13 20 19| 27 25 13
Kanada 5223| 1,7 21| 18] 19 9 12 16
Isvicre 4.343 3.4 3,1 1,5 1,6 8 15

Gliney Kore 2.747 0,0 0,1 0,6 1,0 20| 38 13
Avustralya 2.667 0,8 0,6 0,9 1,0 9] 11 20 22
Meksika 2580 03| 05 17/ 1,0 8| -5 9| -15
Singapur 20600 03| 08 09 08 21 7 8 6
i(tlﬁglzlt‘)"'“me yomelik o560l 02| 03] 03] 02 o 18] | 12
BAE* 20471 06| 0,5 07/ 08 - 15 15 -
Norveg 1666| 1,7 1,11 06| 06 7| 10 13

Cin 1542 01| 00| 06| 06 71 6 5

Suudi Arabistan * 1.026 1,6 0,7 0,4 0,4 6 13

ik 15 Ulke 250,608 - - 93,7] 930 - - -

Isci iicretlerinin ¢ok diisiik olmasi, 6nemli devlet desteginin olmasi ve

girdilerinin biiyilk kismini i¢ pazardan temin edebilmesi, diinya pazarlarinda Cin'e

biiylik rekabet avantaji saglamaktadir. 2004 yilinda Cin'in kiy1 bodlgelerinde saat
basi iicret 0,76 Dolar iken Tiirkiye'de 2,88 Dolar, italya'da 19,76 Dolardir. Ote

yandan, Cin ekonomisinin son yillarda gosterdigi biiylime performansi nedeniyle i¢

pazarin canli olmas1 bu sektorii daha da gii¢lii kilmaktadir. Maliyet avantajlarini

kaybetmeye baslayan tekstil ve hazir giyim sektoriiniin ekonomilerinde onemli bir

paya sahip iilkeler belirli bir strateji cercevesinde sektorde teknolojik ve

modernizasyon ¢alismalarina baslamiglardir.
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Diinya tekstil ve hazir giyim ticaretine etki eden en 6nemli olaylardan birisi,
Cin'in 11 Aralik 2001 tarihinde DTO'ye 143. iiye olarak girmesidir. Cin bu iiyelikle,
DTO'iin "Tekstil ve Konfeksiyon Antlasmasina tabii olmus ve 2005 yilindan
itibaren kotalarin kaldirilmasiyla Cin'in tekstil ve konfeksiyon ihracati 6nemli oranda
artmistir. Bununla birlikte, 1.5 milyar niifusa sahip olan Cin'de yaklasik 150
milyon civarinda yiiksek gelir diizeyine sahip kitlenin olmasi Cin'i énemli bir
pazar kilmaktadir.

Cin ABD ve AB ile ikili anlasmalar yapmistir. Cin ABD anlagmasina gore,
2009 yilina kadar olan donemde, ABD'nin Cin'den tekstil ve hazir giyim
ithalatindaki artisin pazar1 bozucu etkisi olmast durumunda, ABD korunma
Onlemlerine basvurabilecektir. Bu, Cin'e kota uygulamakta olan tiim iilkeler
tarafindan bagvurulabilecek bir yontemdir. Bu cercevede, ABD ve AB 2005
yilinda Cin'le anlagsmaya vararak bazi kategorilerde Cin'e kota uygulamaya
baslamistir (Emek ve ark., 2006).

Cin 1990 yilinda 9.7 milyar dolar olan hazir giyim ihracatim 10 yillik
donemde 3.7 kat arttirarak 2000 yilinda 36 milyar dolara yiikseltmistir. Bu artisla,
diinya hazir giyim ihracatindaki paymm %9' dan %18' e ¢ikarmay1 basarmistir. Isci
ticretlerini ¢ok diisiik olmasi, 6nemli devlet desteginin olmasi ve girdilerinin biiyiik
kismin i¢ pazardan temin edilmesi Diinya pazarlarinda Cin'e bilyiik rekabet avantaji
saglamaktadir. Ote yandan, Cin ekonomisinin son yillarda gosterdigi biiyiime
performansi nedeniyle i¢ pazarin canli olmasi bu sektorii daha da giiclii kilmaktadir.

(Emek ve ark.,2006).

3.1.1. Diinya Tekstil ve Hazir Giyim Ticaretini Diizenleyen Genel Anlasmalar

Geligmis iilkeler, ekonomik kalkinmanin ileri asamalarina ge¢mis olmalarina
ragmen tekstil ve konfeksiyon sektoriinden ¢ekilmemisler, gelismekte olan iilkelerle
rekabet edebilmek i¢in gerekli tedbirleri zamaninda alarak artan uluslar arasi rekabet
kars1 ulusal sektorlerini korumay1 basarmisladir.

Geligsmekte olan iilkelerden kaynaklanan rekabete karsi gelismis iilkeler,

sektorlerini rekabet edebilir kilmak i¢in, gelismekte olan iilkelerin ihracatina 6nceleri
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tek tarafli daha sonra ikili anlagsmalarla kisitlama getirerek zaman kazanmay1 ve bu
siire igerisinde tekstil ve konfeksiyon sektoriinii rehabilite etmeyi hedeflemislerdir.

Bu nedenlere gelismis iilkeler, dis ticaretin konvansiyonel korunma
araclarindan olan giimriik vergilerini diisiirerek ve miktar kisitlamalarin1 kaldirarak
diinya ticaret hacmini artirmayi, ticarette daha liberal bir ortam olusturmay1 ve
boylelikle global siyasi ve ekonomik krizleri engellemeyi amaclayan GATT
Kurallarm tekstil ve konfeksiyon ticaretine uyarlamaktan imtina etmisler, bu
sektoriin farkl bir ticaret rejimi ile yonetilmesinin yollarin1 aramislardir.

Geligmis iilkeler, diisiik maliyetli iiretici iilkelerden yapilacak ithalatin yerli
sanayilerine zarar verdigini ve piyasa bozucu etkisi bulundugu tezini savunarak
gelismekte olan iilkelerin ihracatlarina onceleri tek tarafli kisitlama getirerek daha
sonra bu iilkeleri iki tarafli goniillii ihracat kisitlama anlagmalar1 yapmaya mecbur
birakmuglardir.

Daha net ifadeyle, bir yandan tekstil makine ithalatinda giimriik vergilerini
kaldirarak diinya ticaretinin gelisecegini iddia edenler ve bu yonde uygulamaya
gecenler, diger taraftan bu makineleri alarak iiretim yapan iilkelerin ihracatlarina
sinirlama getirerek diinya ticaretinin liberallesmesini engelleyen tutum icinde
olmuslardir.

Tekstil ve konfeksiyon ticaretine miktar kisitlamasi getiren ilk anlasma,
1960'da Amerika tarafindan Japonya ve diger gelismekte olan iilkeleri kapsayacak
sekilde, pamuklu tekstil iiriinleri i¢in uygulanmaya baglanmis ve daha sonra, anlagma
kapsamina sentetik elyaf ve yiinlil liriinler de dahil edilerek diizenlemelerin kapsami1
genigletilirken, ihracati sinirlamaya tabi kilinan iilke sayis1 da artmistir.

Her defasinda gegici olmasi niyetiyle getirilen diizenlemelerin ilki, 1961
yilinda uygulamaya koyulmustur. Sadece pamuk iiriinleri kapsamak iizere
uygulamaya koyulan "Uluslar aras1 Pamuklu Tekstil Ticaretine Iliskin Kisa Dénemli
Diizenleme"(Short Term Cotton Arrangement-1961) bu nedenle "Uzun Donemli
Pamuklu Tekstil Diizenlemesi" ( Long Term Cotton Arrangment 1962-1973) adi
altinda 1973 yilina kadar uzatilmistir.

Suni ve sentetik, yiin elyafinin iiretiminde ve ticaretinde gelismekte olan

tilkelerin aldiklar1 payin artmasi, bu iriinlerin de gelismis {iilkelerce kisitlama
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kapsamina alinmasina neden olmus 1974 yilinda "Cok Elyaflilar Diizenlemesi"
(Multifiber Arrangment) diizenlemesi yiiriirliige girmistir. 1986 yilinda yapilan
uzatmada ipek ve bitkisel elyafin da ilavesiyle diizenlemenin kapsami daha da
genigletilmistir.

GATT Cok Elyaflilar Diizenlemesi (MFA 1974-1994), her ne kadar tekstil ve
konfeksiyon sektoriinde giimritkk vergilerinin azalmasina, miktar kisitlamalarinin
goreceli olarak kaldirlmasina imkan saglayarak diinya tekstil ve konfeksiyon
ticaretinin libarellesmesine kismi katkilar saglamigsa da, tiretimlerini son yirmi yilda
onemli oranlarda arttirmayr basarmis, aralarinda iilkemizin de yer aldigi
sanayilesmekte olan iilkelerin diinya tekstil ve konfeksiyon ticaretinden aldiklar1 pay1
sinirlandirmig ve artan rekabetle gelismekte olan iilkeleri birbirine karsi, 6zellikle
konfeksiyon sektoriinde kiyasiya bir rekabete sokmustur.

5 yilik bir dénem ic¢in uygulamaya konulan s6z konusu diizenlemeler,
gelismekte olan iilkelerin itirazlarina ragmen uygulanmaya devam etmis ve tekstil
konfeksiyon ticaretinin GATT kurallarina uyumlastirilmas: siirekli olarak
ertelenmistir.

Uruguay Round miizakereleri sonucu 1995 yili basinda olusturulan Diinya
Ticaret Orgiitii (DTO- Word Trade Organization) Anlasmasi cercevesinde MFA' nin
yerine yiiriirliige giren ATC (Agreement on Textiles and Clothing- Tekstil ve Giyim
Anlagmasi) tekstil ve konfeksiyon iiriinlerine uygulanan kisitlamalarinin 2005 yilina
kadar kademe kademe kaldirilmasim1 ongdren bir anlasma olarak, diinya tekstil ve
konfeksiyon ticaretinin liberallesmesini sekillendiren hiikiimleri igermektedir.

ATC 10y1llik gegis siirecinde, kota uygulayan iilkelerin kotalar1 4 kademede
ve her kademe de artan oranlarda kaldirilmasini 6ngérmektedir.

Teknik olarak ifade edilmek istenildiginde, DTO Tekstil Giyim Anlagmasi
Kademeli Gegis Takvimil990yili miktar bazinda ithalatinin 01.01.1995' de %16'
sina, 01.01.1998" de %17 sine, 01.01.2002"' de %18' ine, 01.01.2005'de geri kalan
%49' a karsilik gelen iiriinlerin serbestlestirilmesine ve Genel Kota Biiyiime
Oranlarinin 1995-1998 yillar arasinda %16, 1998-2002 yillar1 arasinda %25, 2002-
2005 arsinda %27 artmasim Sngormektedir (igeme, 2003).
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3.1.2. Diinya Hazir Giyim Pazarinda Avrupa Birliginin Yeri

Diinya konfeksiyon arzi toplami 2000 yillinda 47.604 milyon euro iken, 2004
yilinda 55.282 milyon euroya ulagmistir. Tekstil arzinda azalis goriiliirken ( diinya
tekstil arz1 toplami 2000 yilinda19.538 milyon euro-2004 yilinda 13.769 milyon euro
dir.) hazir giyimde artis s6z konusudur. Konfeksiyonda Cin ve Tiirkiye tekstilde
oldugu gibi ilk iki tedarik¢isi konumundadir. 2004 yilinda Cin'in pay1 %22,
Tiirkiye'nin ise %15'dir. Ardinda diinya konfeksiyon pazarinda Romanya, Tunus, ve
Fas gelmektedir.

AB konfeksiyon tedarikgisi olarak ilk on siralamasina bakildiginda ise, ilk

ticte Cin, Tiirkiye ve Hong Kong yer almaktadir. (Cizelge 3.6).

Cizelge 3.6. Avrupa Birligi Konfeksiyon Sektoriiniin ilk 10 Tedarikgisi
(Aras, 2006)

Milyon Euro % pay

No | Ulkeler 2000 2001 2002 2003 2004 2004

Diinya 47.604 | 50.056 [ 50.299 | 55.466 | 55.283 100
1 Cin 7.450 | 7.980 8.822 | 10.694 | 12.346| 2233 %
2 Tirkiye 5.322 5776 |  6.720 8.126 8.527 | 1542%
3 Romanya 2.558 3.258 3.597 3.764 3.812 6.90%
4 Banglades 2.567 2.794 | 2.708 3.147 3.810 6.89%
5 Tunus 2.567 2.868 2.879 2.803 2.684 4.86%
6 Fas 2.356 2.624 | 2.586 | 2.488 2.431 4.40%
7 Hindistan 2.005 2.162 | 2.265 2.861 3.067 5.55%
8 Hong Kong 3.104 2554 2274 | 2.032 1.940 351%
9 Polonya 1.826 1.922 1.700 1.749 1.422 2.57%
10 | Endonezya 1.800 1.760 1.438 1.358 1.353 2.45%

AB konfeksiyon pazarmmin ilk on siralamasina bakildiginda ise, ilk iicte

Isvicre, ABD ve Japonya yer almaktadir. (Cizelge 3.7).
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Cizelge 3.7. Avrupa Birligi Konfeksiyon Sektoriiniin i1k 10 Pazar1 (Aras,

2006)

Milyon Euro % pay

No | Ulkeler 2000 2001 2002 2003 2004 2004
Diinya 14.705 | 16.207 | 16.181 | 17.612 | 16.198 | 100.0%
1 Isvicre 2.081 2.261 2.323 2.573 2.597 | 16.03%
2 ABD 2.567 | 2704 | 2312 2484 | 2.408 | 14.87%
3 Japonya 1.435 1.557 1.438 1.386 1.299 | 8.02%
4 Rusya 606 862 965 1.037 1.235 | 7.62%
5 Romanya 551 676 715 727 761 | 4.70%
6 Norveg 646 642 663 713 683 | 4.22%
7 Cek.Cum. 229 257 406 640 693 | 4.28%
8 Hong Kong 534 591 553 500 508 | 3.14%
9 Tunus 444 479 516 511 477 | 2.94%
10 | Polonya 392 428 421 480 499 | 3.08%

Diinya konfeksiyon ihracatt yapan iilkeler arasinda biiyiikk kismi AB
iilkelerinden olusan Bat1 Avrupa iilkeleri %33.6, Asya iilkeleri %42.7, Latin Amerika
tilkeleri %7.1, Kuzey Amerika iilkeleri ise %5.8 pay almaktadir. Cin ve Hong
Kong'un toplam ihracattaki tek basina diinya konfeksiyon ihracatinin %29'unu
olusturmaktadir.

2003 verilerine bakildiginda diinya tekstil ve hazir giyim ihracatinda %30 ile
en biiyiikk pay AB(15) iilkelerinindir (Sekil 3.1). Toplam ihracat icinde Cin'in pay1
ise%20, Hong-Kong'un pay1 ise %9'dur. Tiirkiye %3.8 ile ABD'den sonra besinci
durumdadir. Alt sektor olarak aldiginda ise Tiirkiye tekstil sektoriinde 5. sirada,
konfeksiyonda ise 4. sirada yer almaktadir. 2003 verilerine gore diinya ithalatgi
stralamalarina bakildiginda ise AB ilk sirada, ABD Ikinci, Hong Kong iiciincii,

Japonya dordiincii, Cin ise Besinci sirada yer almaktadir (Sekil 3.2).
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ABD%4,2

Hindistan%
Meksika%2,

Turkiye%3,8 AB(15)

%30

Hong Kong
%9,2

Cin%20

Sekil 3.1. Diinyada Baslica Thracatci Ulkeler( Aras, 2006)

Kanada

Hong kong o2 1

%7,3

76,2 AB(15)

738,9

ABD
%22,7

Sekil 3.2. Diinyada Baslica Ithalat¢1 Ulkeler( Aras, 2006)

Avrupa Birligi tekstil ve konfeksiyon sektorii toplam satiglarinin 2003 yili
itibariyle yaklasik %39'u dis pazarlara yoneliktir. Dis satimlarda agirhik dig

konfeksiyona yoneliktir.

20



3. HAZIR GIYIM SANAYININ DURUMU Giilnur OZDEMIR

3.2. Hazir Giyim Sanayinin Tiirkiye'deki Mevcut Durumu

1980 yilinda uygulamaya konulan ihracata yonelik kalkinma politikalarinin
bir sonucu olarak tekstil ve hazir giyim sektorii hizla biiylimeye baglamis ve bu
tarihten itibaren yatirimlar artmigtir. Tiirk tekstil ve hazir giyim sektorii biiyiik
oranda ihracata yonelik bir sektordiir. Mevcut kapasiteler yurt i¢i talepten oldukca
fazladir. Yaklasik 30 milyar dolarlik iiretim degerinin 18 milyar dolarlik boliimii
ihrag¢ edilmektedir.

Hazir giyim sektorii GSMH, istihdam ve ihracat agisindan Tiirkiye'nin en
onemli sektorlerinden biridir. Tiirk hazir giyim sektorii diinyanin 4. biiyiikk hazir
giyim ihracat¢isi konumundadir. Bugiin, hazir giyim sektorii, iiretim ve
istihdamdaki biiyiikk agirligiyla tilkemiz ekonomisinin lokomotif sektorlerinden

birisi konumundadir (Emek ve ark.,2006).

3.2.1.ihracat Durumu

Hazir giyim ve konfeksiyon sektorii 2006 yili ilk dokuz ayinda 10,34 milyar
dolar degerinde ihracat gergeklestirmistir. 2005 yili es doneminde gerceklestirilen
ihracat ise 10,37 milyar dolardir. Bu degerlere gore, sektor ihracatinda 2006 yili ilk
dokuz ayinda %0,3 oraninda ufak bir diisiis yasanmistir. 2006 yili basinda diinya
hazir giyim ticaretinde yasanan durgunluk, petrol fiyatlarindaki asir1 artislar ve son
aylarda yasanan dalgalanmalar, yeni rekabet ortamindan kaynaklanan zorluklar ve
ana pazarimiz olan AB ekonomisindeki durgunluk dikkate alindiginda, ihracatin
gecen yillara gore performans kaybetmesi bekleniyordu. Yilin ilk aylarinda meydana
gelen beklenmedik oranlardaki diisiisler, yerini besinci aydan sonra bir toparlanmaya
birakmugtir (Cizelge 3.8).

Ulke gruplar1 bazinda sektoriin ihracati incelendiginde, diger OECD iilke
grubu (%-19,4) ve Diger Bolgelerin (%-7,1) gosterdikleri diisiisler disinda, biitiin
bolgelere yonelik ihracatimiz artis kaydedilmistir ( www.itkib.org.tr,2006).

Sektor ihracati son iki yildir tedrici olarak performans kaybi yasamaktadir.
Performans kaybi sektorel paylarda da goze carpmaktadir: toplam ihracat ig¢indeki

pay %19,4'ten %16,8'e; sanayi tiriinleri ihracati icindeki pay ise %28,6'dan %25'e
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gerilemistir. Sektoriin hem genel ihracat hem de sanayi ihracatindaki pay1 gecen yila
gore ii¢ puan lizerinde bir diisiis yasamistir.

2003 yili basindan 2005 yili sonuna kadar, ivme kaybetmesine ragmen,
ihracat mutlak rakam olarak hep artmisti. Ancak 2006 yilinin basindan baglayarak
mutlak rakam olarak da bir azalis baslamistir. Ornegin, 2004 yilinda sektoriin ihracat
artist %13.7 iken, 2005 yilinda %4.7'ye gerilemis ve nihayet 2006 yili ilk ii¢
ceyreginde %0,3 oraninda diisiis kaydetmis durumdadir (www.itkib.org.tr, 2006).

Cizelge 3.8. Aylar Itibariyle Hazir gi'yim‘ihracat Kaydi
2005-2006 Ocak-Eyliil(ITKIB,2006)

Birim: 1000 $
2005 2006 Degisim
%
Ocak 1.073.887 936.289 -12,8
Subat 1.154.741| 1.118.368 -3,1
Mart 1.282.302| 1.274.936 -0,6
Nisan 1.139.394| 1.027.535 -10
Mayis 1.043.115] 1.111.242 7
Haziran 1.136.766| 1.268.759 12
Temmuz 1.227.683| 1.230.579 0
Agustos 1.132.075] 1.209.409 7
Eyliil 1.177.441| 1.212.221 3
2005 m2006
1.400.000
1.200.000
1.000.000 +
800,000 1+
00,000 T
400.000 1+
200.000 T
0
d? o & 2+ \‘9 ‘5'!" \“@ “?
% e- - Q@‘P A5

Sekil 3.3. Aylar Itibariyle Hazir giyim Ihracat Kaydi
2005-2006 Ocak-Eyliil(ITKIB, 2006)
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Son yillarda uluslararasi piyasalarda meydana gelen gelismeler sonucu olusan
fiyat erozyonu ve Tiirkiyenin diger sanayi dallarimin gosterdigi yiiksek ihracat
performansi nedeniyle, hazir giyim ve konfeksiyon sektorii ihracatta ilk siradaki
yerini koruyamamistir. Tasit araglar1 ve yan sanayi sektorii 11 milyar dolarlik ihracat
ile ilk siray1 alirken, demir celik {iriinleri 6,2 milyar dolarlik ihracat gergeklestirerek
iclincii siraya yerlesmistir .

Ihracat performansi acisindan bir degerlendirme yapildiginda, sektoriin
performansinin Tiirkiye toplam ihracatinin ve sanayi sektorii ihracatinin gerisinde
kaldign gozden kagmamaktadir. Ornegin, 2006 ilk dokuz aymda toplaminda,
Tiirkiye'nin ihracatt %15, sanayi iiriinleri ihracati %14 artis gosterirken, hazir giyim
ve konfeksiyon sektorii ihracati %0,3 oraninda diismiistiir. Son yillarda tedricen
performansi diisen hazir giyim ve konfeksiyon sektorii, Tiirkiye genel ihracatindan
aldigr %16,8'lik pay ile sektorler arasinda tasit araglart ve yan sanayi sektoriinden
sonra ikinci olmustur. Ancak, sektoriin i¢inde bulundugu maliyet kosullar1 ile
diinyadaki rekabet kosullar1 dikkate alindiginda gosterilen performansin
kiiciimsenmemsi gerektigi anlagilacaktir (www.itkib.org.tr, 2006).

Avrupa Birligi (25) % 76 pay ile hazir giyim ihracatimizdaki en biiyiik pazar
olma ozelligini korumaktadir. 2005 yilinda AB'ye gerceklestirilen hazir giyim
ihracati 8.7 milyar Dolar olarak gerceklesmistir. Diger OECD Ulkeleri Toplanu (ABD,
Kanada, 1svigre vb), %9,8, Ortadogu Ulkeleri Toplamu (S. Arabistan, Israil, Kuveyt vb.)
%?2.1 olarak degismistir (Cizelge 3.9.).

Gergeklestirilen ihracat performansinda, ihracatin %76,1'inin yoneldigi AB
tilkeleri belirleyici durumdadir. AB(15)'e yonelik ihracat %0,3 artarken, AB(10-yeni
AB)'ye yonelik ihracat artist ise %37,5 oraninda olmustur. Boylece AB-25'e yonelik
ortalama artis %1 diizeyinde olmustur. Eyliil aymna kadar siirekli diisiik ¢ikan AB
iilkelerine yonelik ihracat ilk defa artis saglamistir (Cizelge 3.10.).

Bu pazarda gbze carpan en Onemli nokta ve hazir giyim performansini
belirleyen hususlardan biri, toplam hazir giyim ihracat pazarimizin %25'ini olusturan
Almanya'da 2004 yilindan itibaren goriilen durgunluk ve ivme kaybimin devam
etmesi ve Ocak-Eylill doneminde %6,7 gibi bir diisiis yasanmasidir. AB iilkeleri

arasinda diger 6nemli iki pazarimiz olan Fransa(%6,4) ve Hollanda (%4) ayn1 trendi
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izlenmistir. 1spanya (%35,6), Irlanda(%16,4), Danimarka(%9,8) ve 1talya‘ya (%13,2)
yonelik ihracat biiyiik artislar kaydederek bu bolgedeki toparlanmaya biiyiik katki
saglamislardir (itkib, 2006).

Cizelge 3.9. Bashca Ulke Gruplan Itibari Ile Tiirkiye Hazir Giyim IThracat Kayd
(Itkib, 2006)

Ocak -Eyliil | Konf'da | Ocak -Eyliil | Konf'da |~ o'
1000$ Pay % 1000$ Pay % %o

Degisim

AB Ulkeleri Toplam 7.792.826 752 7.868.083 76.1 1.0

Diger OECD Ulkeleri

Toplanu (ABD,Kanada, 1.253.967 12,1 1.010.646 9.8 -194

Isvicre vb)

Diger Avrupa Ulkeleri Toplami

(Romanya, Bulgaristan, 89.380 0,9 179.723 1,7 101,1

Makedonya, KKTC)

Eski S.S.C.B Ulkeleri

Toplami (Rusya Fed., 202.737 2,0 248.463 2.4 22,6

Azerbaycan, Ozbekistan vb)

Ortadogu Ulkeleri

Toplamu (S. Arabistan, 186.303 1.8 217.743 2.1 169

Israil, Kuveyt vb)

Afrika Ulkeleri

Toplam (Misir, Tunus, 158.324 1,5 171.814 1,7 8,5

Cezayir, GAC vb)

Diger Asya Ulkeleri (Cin,

Hindistan, Malezya, 20914 0,2 23.140 0,2 106

Tayvan vb)

?lger Ulkeler ve Bolgeler 662.953 6.4 615.623 6,0 a1

oplami1
E‘;‘;‘;‘“ Hazr Giyim Thracat 10.367.404 100 10335235 100 03
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Cizelge 3.10. AB Ulkelerine Tiirkiye'nin Hazir Giyim Ihracat Kayd (itkib, 2006)

2005 Toplam 2006 Toplam %
Ocak -Eyliil| Konf'da | Ocak - |Konf'da|Degisim
Eyliil
1000$ Pay% 1000$ Pay% %
Almanya 2.768.960| 26,7 | 2.584.342 25,0 -6,7
Avusturya 102.837 1,0 106.827 1,0 3,9
Belgika 180.835 1,7 182.035 1,8 0,7
Danimarka 278.548 2,7 305.724 3,0 9,8
Finlandiya 33.791 0,3 28.728 0,3 -15,0
Fransa 778.772 7,5 728.715 7,1 -6,4
Hollanda 688.209 6,6 660.768 6,4 -4,0
Ingiltere 1.651.120 15,9 1.699.129 164 2,9
Irlanda 55.738 0,5 64.904 0,6 16,4
Ispanya 397.836 3,8 539.313 5,2 35,6
Isvec 180.277 1,7 173.969 1, 3,5
Italya 436.823 4,2 494.541 4,8 132
Litksemburg 2.084 0,0 1.164 0,0 -44.1
Portekiz 8.052 0,1 7.070 0,1 -12,2
Yunanistan 96.953 0,9 109.363 1,1 12,8
AB (15) Ulkeleri Toplanu 7.660.835 73,9 7.686.592 74,4 0,3
Cek Cumbhuriyeti 41.209 0,4 53.925 0,5 30,9
Estonya 40 0,0 57 0,0 42,5
Diger Bolgeler 3.729 0,0 4.894 0,0 31,2
Letonya 4.225 0,0 7.966 0,1 88,5
Litvanya 7.810 0,1 6.073 0,1 22,2
Macaristan 18.014 0,2 30.208 0,3 67,7
Malta 1.846 0,0 1.610 0,0 -12,8
Polonya 35.369 0,3 53.387 0,5 50,9
Slovak Cumh. 4.698 0,0 10.237 0,1 117,9
Slovenya 15.051 0,1 13.134 0,1 -12,7
Yeni AB Toplam 131991 13 181491 18 375
AB (25) Toplam 7.792.826 75,2 7.868.083 76,1 1,0
Tiirkiye Hazirgiyim ve
Konfeksiyon fhracati 10.367.404 100 |10.335.235 100 -0,3
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ABD, Kanada ve Japonya gibi iilkelerinin yer aldig1 diger OECD iilkelerine
yonelik ihracatta gecen yil oldugu gibi bu yilin ilk dokuz ayinda da diisiisler
yasanmistir. Bu diisiis biiyiik olciide ABD'ye yonelik ihracattaki diististen(%22,1)
kaynaklanmaktadir. Bu diisikk performansin gerisinde, yeni rekabet kosullarinin
getirdigi siddetli fiyat rekabeti sonucu yasanan fiyat erozyonu ve ABD'nin
Tiirkiye'ye olan cografi uzakligi gibi faktorler yatmaktadir.

Hazir giyim ve konfeksiyon ihracatinda oransal olarak fazla bir yer tutmayan
Diger Avrupa iilkelerine yonelik ihracat artis1 %101,1, Eski SSCB iilkelerine yonelik
aris Rusya Federasyonu(%30), Kazakistan'a(%127,9) yonelik gerceklestirilen
yiiksek artislara bagli olarak %?22,6 olmustur. Ortadogu iilkelerine yonelik ihracat
%16,9 oraninda artarken, Asya ilkelerine yapilan ihracat artist ise %10,6
diizeyindedir.

Bu pazara yonelik ihracat performansini olumsuz etkilemesi diisiiniilen
faktorlerin baginda, AB alicilarinin ucuz olan Cin mallarina yonelmesi gelmektedir.

Bu pazarda, diger onemli bir nokta ise, 2005 yilinda 6nemli oranda artig
saglanan Finlandiya(%15 diisiis) ve Ingiltere(%2,9) pazarlarinda goriilen gerilemedir
(gecen yil aym1 donemde sirasiyla %37,4 ve %11,8 artis saglanmisti).

2006 yil ilk dokuz ayinda dokuma konfeksiyon ihracatinda %4,9 ve denim
pantolon ihracatinda ise %6,8 oraninda bir diisiis yasanmigtir. 2005 yili boyunca
toplam hazir giyim ihracatinin artmasinda bir lokomotif goérevi yapan denim
pantolon ihracati, 2006 yilinda tam tersi bir istikamette gelisme gostermistir.

2006 yili ilk dokuz aylik verilere gore, birim ihrac¢ fiyatlarimiz gecen yila
kiyasla dokuma ve hazir esyada diiserken, 6rme konfeksiyonda yiikselmistir.
Maliyet artislart ve doviz kurlart acisindan Tiirkiye hazir giyim ve konfeksiyon
sektorii son yillarda olumsuz bir tablo ile karsilasirken, son aylarda doviz kurlarinda
yasanan artiglar sektorii az da olsa gelecek icin umutlandirmistir. Yapilan analizde,
doviz ve maliyetler arasindaki olumsuz tablonun son aylarda meydana gelen
gelismeler nedeniyle, bir toparlanma siirecine girdigi sonucuna varilmigtir
(www.itkib.org.tr, 2006).

AB'ye yeni iiye olan 10 iilkeye yonelik hazir giyim ve konfeksiyon

ihracatinin performansina bakildigi zaman, bu bolgede kaydedilen %37,5'lik ihracat
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artist olduk¢a sevindiricidir. AB-15 pazarinda yasanan durgunluga karsin yeni AB
tiyesi tilkelerin pazarinda gosterilen bu yiiksek ihracat artisi onem arz etmektedir. Bu
tilkelere yonelik tekstil ihracatinda da yiiksek oranli ihracat yasanmaktadir. Hem
tekstil hem de hazir giyim ihracat artisginin gerisinde bu iilkelerde yasanan yiiksek
oranl bilyiime yatmaktadir.

OECD iilkelerine yonelik hazir giyim ve konfeksiyon ihracatinda, 2005 yilina
kiyasla %19,4 oraninda bir diisiis s6z konusu olmustur. Bu iilke grubuna yonelik
sektor performansini ABD pazar belirlemektedir. Ciinkii ABD pazar tek basina bu
ilke grubuna yapilan ihracatin %80'inden fazlasim ¢ekmektedir. Dolayisiyla ABD
pazarindaki bir gelisme bu iilke grubuna yon vermektedir. ABD pazarina yonelik
ihracatimiz bu yilin ilk dokuz aymda %?22,1 oraninda diismiistiir (Cizelge 3.11.)
(www.itkib.org.tr, 2006).

Cizelge 3.11. Diger OECD Ulkelerine Hazir Giyim ve Konfeksiyon Ihracati
2005 - 2006 Ocak — Eyliil Donemi (www.itkib.org.tr, 2006)

.. 2005 Toplam 2006 Toplam .. .
ULKELER Ocak -Eyliil| Konf'da | Ocak -Eyliil| Konf'da | PeZisim
10008 | Pay% 1000$ Pay% %
ABD 1.016.743 98] 792214 7] 221
Avustralya 4.873 0,0 5.050 0,0 3,6
Giiney Kore 2.597 0,0 5.076 0,0 95,5
Isvicre 99.519 1,0 90.892 0,9 -8,7
Izlanda 498 0,0 483 0,0 -3,0
Japonya 10.460 0,1 11.767 0,1 12,5
Kanada 60.400 0,6 55.734 0,5 77
Meksika 2.661 0,0 1.994 00 251
Norveg 55.165 0,5 46.003 0,4 -16,6
Yeni Zelanda 1.051 0,0 1.433 0,0 36,3
Diger OECD Ulkeleri
1.253.967 12,1]  1.010.646 98] -194
Toplamm
prldye Hazw GIi Vel 10.367.404) 10| 10.335.235 100 -03
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Cizelge 3.12. Genel Ihracat Performansi i¢inde Hazir Giyim fhracatimn ~ Pay1
(htpp://ihracat.dtm.gov.tr, 2006)

2004 2005 %o

Ocak-Aralik Ocak -Aralik | Degisim
Tiirkiye Genel Ihracati 64.026.635 73.426.151 14,7
Hazir Giyim Ihracat 13.095.495 13.708.378 4,7
Hazir Giyim fhracatinin Pay1 20,5 18,7
Sanayi Uriinleri [hracati 44.103.649 48.944.595 11,0
Ifamr C‘}iyim Thracatimn ~ Sanayi 207 280
Uriinleri Thracatindaki Pay1
Birim:1000$

2005 yili Ocak-Aralik dénemi ihracati, bir 6nceki yila nazaran %14,7
oraninda artigla 73,4 milyar dolar olarak ger¢eklesmistir. Bu donem toplam
ihracattmizin  %84,8’lik bolimiinii sanayi iiriinleri, %13,2’lik boliimiinii tarim
irinleri ve %2,1’lik boliimiinii madencilik {iriinleri olusturmustur. 2005 yili Ocak-
Aralik doneminde, sanayi iirlinleri ihracat1 %12,7°lik artisla 62,2 milyar dolar, tarim
iiriinleri ihracati %27,4’liik artisla 9,7 milyar dolar, madencilik iiriinleri ihracati ise
%?26,3’liik artigla 1,5 milyar dolar olarak gerceklesmis bulunmaktadir.

Alt sektorler itibariyle ihracatimizda en fazla paya sahip olan ilk bes sektor ve

toplam ihracat i¢indeki paylan Cizelge 3.13.'de verilmektedir.

Cizelge 3.13. Ihracatimizda En Fazla Paya Sahip Bes Sektor
(htpp://ihracat.dtm.gov.tr, 2006 )

% Pay Deger
Hazir Giyim ve Konfeksiyon % 18,7 13,7 milyar dolar
Tasit Araglart ve Yan Sanayi % 17,8 13 milyar dolar
Demir ve Demir Dis1 Metaller % 12,9 6,9 milyar dolar
Elektrik-Elektronik % 9,5 7 milyar dolar
Kimyevi Maddeler ve Mamulleri % 9,2 6,8 milyar dolar
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Bu artisin ¢esitli nedenlerinden birisi 2004 yilinda diinya ekonomisinin
kazandig biiyiime hizinin azalarak da olsa devam etmesi ve Cin, Hindistan, Pakistan
gibi Asyali biiyiik hazir giyim ihracatgi iilkeler ile karsilagtirildiginda ana pazarlarin
basinda gelen AB pazarina olan cografi yakinligimiz sayilabilir. Ayrica, yiikselen
petrol ve hammadde fiyatlari, en biiyilkk pazarimiz olan AB’deki ekonomik
durgunluk, yiikselen maliyetler ve yogun rekabet nedeniyle diisen fiyatlara ragmen
saglanan ihracat artisi, sektoriimiiziin rekabet giiciinii gOstermesi acisindan
onemlidir.

2005 yilinda diinyada miktar kisitlamalarinin kalkmasiyla birlikte, ortaya
cikan yeni uluslararasi rekabet ortami, 2005 yili basindan itibaren diinya
ekonomisinde ve ticaretinde meydana gelen durgunluk, sektoriin ihracat
performansini etkilemektedir. 2003 yili basinda baslayan hazir giyim ve konfeksiyon
sektoril ihracatindaki ivme diisiisiiniin 2005 yilinda da devam ettigi goriilmektedir.

Ornegin, 2003 yilinda sektoriin ihracat artist %25.5, 2004 yilinda %13.7 iken,
2005 yilinda %4.7’ye gerilemis durumdadir.

Ocak-Aralik 2005 itibariyle, dokuma konfeksiyon ihracatinda %6 oraninda
bir artis kaydedilmistir. 2004 yili boyunca siirekli bir artis grafigi c¢izen dokuma
konfeksiyon ihracati, 2005 yilinda biitiin konfeksiyon iiriinlerinde oldugu gibi hiz
kesmistir. Ancak, dokuma konfeksiyonun genel konfeksiyon ihracatina ve 6rme
konfeksiyona gore daha iyi bir performans sergiledigi goriilmektedir. 2005 yilinda
toplam dokuma konfeksiyon ihracati i¢inde denim pantolonlarin payr %24’den
%28’e yiikselmis ve ihracat artis1 %28 diizeyinde olmustur. Toplam konfeksiyonun
%4,7 oraninda artis gosterdigi dikkate alinirsa, denim ihracatindaki %28 oranindaki
aris yeni rekabet ortaminda gosterilebilecek biiyiikk bir basar1 olarak
degerlendirilmektedir (htpp://ihracat.dtm.gov.tr, 2006 ).

Yillar itibariyle, konfeksiyon ihracatimiz, 1980-1990 arasi donemde % 40
oraninda, 1990-1995 aras1 donemde % 16,5 oraninda artarken, sektoriin iginde
bulundugu darbogaz neticesinde 1995-2000 aras1 donemde %2 gibi oldukc¢a diisiik
bir diizeyde artmistir. 2004 yilinda ise konfeksiyon ihracatimiz %13 oraninda artig

gostererek 10.8 milyar ABD Dolari’'na ulasmistir. 2005 yili Ocak-Haziran
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doneminde 2004 yilinin aym1 dénemine gore %9 artan konfeksiyon ihracatimiz 5.7
milyar ABD Dolari’na yiikselmistir.

Ulkemiz tekstil ve konfeksiyon sektoriinde, kotalarin kalktigi ve ucuz
isglicine dayali diisilk dretim maliyetine sahip ekonomilerin rekabetinin
siddetlendigi bu donemden itibaren, ancak markali ve modaya Onciiliik eden nitelikte
tekstil ve konfeksiyon iiretimi yapilmasi halinde, ihracat artis oraninin
siirdiiriilebilecegi diisiiniilmektedir (www.dtm.gov.tr,2006).

Orme konfeksiyonun en onemli iiriin gruplarindan biri olarak gorap, drme
konfeksiyon ihracati icerisindeki %11’lik payini korurken, ihracat artisim1 da %6
olarak gergeklestirmistir. En fazla gorap ihra¢ edilen iilkeler Ingiltere, Almanya,
Fransa ve Hollanda’dir.

Tekstil iiriinlerinde, 2005 yilinda gergeklestirilen ihracat performansinda,
ihracatin %75,5’inin yoneldigi AB iilkeleri belirleyici durumdadir. AB(15)’e yonelik
ihracat artis1 %6,3 diizeyinde olmus ve ihracatimiz 10,2 milyar dolar seviyesinde
gerceklesmistir. AB (10-yeni AB)’ye yonelik ihracatimiz ise %34,4 oraninda artarak
176,1 milyon dolar olmustur. Boylece AB-25’e yonelik ihracatimiz %6,7 artigla 10,4
milyar dolar diizeyindedir. Euro bolgesi ekonomisindeki durgunluga ragmen
saglanan bu artis, sektoriin rekabet giicii agisindan 6nem arz etmektedir. Euro-bolgesi
ekonomisinin bu yil sadece %1.6 ve Fransa Moda Enstitiisii’'ne (FME) gore, AB
hazir giyim ithalatinin ise 2005 yilinda %4 oraninda biiytidiigii g6z 6niine alinacak
olursa, AB-15 iilkelerine yonelik gergeklestirilen %6.3’liik ihracat artis1 6nem arz
etmektedir. FME kayitlarina gore, Tiirkiye AB pazar paymi korurken, Cin pazar
paymn1 %22’den %33’e ¢cikarmistir. Hindistan haric, diger Asya iilkeleri basta olmak
tizere, Romanya, Fas ve Tunus, AB’de pazar payr kaybina ugrayan iilkeler
olmuslardir.

Bu pazarda goze carpan en onemli nokta Almanya’da yil basindan itibaren
goriilen durgunluk devam ederken (%-1.2), Belcika(%-13,4), Irlanda(%-8,3) ve
Liiksemburg (%-22,3) disindaki iilkelere yonelik ihracatimizin performansinin giiglii
olmasidir. Ozellikle Finlandiya, Avusturya, Ispanya ve Yunanistan’a yonelik ihracat

biiyiik artis kaydetmistir.
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AB’ye yeni iiye olan 10 iilkeye yonelik artisinin arkasinda, Tiirkiye’de
yerlesik firmalarin gerek dogrudan gerekse yabanci iilke vatandaslan ile o iilkelerde
ortakliklar kurmak veya miimessiller ile calismak seklinde yiiriittiikleri yogun
pazarlama faaliyetlerinin 6nemli etkisi bulunmaktadir. AB iilkesi olduktan sonra bu
pazarlarda iscilik maliyetlerinin artmasi, Tiirkiye nin kaliteli mallarin1 Slovenya, Cek
Cumbhuriyeti, Polonya gibi iilkeler i¢in cazip hale getirmistir.

Diger Avrupa Ulkeleri grubunda yer alan Bulgaristan, KKTC, Makedonya ve
Romanya’ya yapilan hazir giyim ve konfeksiyon ihracati, dolar bazinda %355.8
oraninda artis kaydederek 129,5 milyon dolara ulagmistir.

AB iilkelerinin disinda kalan Diger OECD iilkelerine yonelik hazir giyim ve
konfeksiyon ihracatinda, 2004 yilina kiyasla %13.8 oraninda bir diisiis sz konusu
olmus ve hazir giyim ihracatimiz 2004 yilindaki 1,8 milyar dolar seviyesinden, 2005
yilinda 1,6 milyar dolara gerilemistir. Bu diisiiste en etkili faktor bu iilke grubuna
yapilan ihracatin %80’inden fazlasim1 tek basina ¢eken ABD pazarma yapilan
ihracatimizin %17.6 oraninda diismesidir.

Bu iilke grubunda ABD, Japonya ve Izlanda pazarlarina yonelik
ihracatimizda 2004 yil1 basindan beri bir diisiis gozlenmekte olup, yil sonu itibariyle
Japonya pazarinda da bir toparlanma goze carpmaktadir.

Basta Rusya Federasyonu olmak iizere Eski SSCB iilkelerine yapilan ihracat,
yilin ilk yarisinda ivme kaybetmesine ragmen, Rusya’dan kaynaklanan bir
toparlanma goze carpmakta olup, Ocak-Aralik 2005 dénemi artis oranmt %32.3
seviyesindedir. 275,4 milyon dolar seviyesinde gerceklesen ihracat performansinin
arkasindaki belirleyici unsurun basta Ukrayna olmak iizere, Azerbaycan ve
Kazakistan’a yapilan ihracat oldugu goriilmektedir.

2005 yilinda Ortadogu iilkelerine hazir giyim ve konfeksiyon ihracati, 2004
yilinin aynt donemine kiyasla %17,9 oraninda artarak 260,3 milyon dolar olarak
gerceklesmistir. Yiiksek seyreden petrol fiyatlar1 ve petrol ihracatindan elde edilen
gelirin bir kisminin tiikketim talebine kaymasi; Irak pazarimin nispeten acilmasi gibi
nedenler, bolgeye yonelik hazir giyim ve konfeksiyon ihracat artisinin baslica nedeni
olarak goriilmektedir. Kuzey Afrika Ulkeleri’ne yonelik ihracatimiz ise 2005 yilinda

%4,7 oraninda artarak 222,7 milyon dolar olarak gerceklesmistir.
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Asya iilkelerinin Tiirkiye’nin toplam hazir giyim ve konfeksiyon ihracatinda
aldiklar1 pay %0.2 (31 milyon dolar) gibi ¢ok kiiciik olmakla birlikte bu iilkelere
yonelik yapilan hazir giyim ve konfeksiyon ihracatinda gergeklestirilen %38,1’lik
ihracat artis1, sektor acisindan olumlu bir gelisme olarak degerlendirilmektedir. Bu
pazarda Pakistan ve Hong Kong’a yapilan ihracat artisi gbze carpmaktadir

(htpp://ihracat.dtm.gov.tr,2006 ).

3.2.2. ithalat Durumu

Tiirkiye'nin hazir giyim ithalatinda 6zellikle son iki yilda yiiksek oranli
artiglar yasanmaktadir. 2001 yilinda 197 milyon Dolar gerceklesen hazir giyim
ithalat1 2002 yilinda 238, 2003'te 371, 2004'te 577 ve 2005 yilinda ise 686 milyon
Dolara yiikselmistir. Tiirkiye daha ¢cok dokuma giyim esyasi ithal etmektedir. 2005
yilinda ithal edilen hazir giyim iiriinlerinin % 37'sini 6rme giyim iiriinleri, % 63'linii
dokuma giyim {iriinleri olusturmustur. Ayrica, dokuma giyim iriinlerindeki ithalat

arig1 orme giyime gore daha fazladir (Cizelge 3.14.) (Emek ve ark.,2006).

Cizelge 3.14. Tiirkiye'nin Hazir Giyim Ihracatindaki % Degisimler(1000$) (Emek ve
ark., 2006)

Madde Tanim | 97/96 | 98/98 | 99/98 | 00/99 | 01/00 | 02/01 | 03/02 | 04/03 | 05/04

Orme giyim
esyast ve 11,0 69 | -10,6 | -1,5 -2,3 22,0 | 29,0 9,2 5,2
aksesuarlari
Oriilmemis
giyim esyasi ve 7,7 6,7 2.5 3,8 5,3 23,3 17,2 19,0 7,0
aksesuarlari
Toplam 9,8 6,8 -7,6 0,6 0,7 22,6 | 24,0 | 13,1 6,0

Tiirkiye'nin 2005 yilinda hazir giyim ithalatim gerceklestirdigi baslica iilkeler
sirasiyla; Cin (%21), Italya (%12), Banglades (%6), Hindistan (%6), Malezya (%4),
Fas (%4) ve Ispanya (%4) olarak gerceklesmistir(Cizelge 3.15.) (Emek ve ark.,2006).
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Cizelge 3.15. Baslica Ulke Gruplar Itibari ile Tiirkiye Hazir Giyim Ithalat Kayd:
(1000$)(Emek ve ark.,2006).

e % Deg. | %Pay
LKE ADI 2002 2 2004 2005
U 00 003 00. 00. 05/04 2005
Cin 28.134| 57.526] 121.273| 144.096 18,8 21,0
ftalya 51.115(  69.196 78.395 87.584 11,7 12,8
Banglades 1.463 6.492 20.985 39.763 89,5 5,8
Hindistan 2.122 5.843 16.726 38.761 131,7 5.7
Malezya 1.108 4.118 19.046 26.805 40,7 39
Fas 1.955 4.065 18.797 25.940 38,0 3,8
Ispanya 27.597| 38.756 39.206 24.939 -36,4 3,6
Bulgaristan 4226| 11421 21.900 23.232 6,1 34
Almanya 15791 22.839 25.399 22421 -11,7 33
Hong-Kong 4.695 6.777 13.383 20.726 54,9 3,0
Fransa 14468 18.972 19.227 18.783 2,3 2,7
Ege Serbest Bolge 3.581 5.534 10.420 15461 484 2,3
Endonezya 3.506 8.679 17.957 15341 -14,6 2,2
Ingiltere 21.926| 28.098 15.110 14.788 2,1 2,2
Romanya 2.674 4.303 11.410 14.032 23,0 2,0
Tayland 2.124 4.698 6.465 11911 84,2 1,7
Sri Lanka 390 1.462 7.248 10.330 42,5 L5
Diger Ulkeler 51.118] 71.802] 114.107| 131.021 14,8 19,1
Toplam 237991| 370583 577054 685933 18,9 100,0

Tiirkiye, Cin'in DTO ile yaptig1 protokoliin 242. paragrafina dayanarak 2005
yil1 Subat ayindan itibaren 42 kategoride Cin menseli iiriinlerine kota uygulamaktadir.
Bu durum 24 Aralik 2006 tarihli resmi gazetede yayinlanan "Belirli tekstil ve
konfeksiyon {iriinlerinin ithalatinda gbzetim ve koruma Onlemlerine iliskin teblig" ile
teblig ile yiiriirliikten kaldirilmig ve korunma Onlemi nedeniyle Cin menseyli bazi
tekstil ve hazir giyim iriinlerine kisitlama(kota)getirilmistir. Tiirkiye AB'nin tercihli
ticaret iligkisi icinde oldugu iilkelerle, hem ikili iligkileri gelistirmek hem de bir
ticaret sapmasina meydan vermemek igin serbest ticaret anlagsmalart (STA)
yapmaktadir. Su ana kadar STA gerceklestirilen iilkeler; EFTA, Israil,

Romanya, Makedonya, Hirvatistan, Bosna-Hersek, Fas, Suriye ve Tunus'tur (Emek

ve ark., 2006).
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3.2.3. Tiirk Tekstil ve Konfeksiyon Sektoriiniin One Cikan Sorunlari

a) Maliyeti Artiran ve Rekabeti Zorlastiran Unsurlar

Basta Cin olmak iizere Uzakdogu ve Asya iilkelerinde sosyal giivenlik
uygulamalarinin keyfi ve gevsek uygulanmasi, bu iilkelerdeki is¢ilik maliyetlerinin
Tiirkiye’ye kiyasla oldukca diisiik olmasindan otiirli iilkemizin uluslararasi
pazarlardaki rekabet sansi olumsuz etkilenmektedir.

Hammadde fiyatlarindaki dalgalanmalar ve TL’nin asir1 degerlenmesi
ihracat¢ilarimizin fiyat belirlemede zorlanmasina sebep olmakta ve bu durum rekabet
sanslarin1 azaltan bir diger unsuru olusturmaktadir.

Ulkemizdeki enerji fiyatlarimin rakip iilkelerin iistiinde olmasi temel
girdilerden biri olan enerji alaninda firmalarimzi rakiplerine gore dezavantajh hale
sokmaktadir.

b) Finansman 1le Ilgili Sorunlar

Eximbank tarafindan ihracat¢ilarimiza kullandirilan ve tekstil ve konfeksiyon
sektorii ihracatinin artisinda 6nemli rol oynayan ihracat kredileri kullaniminda
kaynaklar yetersiz kalmakta, ayrica biirokratik zorluklar yasanmaktadir.

Diger sektorlerde oldugu gibi tekstil ve konfeksiyon sektoriinde de yeterli
yabanci sermaye girisinin olmamasi bu sektorde teknolojik gelismeleri izleme ve
yeni pazarlara girme imkanini azaltmaktadir.
¢) Yapisal Sorunlar

Ulkemiz tekstil ve konfeksiyon firmalarimin %80’den fazlasinin KOBI
niteliginde olmasi ve 6z sermayelerinin rakiplerine gore yetersiz kalmasi, yeni
teknolojileri uygulamaya koymalarini, Arastirma-Gelistirme faaliyetlerinde
bulunmalarin ve tesis modernizasyonuna gitmelerini zorlastirmaktadir.

Tekstil ve konfeksiyon firmalarinin isletme sermayelerinin yeterli diizeyde
olmamasi, gerek iiretimi siirdiirmek, gerekse dis pazarlara acilmada firmalarin
oniindeki 6nemli engellerden birini olusturmaktadir.

Ulkemizdeki isgiicii maliyetleri baz1 Avrupa iilkelerine gore diisiik goriinse de
verimlilik agisindan incelendiginde isgiiciindeki egitim eksikligi nedeniyle verimin

yetersiz kaldig1 goriilmektedir.
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Tekstil ve konfeksiyon firmalarimizin modanin takibi, yeni iiretim teknikleri,
Arastirma-Gelistirme ve ilgili egitim faaliyetlerine yeterli 6nemi vermemeleri,
sektoriin nitelikli ve verimli isgiicii temin etmesine, katma degeri yiiksek iiriinlerin
tiretimine imkan vermemektedir.

Ulkemiz tekstil sektoriinde halen katma degeri yiiksek iplik ve kumas
tiretiminin gerceklestirilememesi konfeksiyon firmalar agisindan bu alanda ithalat
yapmayt zorunlu kilmaktadir. Ayrica, teknik tekstil alaninda da yeterli ilerleme
saglanamadigindan, bu alanda ithalat yoluna gidilmektedir.

Konfeksiyon sektoriinde agirlikli olarak fason imalat gergeklestiren
firmalarimizin kendi markalart ile iiretim yapma konusunda istenilen diizeyde
olmamalari, 2005 sonrasinda kotalarin kalkmasi sonucunda basta Cin olmak iizere
Uzakdogu ve Asya iilkeleri karsisindaki rekabet sansimizin daha da azalmasina
neden olabilecektir.

Ulkemiz firmalarinin ihracatta kaydedilen pek ¢cok asamaya ragmen halen dis
pazarlarda yeterli dagitim ve pazarlama kanallarina sahip olmamasi mevcut pazarlara
niifuz edebilmelerini ve yeni pazarlara girebilmelerini zorlastirmaktadir

(http://www foreigntrade.gov.tr, 2006).

3.2.4. Sektoriin Gelecegi icin Ahnmasi Gereken Onlemler

1. ABD’nin, pamuk kullanimimi yayginlagtirma konusundaki kampanyay1 gelecek
donemlerde de siirdiirecegi dikkate alindiginda, bu tilkedeki tiiketicilerin gittikce
daha biiyiik oranda pamuklu iiriinlere ragbet edecekleri beklenmektedir. Ayrica
bahse konu kampanyanin, diinyanin diger iilkelerindeki tiiketicilerin tercihleri
iizerinde de giiclii bir etki yaratacagi diisiiniilmektedir. Bu itibarla, iilkemizin
kaliteli pamuk tiretimini tesvik edici politikalara agirlik vermesi gerekmektedir.

2. Ulkemizin teknik tekstil alaminda da ozellikle ABD ve Japonya gibi iilkelerle
teknoloji aktarimi konusunda isbirligine yonelmesi desteklenmelidir.

3. Avrupa Birligi pazarina giimriik vergisiz giris imkan1 dolayisiyla Asya iilkelerine
nazaran avantaja sahip olan iilkemizin, sektoriin yeniden yapilandirmasina

yonelik gerekli 6nlem ve adaptasyonlar hizla tamamlamasi, sektorde moda ve
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marka olusturulmasi, firmalarin  Ar-Ge  kabiliyetlerinin  gelistirilmesi
gerekmektedir.

4. Bugiine kadar iilkemiz agisindan sadece AB ve ABD pazarlarinda rakip olarak
goriilen Cin, basta tekstil ve konfeksiyon olmak {iizere, her iiriin agisindan ¢ok
Oonemli bir pazar olarak ortaya cikmaktadir. Gerek Cin gerekse Hindistan gibi
iilkelerdeki artan gelirin tilketime yoOnelecegi ve bu anlamda buralarda da ciddi
bir pazarin olusacag biitiin diinya tarafindan beklenmekte olup, bunun ayrica

degerlendirilmesi gereken bir husus oldugu diisiiniilmektedir.

3.2.5. Sektore Yonelik Siirdiiriilen Calismalar

Oniimiizdeki donemlerde iilkemiz tekstil ve konfeksiyon sektorii igin
ongoriilen hedefler, katma degeri yiiksek, moda-markaya dayali iiriinler ile teknik
tekstil gibi ileri teknolojiye dayali iirlinlerin liretimine yogunlasma seklinde tespit
edilmistir. S6z konusu stratejinin bir parcasi olarak, Dis Ticaret Miistesarlifinca
gerceklestirilmekte olan ¢alismalar asagida sunulmaktadir:

- Moda-Marka Destegi

- Turquality Projesi: TURQUALITY®, tiiketici goziinde bir iist marka olarak
konumlanmakla birlikte, iilkemizin rekabet avantajin1 elinde bulundurdugu ve
markalagma potansiyeli olan iiriin gruplarinin iiretiminden pazarlamasina, satisindan
satig sonrast hizmetlere kadar biitiin siire¢leri kapsayan bir akreditasyon sistemidir.
23 Kasim 2004 tarihinde ilk olarak hazir giyim sektoriinde uygulamaya koyulan
proje kapsaminda 15 hazir giyim ve 3 tasarimcit markasina TURQUALITY®
sertifikasi verilmistir (dtm.gov.tr, 2006).

2003/3 sayili Tebligde yer alan Turquality- From Turkey ibaresi, Tiirk Patent
Enstitiisii tarafindan 556 sayili Markalarin Korunmasi1 Hakkinda Kanun Hiikmiinde
Kararname'nin 7'nci maddesinin l'inci fikrasinin (g) bendi cercevesinde Dis Ticaret
Miistesarligi adina koruma altina alinan, fonu Pantone 3125 C olan ve tasarimi
asagida yer alan TURQUALITY® sertifikasini ifade eder
(http://www foreigntrade.gov.tr/ihr/dvyardim/turquality.htm).
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Sekil 3.4. Turquality Logosu(www.foreigntrade.gov.tr, 2006)

- Tekstil ve Moda Is Kiimesi Projesi: Ulkemiz tekstil ve konfeksiyon sektoriinde
faaliyet gosteren cogunlugu KOBI niteligindeki firmalarimz arasinda is kiimeleri
olusturmak suretiyle sektordeki markalasma ve moda yaratma cabalarina hiz
kazandirmak, firmalarimizin sektordeki rekabet giiciinii artirmak amaciyla,
Miistesarligimizca AB fonlarindan yararlandirilmak iizere hazirlanan 10 milyon
€'luk biitceye sahip "Tekstil ve Moda Is Kiimesi Projesi" 2003 yilinda AB
Komisyonu’nca onaylanmistir. Projeye teknik hizmet saglayacak yiiklenici firmanin
belirlenmesi igin yapilan uluslararasi ihalenin sonuglanmasinin ardindan, proje
ITKIB lehtarliginda 2005 yili Ocak ayinda fiilen faaliyete gecmistir. ki asamali
olarak planlanan projenin ilk bolimiinde, tekstil ve konfeksiyon sektOriimiiziin
haritasinin ¢ikarilmasi, kiimede yer alacak KOBI' lerin ihtiyaglarinin analiz edilmesi,
ITKIB’ in kurumsal altyapisinin giiclendirilmesi, sektore ve olusturulacak kiimelere
hizmet vermek iizere Moda Enstitiisii, AR-GE Merkezi ve Danismanlik Merkezi’nin
kurulmasi ve bu birimlerin koordinasyonunu saglamak iizere bir Kiime
Koordinasyon Merkezi olusturulmasi planlanmaktadir. Projenin ikinci asamasinda
kurulan birimlerde ihtiya¢ duyulacak makine ve ekipman alimi yapilarak, KOBI'
lerin ihtiyaclarina cevap verecek 5 ortak proje hayata gecirilecektir (dtm.gov.tr

2006).
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3.3. Degerlendirme

Tekstil ve konfeksiyon sektorii, diinyada gerek iiretim siirecinde yaratilan
katma deger ve gerekse de ihracat gelirleri i¢indeki yiiksek pay1 nedeniyle ekonomik
kalkinma siirecinde 6nemli roller iistlenen ve iilkelerin kolayca vazgecemedigi bir
sektordiir. Tekstil ve konfeksiyon sektoril, iilkelerin daha ileri sanayilere gecis igin
yarattigi sermaye birikimi ve yetismis isgiicii sebebiyle ellerindeki en Onemli
basamak taglarindan birisi konumundadir.

Ekonomik kalkinmanin ileri agamalarina gecmis gelismis iilkelerde tekstil ve
konfeksiyon sektOriiniin imalat sanayi {iretimi igindeki payr siirekli azalirken,
gelismekte olan iilkelerde ise imalat sanayi iiretimi icinde sektoriin pay1 artmigtir.

Tekstil ve konfeksiyon sektorii, iilkemiz gibi yogun geng niifusa sahip
ilkelerde ise onemli bir istthdam kaynagi olma o6zelligine sahiptir. Calismanin bu
boliimiinde tiim bunlara yer verilirken diinya ve Tiirkiye'deki ihracat ve ithalat
degerlerine yer verilmistir. Ayrica iilkemizde tekstil ve konfeksiyonun sorunlarina
deginilerek coziim oOnerileri sunulmustur. Cin'den kaynaklanan tehdide kars1 2006
yilim1 sonunda bazi tekstil ve hazir giyim iiriinlerine kisitlamalar getirilmistir. Cok
azda olsa hazir giyimde yasanan gerilemelere cesitli 6nlemler getirilerek bu durumun

ortadan kalkmasi saglanmak istenmektedir.
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4. URETIM VE TEKNOLOJi

Hazir giyim iiretim agamasinda daha c¢ok insana bagimlilik mevcuttur. Son
yillarda teknolojinin geligsmesi ile otomasyonun bu alanda da kendine yer bulmaya
baslamasi, bu bagimliligi giderek azaltmaktadir. Bu nedenle de calismanin bu
boliimiinde hazir giyim sanayinde iiretimin islem basamaklarina yer verilecek ve bu
kademelerde kullanilan makine ve techizatlar hakkinda bilgiler verilecektir. Ayrica
konfeksiyondaki is akist sirasinda kullanilan makine ve otomatlardaki teknolojik

yeniliklere yer verilecektir.

4.1. Hazir Giyimde islem Basamaklar

Konfeksiyon sektorii yap: geregi dinamik bir sektordiir, dis satim olanaklar
yiiksektir, iiriin tiirii ve tiretim sekli kolaylikla degistirilebilip pazar kosullariyla
uyum saglayabilme avantaji vardir. Ancak tekstil sektorii icinde en ¢ok hata ve
problemlerin ciktig1 dal da konfeksiyondur. Ciinkii tiim ham ve yardimci maddelerin

bir modelde bir araya gelerek, anlam kazandig1 son iiretim zinciridir.

Konfeksiyon isletmelerinde iiretimde is akis1 Sekil 4.1'deki gibidir.
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HAZIR GiYIMDE i$S AKISI

Hammadde
Deposu

!

Model
Hazirlama ve
Gelistirme
Boliimii

|

Planlama

|

Serim ve Kesim Boliimii

|

Tasnif

Dikim
Boliimii

|

| tii ve Kalite

|

Paketleme

|

Depolama

|

Sevk

Sekil 4.1. Hazir Giyimde Is Akis1
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4.1.1. Hammadde Deposu

Uretimi yapilacak iiriin icin gerekli olan tiim hammaddenin kumas ve
yardimc1 malzemenin (iplik, tela, aksesuar, diigme, fermuar, vb.) depolandigi
yere denir. Kumaslar genellikle binalarin serin, rutubetsiz, temiz ve giines
1sinlarim gecirmeyen odalarinda korunurlar. Hammadde deposu imalat kisminin
ilk basamagidir. Siparislere uygun olarak istenen miktarda kumas ve yardimci
malzemeler depolanir. Uretecegi miktar kadar kumas ve kumasa uygun
yardimc1 malzemeyi secerek depolanmasi gereklidir.

Hammadde deposunda kumas ve yardimci malzemelerin kontrolii, iitii
denemesi, renk kontrolii, genislik, desen hatasi, dokuma hatas1 ve uzunluk
kontrolii yapilir. Biitiin bu deneyler kalite kontrol laboratuarinda yapilir ve
etiketle belirlenen ozellikler yazilir. Ilgili yere koyulur (Cevik, 2000).

Kumas kontrolii sirasinda kumas top uzunlugu, en kontrolii, dokuma

hatalari, desen kontrolii gibi kontroller yapilir (Eray,1998).

i
(giarit

Sekil 4.2. Kumas Kontrol Makineleri (Cihan Makine Uriin Katalogu, 2005)
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Sekil 4.2.'de; kumas donen merdaneler arasina yerlestirilmistir. Kumas

kontrolii sirasinda ani durma, ileri-geri diizgiin sarimlar yapilabilir.

Bazi firmalarin gelistirdikleri otomatik top isleme ve kumas idare sistemi ile
stok kontrolii, planlama, optimizasyon, kumas toplarinin alimindan, depoya ve serim
boyunca taginmasinin kontrolii ve daha sonra parca toplarin depoya geri dénmesini

kapsayan kumas islemeyi tiimiiyle otomatiklestirecek sekilde tasarlanmistir.

Sistemin merkezi bilgi kontroliidiir. Bu, main-frame’i (network yoluyla is-
siparis alimi1), CAD’i (kesim planinin nispi uzunlugu ve yerlesim uygunlugunun
kontrolil) ve kumas deposunu (kumasin hazir bulundurulmasi ve top se¢imi) kapsar.
Bu 6n planlama bilgileri; siirekli bir ig akisinin oldugu kesimhaneye siparislerin
beslenmesini saglayarak, 6lii zamanlarin etkin kontroliinii miimkiin kilar. Kumasg
topu isleme sistemi giysiyi bir biitiin olarak calisabilmek i¢in; kumasin yiiziinii, telay1
ve astar1 se¢mek i¢in programlanabilir.

Tek kat iiretimde top degistirme siklig1 oldukg¢a yiiksek oldugu igin sistem;
dogru kullamim diizeni kapsaminda, toplarin hazirlanmasi ve yiiklenmesi de dahil
olmak iizere biitiin top yonetimini optimize etmeye gerek duyar. Barkodlar, kendi
kendine calisan senkronize statik kumas sericilerinin otomatik yiikleme ve
bosaltmasina imkén veren sisteme bilgi saglar.

Depoda kumas toplarinin g¢ubuklar iizerinde asilmasi; toplarin birbirine
degmesinin Onlenmesi ve bdylece kumaslarin carpma sonucu zarar gormesinin

engellenmesi anlamina gelmektedir (Okdem ve ark., 2004) .

4.1.2. Model ve Kalip Hazirlama

Modeli belirlemek ve kalibi hazirlamak hazir giyimin en onemli alt
basamagini olusturur. Kalibin hazirlanmasi 6zel bir egitim ve beceri gerektirir.
Olgii listesinin saglikli olmas1 ve kalip hazirlamada cok onemlidir. En dogru
sekilde hazirlanmis ana (esas) kaliplar ve model uygulanmis kalip parcalar1 gesitli

alet ve makinelerle cogaltilabilir.
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4.1.2.1. Varyator

Kaliplarin biiyiiltme ve kiiciiltmelerinde kullanilan bir alettir. Cizilmis bir ana
kaliptan sigrama miktar belirlenerek biiyiiltme ve kiigiiltmeler yapilir. Varyator ile
calisirken Once bir bagka bedene ait ana dl¢iileri arasindaki sigrama miktar1 belirlenir.
Varyator altina biiyiiltmenin ve kiigiiltmenin yapilacagi mulaj paket parsomen kagidi

diiz boy iplik dogrultusunda ve sabit olarak yerlestirilir (Sekil 4.3.).

ANA KALIP

Sekil 4.3. Varyator (Eray, 1998)

Ana kalip diiz boy iplik dogrultusunda kiskaglarin arasina yerlestirilir.
Kumanda diigmesi yatay ve dikey olarak sifir numaraya getirilerek ana kalibin
kopyasi almir. "Biiyiiltme ve Kkiiciiltme ka¢ milimetrelik yapilacaksa kumanda
diigmesi ile kalip bu dogrultuda (yukarn asagi one arkaya) hareket ettirilerek yeni
kalip ¢ikartilir.

4.1.2.2. Perferator (Kalip Cogaltma Aleti)

Perferator; kalip kenarlarin1 isaretleyerek kalibi c¢ogaltmada kullanilir.
Govdesinde tek taraftan tutma kolu olan perferator, ortast agik, yuvarlak bir tabla
izerinde bulunur (Sekil 4.4). Perferator, kaliplarin kenarinda delik agarak yiiriir ve

boylece isaretleme yapar.
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Sekil 4.4. Perferator (Eray, 1998).

Perferator ile calisirken, varyatdr de oldugu gibi once ana kaliplar hazirlanir.
Ana kaliplar, pastal resmi hazirlamak iizere dayanikli karton musamba gibi
malzemeler iizerine yerlestirilir. Daha sonra etraf1 ¢izilir. Kaliplar karton iizerinden
kaldirildiktan sonra perferator aleti cizgilerin tizerinden gegirilerek delinir. Elde
edilen pastal resim, kumas pastallarinin {izerine yerlestirilerek; kumasin 6zelligine
gore tebesir tozu veya pudra serpilir (Pastal resmi uzun siire kullanilabilir). Daha
sonra siinger parcasi ile biitiin delikler iizerinden gecirilir. Boylece biitiin isaretler,

kaliplar kaldirildiginda pastal kumasin iizerinde kalir.

4.1.2.3. Rulet

Cesitli firmalarin 6zel olarak gelistirdigi bir tekniktir. Hatlar, sivri uglu
rulet ile sablon haline getirilmis kaliplarin ¢evresinden gegirilerek kagit iizerine
aktarilir. Sablonlar kumas pastalin iizerine igne yardimiyla tutturulur ve kumasin

kaba kesimi kagit ile birlikte yapilir.

4.1.2.4.Teksograf Aleti

Pastal resminin olusturulmasi icin teksograf isimli bir aletten yararlanilir.

Teksograf  ile  kalip  pargalarini 1:5 Olceginde  kiiciiltiilir  ve
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pastal resimleri olusturulur. Teksograf aletinin Sekil 4.5.'de goriildiigii gibi iki ucu

bulunur. Ug¢lardan biri kalibi kiiciilterek cizerken diger u¢ kesimi yapar.

Sekil 4.5. Teksograf Aleti (Eray, 1998)

4.1.2.5. Bilgisayarh Kalip Hazirlama Teknikleri

Bilgisayar ekranindaki tasarimlarin kalip haline getirilmesi kaliplarin en az
fireyi verecek sekilde yerlestirilerek markalama, etiketleme ve kesme talimatlarinin
cabuklastirilmas1 bilgisayar teknolojisi ile hiz kazanmaktadir. Hazir giyim ve
bilgisayar sektoriiniin birlikte gergeklestirdikleri (Bilgisayar Destekli Tasarim)
CAD ve CAM (Bilgisayar Destekli Uretim) sistemleri ile daha seri ve daha az
hata ile kalip planlamak tiretmek miimkiin olmustur. 5. bolimde CAD-CAM

sistemlerine detayl bir sekilde yer verilmektedir.

4.1.3. Kesimhane Boliimii

Kumagin seriminin yapildigi, pastal resmine gore kaba ve ince kesimleri
yapilarak tasnif edildigi boliimdiir. Kesimhane boliimiinde kullanilan aletleri su

sekilde siralayabiliriz:
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a) Kumas Serme Makineleri

b) Kumas Mandallan1 ve Kumas Kiskaglar
¢) Tutturucu Igneler ve Agirliklar

d) Cit Makasi

e) Delme Aletleri

f) Iplik Gecirme Aleti

g) Kumas Kesim Makineleri (yuvarlak, koseli, dik bigakli)
h) Etiketleme Makineleri

1) Giyim Parg¢alarimi Tutucu Alet

k) Iplik Gegirme Aleti

I) Leke Temizleme Aleti

4.1.3.1 Kumas Serme ve Kesme islemleri

Kumagslarin belli bir diizen icinde masa iizerine ¢ok katli yerlestirilmesi
pastal islemidir. Pastal serme ile ilgili bazi islemlerin uygulanmasi gereklidir. Model
ve kalip hazirlama bolimiinden gecen kesim fisi iizerindeki bilgilere gore, pastal
serme islemi yapilir.

Kesim fisi lizerinde, drop adetleri (44-46 beden arasi) belirtilir. Drop adedine
gore kumas pastal serilerek bu fise islenir. Ayrica kesilen kumaslarin kiigiik
ornekleri kesim fisinde islenen boliimiin kenarina zimbalanir. Kumas toplarindaki
defolu kisimlar ¢ikarildiktan sonra metrajlan isletme defterine kaydedilir. Defo ¢ok
fazla ise kumas geri gonderilir.

Kesim iglemi kararlastirilan kumaslar ambardan alinarak metrajlarina gore
fire vermeyecek sekilde en az iki bedenin birlikte kesimi planlanarak, pastal
serilecek kumas miktar1 hesaplanir. Pastal sayisi talebe gore ve eldeki kumas
miktarina gore degisir. Eni genis olan kumaslar en alta gelecek sekilde toplar 6zel
Pastal Atma Makinesinde veya elde tek veya c¢ift kat olarak masa iizerine,
kumasin kenari, masa kenarina gelecek sekilde soldan saga dogru yayilir. Top
bitiminde, renk degisiminde ek ve kesik yerlerinde birbirine ge¢cme islemi yapilir.

Gecirme islemi 6 metrelik yayimda, masada bantla isaretli 16 cm.lik boliimlere
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kumasin ek yerleri birbirine ters yonlerden getirilerek yerlestirilir. Pastal Resmi
cizilirken kumastaki gecme yerleri dikkate alinarak kalip hazirlanir. Elle
yapilan pastal atiminda, kumaglar tek veya cift kat olarak yayilir. Cift en
kumaslarin ortalarindaki iitii izleri iist iiste geldiginde yigilma yapmasi (kabariklik)
ve kenarlarinin diizgiin yerlestirilmemesi nedenleriyle Pastal serim genellikle ¢ift kat
olarak yapilir.

e Masa uzunlugu 15-30 metre arasinda atdlyenin biiyiikliigline gore

miimkiin oldugunca uzun tutulmalidir,
e Masa yiiksekligi istenildiginde ayarlanabilir sekilde vidali olmalidir.
e Calisacak kisinin boyuna gore ayarlanabilmelidir.
® Masa ayaklar kesitli veya yuvarlak olabilir.
e Serme islemi yapilirken bazi kurallara dikkat edilmelidir.
e Kumaslar gerilimsiz sekilde serilmelidir.
¢ En az bir kenar1 masa kenarina ¢akigmalidir.
e Koselerin (kesim uglarinin) 90° olmasina dikkat edilmelidir.
¢ Tiiy ve desen yoniine dikkat edilmelidir.

e istenilen miktarda serildikten sonra, her iki uctan 1,5 cm fazlalik
verilmelidir.

Ulkemizde en fazla kullanilan yontem genellikle, 2 iscinin iki ugctan
tutturduklart kumasi cekerek iist {iste sermesi seklindedir (Eray, 1998). Serme
sirasinda kumas esnememelidir. Serim gerginligi ¢cok onemlidir. Kumasin top
sarim gerginligi ve serim gerginligi olmasi gerekenden cok ise serimde pastal
attim1 sirasinda atilan kumas katlar1 kesildikten sonra iizerlerindeki gerilimler
kalkip, serbest halde kalacaklar1 i¢in boy kisalma sorunu ortaya cikacaktir.
Ozellikle 6rme kumaslarda serim gerginliginin fazla veya diizgiinsiiz olmasi
sonucunda, kesimden sonra pargalarin boylarinda kisalmalar goriilmektedir. Serim
islemi serim arabalar ile yapilmalidir. Bu arabalar kumasin cinsine, desen veya
hav yoniine ve sarim sekline gore serim teknigini, gerginligini ve serim hizin

ayarlayabilmektedir. Serim arabalari; yiiksek hizlarda, esnetmeden serim
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saglamakta ve kesim plan1 sonlarindaki kayiplar1 da en az seviyeye indirmektedir.
Boylece serim verimliligi ve kalitesi artmaktadir (Okdem ve ark.,2004).
Kumasin 6zelligine uygun olarak cesitli sekillerde serim yapilir:

1. Tek tek serim: yiizii ve tersi ayn1 olan kumaslarda tek tek serim yapilir.

2. Yiiz ylize serim: Tily ve desen yonii olan kumaslarda yiiz yiize serimi
yapilir.

3. Blok serim: Aym anda ii¢ ayr1 serim yapilabilir. (Masa biiyiikliigiine
gore)

4. Yiiz yiize kademeli serim: Farkli bedenlerden, farkli sayida tiretim"
diistiniildiigiinde yiiz yiize kademeli serim yapilir. Ornegin; 38 beden
giyimden 50 adet, 40-42 beden giyimden 75 adet iiriin iretildigi
durumlarda.

S. Asimetrik serim: Tek tek serim ve ic¢-ice kumas gecirme teknigi
uygulandigi durumlarda kullanilir.

6. Tek tek kademeli serim: Tersi-yiizii aymt olan kumaslarda ve farkh
bedenlerden, farkli sayida iiretim yapilmasi gerektigi durumlarda
kullanilir.

7. Zig-zag serim: Kumas Ozelligine gore zig-zag serim yapilabilir. Pastal
bas1 ve sonunda kesim yapilmaz.

8. Tiip kumas serimi: Orgii kumaslarin seriminde kullanilir. Kumasin iki
yant kapalidir. Yuvarlak orgii makinesinden ¢iktigi gibi tiip halinde
serim yapilir.

9. Kath "U tipi" serim Triko ve orgii kumaslarin seriminde kullanilir.

10.1ki kontrast renkli kumas serimi: Kareli, ¢izgili, a simetrik kareli,
kontrast renkli ve desenli kumaglarda 6zel kesim masast kullanilarak

kesim yapilir.
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Cok cesitli sekillerdeki pastal serimleri i¢in gelistirilen serim masalari

sunlardir:

1) Kumas Teknesi: Kumaslar teknede donerek kullanilir (Sekil 4.6)

S

Sekil 4.6. Kumas Teknesi (Eray, 1998)

2)Kumas askisi: Yiiz yiize serim yapilmaz (Sekil 4.7)(Eray, 1998)

iy

Sekil 4.7. Kumas Askisi.(Eray, 1998)

Hazir giyim iiretiminde en onemli asamalardan birisi de kesim asamasidir.
Hazir giyimde kumas pastal boyu uzunlugunda, kumasin tily ve desen yonii dikkate
almarak st iiste serilip kumas katlarinin {izerine pastal plami yerlestirilir ve bigak,
hizar ya da kesim sistemleri ile insan giicii kullanilarak elle kesim islemi yapilir(Sekil
4.8). Kesilen parcalar iizerine delme makinesiyle isaretler konarak, bir giysi
olusturacak parcalar eslendirilir ve lizerlerine numaralar koyulur. Boylece giysi dikim
islemine hazir olur (Bayraktar, 1996). Bu islemde ne kadar dikkatli olunursa olunsun

hatal1 kesimler olmaktadir.
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Hizar

El motoru

Sekil 4.8. Hizar Makinesi ve Kesim Motoru (Timtag, 2005)

4.1.3.2. Kumas Serim ve Kesim islemlerinde Bilgisayarm Kullamlmasi

Kesim plani hazirligi islemi sirasinda sistem, kullaniciya istedigi model ve
bu modellerden istedigi bedenlere ait kaliplar istedigi sekilde yerlestirme olanagi
saglar. Kullanici ayn1 anda tiim boy kesim planin1 ekranda gorerek kontrol edebilir.

Sistem kaliplarin diizgiinliigiinii (¢6zgiiye paralel veya dik olmasini), iist-
iiste binmemesini, adetlerinin dogrulugunu, kaliplar ile ilgili énceden belirlenmis
0zel smirlamalarin  (kalibin kesim planinda boliinmesi veya bdoliinmemesi,
dondiiriilmesi veya dondiiriilmemesi gibi) uygulanmasim saglar. Boylelikle en
yiiksek kumag kullanim verimliligini ve kesim kalitesini saglayacak yerlesim diizeni

hazirlanabilmektedir (Sekil 4.9.)(Okdem ve ark., 2004).
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Sekil 4.9. Kesim Plan1 Hazirlama(Okdem ve ark., 2004)

Giiniimiizde kesimhane de kullanilmaya baslanan CAM (cutter) sistemleri
ile hiz, tasarruf, ve kalite de yiikselme saglanabilmektedir. Bu sistemler i¢in iist iiste
yerlestirilen kumas katlar1 vakumlanarak sikistirilir. Boylelikle kumas katlarinin
kaymasi kirismasi problemi ortadan kalkmis olur. Sikistirilan bu kumas katlart bir

dik bicak tarafindan otomatik olarak kesilmektedir (Karaman, 2000)(Sekil 4.10).
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Sekil 4.10.Tam Otomatik Kesiciler (Cihan Makine, 2005)

Kesim boliimlerinde yapilan dogru ve verimli ¢aligmalar isletmenin kalite ve
verimliligini ¢ok olumlu yonde etkiler. Kesim islemi Cutter(kesici) ad1 verilen CAM
sistemi ile yapilirsa; kesim hassasiyeti, diizgiinliigii, kalitesi ve kumas kullanim
verimliligi artacaktir. Kesim hizi kesim planina gore kontrol edilebilmektedir.
Parcalar vakum etkisi altinda sikistinldigi igin yiiksek katlarda bile cok diizgiin
kesim yapilabilmektedir. Cutter’lar; kumas ve iscilik gibi Onemli maliyet
unsurlarindan ve zamandan tasarruf sagladiklarn gibi, kesim kalitesinin ve

verimliligin de artmasina yol agmaktadirlar (Okdem ve ark, 2004).
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4.1.4. Dikim Islemi ve Kullamlan Makineler

Hazir giyim iiretiminde iiretim hizim1 ve kapasitesini belirleyen temel islem
dikimdir. Kullanilan dikis makinelerinin cinsleri, sayilar1 ve hizlari, {iretim
kapasitesini belirler. Dikis islemi bunun yaninda giysinin kalitesini ve dayanikliligini
da belirlemektedir. Dikim sirasinda uygulanan dikim islemine gore cesitli makineler
kullanilarak, diiz dikis, zincir dikis, overlok gibi degisik dikis tiirleri uygulanir. Hazir
giyimde kullanilan makineler daha seri ve daha cok is liretme sistemi ile imal
edilmeleri amaglanmis, her makinenin tek tip is yapmasi hedeflenmistir. Ornegin,

diigme dikme, ilik agma, etek bastirma, overlok yapma vb. gibi...

4.1.4.1. Diiz Dikis Makineleri
a) Klasik Diiz Dikis Makinesi

Klasik diiz dikis makinesiyle dikilen islerde kalite, dogrudan is¢inin
becerisine, sagligina, moraline ve yorgunluguna baghdir. Standart bir kalite i¢in;
miimkiin oldugunca kalitenin is¢iye bagimliligindan kurtarilmasi gerekir. Kalitenin
isciye bagl olmasi, ¢ok iyi bir kalite kontrol sistemini gerektirir ki bu da ek maliyet

demektir. Ayrica bu baglhlik, giinliik iiretim adedinin de degisimine neden olur.

‘ | 150
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Sekil 4.11. Diiz Dikis makinesi (Okdem ve ark. 2004)

Diiz dikis makinesi, iiriin tipinin degismesi halinde baska bir islemde de
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kullanilabilir. Diiz dikis makinelerinde islemin daha uzun zamanda olmasi nedeniyle
aym kapasitedeki tiretim icin otomatlara gore daha fazla makine gerektiginden yer
ihtiyac1 da fazla olmaktadir. Diiz dikis makinesini kullanabilen bir is¢i, ayni
makineyle genelde her isi dikebilir. Diiz dikis makinelerinin tamir ve bakimlar1 daha

kolay olup bu is icin 6zel bir elemana gerek yoktur (Taylor, 1995).

b) Modern Dikis Makineleri

Bilgisayarin dikis makinelerinde kullanilmasiyla mekanik tertibath
makinelerin problemleri c¢oziilmiistiir. Makineye eklenen bilgisayarin verdigi
komutla, kumanda kutusu iizerinden durdurma sistemi devreye girerek makineyi
durdurur.

Makineyi istenen yerde durdurmanin iki yolu vardir. Bunlar:

1) ignenin altindaki kumasin bitmesini veya seviye kaybetmesini okuyabilen

fotosel tertibatlari,

2) Bilgisayar programiyla dikilecek uzunluga uygun, dikis sayisin1 ayarlayan

tertibatlar.

Bu islem i¢in dikilecek uzunluktaki dikis sayisi ayarlanir ve bu sayi
bilgisayara yiiklenir. Bilgisayar, 6n ¢aligsma bilgilerini bellegine alir ve daha sonraki
dikisleri aynm sekilde tekrarlar. Pekistirmede ileri-geri mekanizmasini ¢alistiran da
bu sistemdir (Sekil 4.12).

Sekil 4.12. Elektronik Diiz Dikis Makinesi (Astas Juki, 2006)
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Bilgisayar parcasinin makineden bagimsiz olmasiyla aymi bilgisayar farklh
makinelerde da kullanilabilir.

Kumanda kutusundan saglanan diger bir yararda ignenin istenen yerde
durdurulabilmesidir. Pedaldan ayak cekilince makine durur. Bu durumda ignenin alt
konumda olmasi istenir. Boylece kose doniisleri, igne icerde oldugundan diizgiin bir
sekilde yapilir. Otomatik iplik kesiciler, dikis plakasi altinda oldugundan iist iplik,
igne tarafindan kesici hizasina getirilir. Pedaldan ayak kalkinca, makine yavaslar ve
durdurma miknatisi, igne asagida iken devreye girerek makineye durdurur.

Iki igneli makinelerde, kose doniisii saglanamayacagindan, ayak pedaldan
cekilince igneler iist konumda dururlar. Oysa igne iptalli ¢ift igneli diiz dikis
makinelerinde koseye gelindiginde, istenen igne devre dist birakilarak tek igneli
sekilde calisir. Bu tiir makineler, iplik kesicilerle donatildiklarindan pedaldan ayak
cekilince tek igne yine alt konumdayken makine durur.

Dikimin baslangi¢ ve bitiminde ya da istenen bir yerinde pekistirme islemi
icin makine transportoriiniin ileri-geri calistirilmasin1 otomatik olarak yaptirabilen
gelisme saglanmistir. Bu makinelerde makinenin kolu {izerine veya disariya mini bir
bilgisayar yerlestirilmistir. Bu bilgisayarin istenen sayida ileri-geri dikis sayisi,
iscinin istegine gore degil, kumasin cinsine uygun sayida olacak sekilde
yaptirilabilir. Dolayisiyla yapilan pekistirme, goriintiiyli bozmaz.

Islemi bitmis parcamin baski ayaginin altindan uzaklastirilmasi icin, baski
ayaginin parga iizerinden kaldirilmasi gereklidir. Bu islem bilgisayarli makinelerde
otomatik olarak gerceklesir. Makine iizerindeki bilgisayardan islem bitti komutu alan
kumanda kutusu, ya bir elektromiknatis veya basin¢cl hava diizenegine bagli pistonu
harekete ge¢irir. Bunlara bagli olan ayak kaldirma mekanizmasi devreye girerek
aya@ yukan kaldirip, dikilmis parcay1 serbest birakir.

Dikis makinesi {izerinde bulunan direk-motor, makinedeki her seyi kontrol
eden bir mikrobilgisayar yardimiyla, ornegin; masura ipliginin bitisini optik olarak
kontrol etmekte ve "bitti" sinyali iiretildigi anda makineyi durdurmaktadir. Ayni
sekilde dikilen kumasin ka¢ kat oldugu tanimlanabilir ve kat adedi azaldig1 anda
(veya kenara belli bir mesafe kaldiginda) makinenin durmasi saglanabilir. Bu

kompleks makineler daha az sayida fakat daha usta isciler gerektirmektedirler.
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Kiigiilen parti biiyiikliikleri ve hizla degismesi gereken iiretim tipleri, calisanlara bu

degisen islemlere kolayca uyma zorunlulugu getirmektedir.

4.1.4.2. Overlok Makinesi

Kenar temizleme (overlok) dikisi, aslinda zincir dikisin degisik bir
seklidir. Ozelligi bir ya da iki dikis ipliginin kumas kenarini sararak onun
sacaklanmasint  Onlemesidir. Ayn1 zamanda kumas pargalarinin
birlestirilmesi i¢in de kullanilir ( trikolarda, i¢ giyimde).

Bir¢cok iplikten olusan bir kenar temizlemede dikisinde iyi bir
elastikiyet goriilmektedir. Kesim kenarlarinin temiz olmasi, otomatik bir kesim
mekanizmas1 yardimiyla saglanabilir. Sadece baz1 belirli dikis tipleri

kullanildiginda yeterli bir dikis saglamlig elde edilebilir.

Sekil 4.14. Bes Iplik Overlok Makinesi (MEB, 2005)

Overlok makinelerinde 6rme islemi dort sekilde yapilir:
e Tek iplikle zincir dikis
e Iki iplikle zincir dikis
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e Ug iplikle zincir dikis

¢ Bes iplikle zincir dikis
Kenar temizleme dikisleri cok elastiktir. Kesim kenarinin saglamligi
kullanilan dikis tiplerine gore degisik 6zellikler gosterir. Kullanilan ipliklerin sayisi
(bir ile bes ipliktir) ve kumastaki yerleri, dikis tipini belirlemektedir. iki ve ii¢ iplikli
kenar sarma dikisleri vardir. Emniyet dikisleri ise, kombinasyon dikislerdir.dort

iplikli ya da bes iplikli ¢calisilir (Cevik, 2000).

4.1.4.3. Dikis Otomatlar1

Otomat : Bir engelin ortadan kaldirilmasiyla, herhangi bir dikim islemini
kendi basina yapan bir sistem grubudur. Otomatlar1 asagidaki gibi siniflandirabiliriz:
a)Kullanim Yerlerine Gore:

1)Kisa Dikis Otomatlart:Or.: Diigme, ilik, re¢cme otomatlari.

2)Uzun Dikis Otomatlar: Or.: Uzun kenar otomati.
b)Kumanda Sistemine Gore:

1)Mekanik Kumandalilar (Kumanda Kasnakli Makine)

2)Niimerik Kontrollii Makineler (Bilgisayara Baglh Kumandalilar)
¢)Otomasyon Derecesine Gore:

1)Yan Otomatikler: Calisan kisi, kismen sevk ve kontrol isini yapar.

2)Tam Otomatikler:islemin biiyiik bir kismin1 makine yapar. Isciye sadece

makineyi calistirma ve durdurma gorevi diiger.

3)Mekanizma Isyerleri: Makineye kumas besleme, dikme, kumasin

cikarilmasi ve istiflenmesini kendi yapar.
d)Yapilarina Gore:

1)Tek Amacli Otomatlar: Makine tek bir islem yapabilir. Or. Hep cep dikme

gibi.

2)Cok Amagli Otomatlar: Makine birden fazla islem yapabilir. Or.:Klasik diiz

dikis makinesiyle bircok islem yapilabilir (Unal, 1999)
Otomatik tesislerin sagladigi avantaj, standart kalitedir. Mamul {izerinde

istenen kalite Ozellikleri, zaten makine iizerinde yapilacak ayarlamalarla elde edilir.
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Olusabilecek hatanin kaynagi, sadece makine olacagindan saptanmasi ve giderilmesi
daha kolaydir. Bu yontemlerde kalitenin 6zellikleri isciye bagimliliktan kurtarildigi
icin c¢ok iyi bir kalite kontrol sistemine de gerek yoktur. Elde edilecek giinliik adedin
is¢i randimanindan bagimsiz olmasi da yontemin avantajlar arasindadir. Otomatlarin
uygulanmasi her kapasite icin uygun degildir. Makine fiyatlarinin ¢ok yiiksek olusu
nedeniyle ancak belirli bir kapasiteden sonra ekonomik olmaktadir. Uriin tipi uzun
vadede degismeyen, yiiksek kapasiteli konfeksiyon isletmesi icin rantabldir.
Otomatik tesisin yer ihtiyact daha fazla olmasma ragmen ayni iiretim miktar1 igin,
daha az makine gereksinimiyle bu dezavantaj ortadan kalkmaktadir. Diiz dikis
makinesinde calisan bir iscinin otomatik tesisi kullanmasi zordur. Bu nedenle
otomat1 kullanacak iscinin gelmeme durumuna (Izin, hastalik gibi durumlarda) kars
ikinci bir yedek elemanin yerlestirilmesinde fayda vardir (Unal, 1999).

Asagida hazir giyimde cesitli amagclarla kullanilan bazi otomat ve makinelere

yer verilmektedir.

1) Diigme Dikme Otomati

Diigme dikme otomati, kollu dikis makinelerinde genellikle tek iplikli zincir
dikis prensibiyle calisir. Bu otomatlar iki gozli veya gozsiiz diigmelerin dikiminde
kullanilir. Sabit dikis sayisina gore calisan makine bir dikis programi ile
donatilmistir. 6- 40 dikis arasinda programlanabilir (Sekil 4.15).

[ o

Sekil 4.15. Elektronik Diigme Dikme Makinesi (AMF Reece, 1999)

58



4. URETIM ve TEKNOLOJI Giilnur OZDEMIR

Dikis programi icinde igne milinin yanal hareketinin sayis1 belirlidir. ignenin
bu salinim hareketi krank milinin yanal hareketi ile saglanir. Dikis hizi 800-1800
batis arasinda bir dikim hizi1 elde edilir.

Kumas tutucusunun kaldirilmast ve otomatin calistirillmasi, pedallar
kullanilarak mekanik bi¢cimde ya da ayakta idare edilen elektro mekanik veya
pnomatik bir ilave ile tertibatla gerceklestirilir. Tiim diigme dikme makinelerinde
iplik kesme otomat1 vardir. Diigme dikme makinesi, otomatik diigme sevkine sahip
olabilir. Burada birden fazla diigme deposu ( farkli renkler i¢in ) olabilir. Otomatik
diigme ayarlayicisinin sevki ve pozisyonlamasi, kumas tutucusunda olur (Akaydin,

1999).

2) ilik Acma Otomatlar

[lik agma otomatlar1 kullanim alam acisindan ¢amasir iligi ve konfeksiyon
iligi agma otomatlar1 (gozlii ilik agma makineleri) olarak ikiye ayrilir.

Diiz dikis ilik agma otomatlan alt transport tertibatina sahiptir. Gozsiiz diiz
ilik acarlar. Dikis parcast boyuna ve enine yonde hareket eder. Bu tip ilik
otomatlarinda dikim isleminden sonra ilik kesilir. Kumasg tasiyis1 plakasi belirli bir
calisma basinci altinda, ilik baslangic1 aym anda kiskag plakasi birbirinden ayrilir ve

kumas gergin halde tutulur.

Sekil 4.16. lik Otomat: (Brother, 2005)
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Dikis mekanizmasi ayarlanir ve ilik dikilir. Dikisten sonra kumas tasiyici
plakasi kesim tertibatina getirilir ve ilik kesilir. Kesim isleminden sonra kiskag
acilarak, kumas serbest hale getirilir. Eksantrik kam, bir disli cift iken ana mil
tizerine baglanmistir. Dislinin oram1 degistirildiginde, transportoriin hizi1 ve
dolayisiyla dikis sayisi iligin dikis siklig1 degisir. Ayar noktas1 degistirilmesi ile ilik
boyu ayarlanir.

Gozlu ilik makineleri zincir dikis prensibine gore calisir. Temiz kenarlara
sahip ilik i¢in, dikisten once ilik kesilir. Kesme blogu kesim uzunluguna gore degisir
(Akaydin, 2003).

[lik makineleri ile ilgili bazi parametreler: Standart makinelerde en yiiksek hiz
2000 batim / dakikadir. Hizli makinelerde ise 3000-3500 batim/ dakikadir. Ancak
batim hiz1 program bitiminden 6nce 900 batim/ dakikaya diisiiriilmekte ve bdylece
kesme ve durdurma enerjisi azaltilmaktadir. Hizin degistirilmesi, mekanik ya da
elektriksel yontemlerle olabilmektedir.

[lik makinesi, belirli simirlar icinde, farkli uzunluklara sahip ilik boylarina
ayarlanabilir. Kaliteli ve kusursuz bir ilik agmak icin kumas baski tertibati
gelistirilmelidir.

[lik agma makinelerinde iplikler, dikis programinin sonunda farkli kumas
yiizleri iistiinde kesilmektedir.

Makasin kavrama ve kesme hareketi bir yay yardimiyla gerceklestirilir ve
kumas tutucusunun kaldirilmastyla baslatilir. Iplik kesildikten sonra dikis plakasmin
altinda bulunan bir iplik ¢ekicisi, bir miktar masura ipini ¢eker ve bir kesici bigak bu

ipligi iligin altinda keser.

3) Pens Otomati

Kisa dikis otomatidir. Yarim ve tam pens dikislerini saglar pens uzunlugu ve

pens derinligi ayarlanabilir veya programlanabilir.
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4) Kol Ucu Bastirma Otomati

Kol ucu bastirma otomati 6rme giysilerin iiretiminde kullanilan, makineye
yerlestirilen giysi kolunu istenen Olciide kivirarak diken ve dikis kenarlarini

temizleyen otomatik iplik kesicili overlok makinesidir.

5) Cep Otomati

Programlanabilir cep dikim otomati; bluzlar, gdomlekler ve pijamalarda
bulunan cepler i¢in kullanilir. Tertibat, iyi bir goriis saglanacak bicimde ©6nden
yiiklenmekte ve kivirma, transport ve dikim boliimlerinden olusmaktadir. Dikim
bolimiinde tek igneli hizli bir diiz dikis makinesi bulunur. Boliimler arasinda

transport otomatik olarak yapilir (Sekil 4.17) (Akaydin, 2003).

i L "a#s) \

Sekil 4.17. Cep Otomati ’(AMF Reece, 1999)

¥ |
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6) Etiket Dikiciler

Etiket dikiciler, giysi lizerine takilan etiketlerin dort ya da iki kenarin zig zag
veya diiz dikis ile diken makineler olup programlanabilir dikme 6zellikleri ile degisik
boyut ve sekillerdeki etiketleri dikebilmektedir.
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7) Punteriz Makinesi

Jeans kumaslarda, ilik baslarinda, kemer kopriilerinde, i¢ camagirlarinda
saglamlastirma islemi olarak tamimlayabilecegimiz islemin yapildigi makinelerdir.
Bilgisayar kontrollii yapilan bu islem ¢ok farkli dikis programlan icermektedir ( ilik
ucu punterizi, jeans vs) (Sekil 4.18).

Sekil 4.18.Elektronik Punteriz Makinesi (Astas Juki, 2006)

8)Zincir Dikis Makinesi

Zincir dikis islemi yapan makinede bir igne mevcuttur. Dikis boyu 3,5-7mm

arasindadur. Iplik sayis1 ikidir. Pantolon, elbise etek uclarinda kullanilabilir.
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Sekil 4.19. Diiz Yatak Tek igne Cift Zincir Dikis

Makinesi (www.nakamakina.com,2006)

9) Silindir Yatak 4 igne iplik Kesicili Cift Zincir Dikis Makinesi

Dort igneli sekiz iplikli, 7-17mm dikis boyu bulunan, pantolon, sort vs. de
kemer kisminda kullanilan dikis makinesidir (Sekil 4.20.).

Sekil 4.20. Silindir Yatak 4 Igne iplik Kesicili Cift Zincir Dikis
Makinesi(www.nakamakina.com, 2006)
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10) Ceket Kol Takma Otomati

Ceket kolunun gévdeye monte edilmesi islemini saglar (Sekil 4.21.).

Sekil 4.21. Ceket Kol Takma Otomati (Astas Juki, 2006)

11) Fonksiyonel Ve Dekoratif Punto Dikis Makinesi

Cekettin yaka cep ucu gibi boliimlerine punto dikis islemi yapilabilmesini

saglar ( Sekil 4.22).

Sekil 4.22. Fonksiyonel ve Dekoratif Punto Dikis Makinesi (Astas Juki, 2006)
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12) Ceket Kol Ucu Siis ilik Otomati

Ceket kol ucuna agilan siis ilik yapilir ( Sekil 4.23).

Sekil 4.23.Ceket Kol Ucu Siis Ilik Otomat1 (Astas Juki, 2006)
13) Tek kafa siirfile otomati

Pantolon ve eteklerin u¢ kisimlarina, i¢ dikislerine temizlik amach siirfile

dikisi yapar (Sekil 4.24.).

Sekil 4.24. Tek Kafa Siirfile Otomat1 (Astas Juki, 2006)
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14) Elektronik Cep Fleto Dikis Otomati

Ergonomik tasarim, kolay kullamimli, elektronik program panelli, grafik
gostergeli dijital ekran, otomatik yaglama sistemi, baslangicta ve bitiste ileri-geri zig
zag ve sik dikis ozelligi, alt iplik bitimini gosteren fotosel sistemi, otomatik pens
gerdiricili, otomatik bigak boyu ayarlamali, igne araligr 12 mm(8-20mm), otomatik
iplik kesmeli, dijital gosterge paneli, tek fleto cift fleto dikebilme 6zelligi ile ceket

cebinin u¢ kismina ince serit kumag gecirme islemini saglar(Sekil 4.25).

Sekil 4.25. Elektronik Cep Fleto Dikis Otomati (Astas Juki, 2006)
15) Her Tip Pantolon i¢in Yan Catma Otomati

Pantolonlarda 6n ve arka parcalarin yan ¢izgilerinden dikilmesi islemi yan
catma otomati ile daha kisa siirede ve daha kaliteli bir sekilde yapilmaktadir (Sekil
4.26).
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4.1.5. Utii —Pres

Konfeksiyon iiretiminde kiiciik parcalar 6nceden hazirlanip, daha sonra biiyiik
parcalara eklenir. Kiiciik parcalarin hazirlanmasi sirasinda yapilan iitii, ¢cogunlukla
dikis acma, yapistirma ve diizgiinlestirme amaciyla yapilir. Bu iitii islemlerine ara
titileme denir. Giysi bittikten sonra, giysiye bicim vermek icin "son iitii" dedigimiz
iitll islemi yapilir. Bu is icin, giysinin c¢esidine gore iitii makineleri, presler, el iitiileri,
buharl1 iitiiler ve daha bircok iitii cesidi kullanilir (Bayraktar, 1996).

Utii-pres  boliimlerinde en sik rastlanan sorun, yiizeyin iitii etkisi ile
parlamasidir. Bu sorun en cok ceplerde, yakalarda, kenarlarda ve dikis bolgelerinde
goriiliir. Koyu renkli kumaslarda parlama daha fazla gbze batar. Sararma ve
parlamay1 6nlemek icin teflon altlik kullanimi 6nerilir.

Konfeksiyon iiretiminde presleme cok Onemlidir. Her kumas icin ayni
presleme kosullar1 ve teknikleri kullanilmaz. Bazi kumaslar presler kilitlenerek ve
kuvvetli buhar verilerek, bazilar1 presler kilitlenerek ve hafif buhar verilerek, bazilari

ise presler kilitlenmeden buhar verilerek calisilir. Farkli kumaglarda, o kumasa
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uygulanacak presleme ve buharlama sekline gére deney yapilmalidir. Bunun i¢in en
az 30x30 cm boyutlarinda ornekler kesilip uygun pres ve buharlamadan sonra
sogutulup boyut degisimi Olgiilerek degerlendirme yapilir. Giysinin dikim kalitesi ve
bitmis goriiniimii izerinde preslemenin dogru yapilmis olmasimin onemi biiyiiktiir

(Okdem ve ark. 2004).

4.1.5.1.0tii Cesitleri

Hazir giyim sanayinde litii cesitleri:
e Kl iitiileri: hazir giyim sanayinde genellikle parakende satis magazalarinda,

ve model boliimiinde kullanilir. Ayrica bazi atolyelerde sanayi tipi el iitiileri

kullanilir (Sekil 4.27.)

Sekil 4.27.Sanayi Tipi El Utiisii (Cihan Makine, 2005)
e Sanayi Utiileri: hazir giyim sanayinde seri iiretimin yapildig1 asamalarda ara

iitileme veya son iitiileme islemlerinde kullamlir. Utii makineleri, pres iitiiler,

iitli otomatlar1 ve robot iitiiler olarak siniflandirilir.
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1. Utii Makineleri

Giiniimiizde hazir giyim sanayinde en az kullanilan sistemlerdir. Emek yogun
bir calisma gerektirmektedir. Buharlama, presleme, sogutma siireleri eleman
tarafindan belirlenmektedir. Buda yapilan iglemlerin birbirine uymamasina dolaysi
ile kalitenin bozuk olmasina neden olmaktadir. Utiileme parametreleri her kumas
tiirll icin ayarlanamadigindan her kumas icin kullanimi elverisli degildir (Sekil

4.28).

Sekil 4.28. Konveyér Utii Makinesi (www.albamakine.com.tr, 2006)

2. Pres Utiiler

Utiileme parametreleri mekanik olarak makine tarafinda kontrol edildiginden
elemanin ise olan etki bir dnceki sisteme gore daha azalmistir. Fakat mekanik
aksamlardaki asinmalar yapilan ayarlarin zamanla bozulmasina neden
olmaktadir. Bu da yapilan isin kalitesine etkilemektedir. Bu sistemler daha ¢ok

son iitiilemede kullanilmaktadir (Sekil4.29).
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Sekil 4.29. Beden Presi (www.haselutu.com.tr, 2006)

3. Utii Otomatlar:

Utiileme isleminde elemanin gorevi sadece iiriiniin iitii istasyonuna
yerlestirmektir. Utiileme parametreleri bilgisayarli bir sistem yardimi ile
ayarlanabilmektedir. Utiileme is akis1 bu sistem tarafindan kontrol
edilmektedir. Utiileme parametreleri her kumas tiirii icin kolaylikla
ayarlanabilmektedir. Bu sistemler giiniimiizde hizla yayginlagsmaktadir. Bu tiir
sistemlerde bir eleman iki {itii otomatin1 kontrol edebilir. Tek dezavantajlan

fiyatlarinin ve yedek pargalarinin pahali olmasidir (Sekil 4.30).
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Sekil 4.30. Bilgisayarl Cift Paca Utii Presi (www.haselutu.com.tr, 2006)

4. Robot Utii ve Sistemleri

Gliniimiizde  genellikle erkek ceketi, pantolonu ve gdmleginin
iitiillenmesinde kullanilan bu sistemlerde gerek iitillemeden Once, gerekse
itilemeden sonra iitiillenmis iiriinlerin tasinmasit sistem tarafindan
gerceklestirilmektedir. Yani iitii otomatlarina bir yiikleme, bosaltma ve tasima

istasyonlar1 eklenmistir (Karaman ve ark., 2000) (Sekil 4.31.).
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Sekil 4.31. Pantolon Rabot Utii (www.haselutu.com.tr, 2006)

4.1.6. Kalite Kontrol

Elde edilen iiriin, en son kalite kontroliinden gegirilerek, hatal yerleri
saptanir. Baz1 firmalarda son kontrolden once, islem ici kontroller yapan, ara kontrol
ekipleri de vardir. Kontrol sonucu saptanan hatalardan diizeltilebilir olanlarin
onarimi yoluna gidilir. Diizeltilemeyecek hatalar varsa, bu iiriinlerin, hatali {iriin
olarak indirimli fiyatla satilarak degerlendirilmeleri saglanir. Kalite kontroliinden
gecen lriinler, cinslerine gore ya paketlenerek veya askilara asilarak pazarlanir

(Bayraktar, 1996).

72



4. URETIM ve TEKNOLOJI Giilnur OZDEMIR

4.1.7. Paketleme-Tasima-Depolama
4.1.7.1. Paketleme

Hazir hale gelen giysiler paketlenir, ambalajlanir veya istege bagh olarak
kutulanir. Paketleme isleminin amaci; giysilerin bedenini, rengini, cinsini vb.
ozelliklerini belirlemek, diizgiin ve net gorlinmesini saglamak, giysilerin
kirlenmesini ve yipranmasini Onlemek, miisterinin istedigi sekilde ulasmasini
saglamaktir. Paketleme islemi yapilirken genellikle kullanilan malzemeler sunlardir:
Katlama kartonu, fiyat kart etiketi, kart etiketi, ¢cengelli igne, stiker, kilcik, aski,
seffaf kagidi, poset, koli (karton), koli bandi, cember (koli i¢in), koli iistii bilgi
kagididir. Paketleme yapilirken dikkat edilmesi gereken noktalar:

e Kumaslarin cinslerinin ayn1 olmasina,

¢ Renklerin birbiriyle ayn1 olmasina,

e Bedenlerinin birbiriyle ayn1 olmasina

e Istenen odlciilerle iiriiniin ayn1 olmasina,

¢ Utiisiiniin diizgiin olmasina,

e Aksesuar olarak kullanilan malzemelerin dogru olarak kullanilmasina,

e Kullanilan kart etiketlerinin dogru olmasina,

e Katlamanin diizgiin sekilde olmasina,

e Katlama esnasinda malin i¢inde ip, igne vb. seylerin kalmamasina,

¢ Dogru posetlerin kullanilmasina,

e Asorti sayilarinin dogru olmasina,

¢ Dikis teknigi ve kullanilan ipligin uygunluguna,

e Koli iistii bilgi kagidindaki bilgilerin dogru olmasina,

e Koli-poset dlciilerinin, i¢ine konacak malin dlciilerine uygun olmasima dikkat
edilir.

Uretilen mallarin  paketlenmesi; miisterinin  (alici  firmanin) istegi
dogrultusunda yapilir. Uretici firma kendi istegine gore paketleme yapamaz. Bunun
icin miisteri, mali iiretici firmaya verirken istedigi paketleme detay1 hakkinda bilgiler

vermek zorundadir. Uretici firmada bu verilen bilgilere uymak zorundadir. Ayrica
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paketleme sekli, malin cinsine gore de (dokuma kumastan ya da 6rme kumastan
yapilmis olmasi) farklilik gosterebilir. Fakat genelde aynidir.

Paketleme islemi yapilmadan Once mallar diizgiin iyi bir sekilde
titilenmelidir. Daha sonra katlanmas1 miimkiin olan giysiler ¢esitli katlama teknikleri
kullanarak paketlenir.

Erkek giyiminin vazgecilmez unsurlarindan biri olan gomlek, hazir giyim
tiriinleri i¢inde 6zel bir 6neme sahiptir. Hazir giyim sektoriinde gdmlek iiretiminde
kullanilan katlama ve paketleme islemlerinde teknolojik agidan gelisen biiyiik
isletmelerde ozellikle otomatik katlayicilar kullanilmaktadir. Fakat heniiz o asamaya
gelemeyen kiiciik isletmelerde ise, gomlekler insan .giicli kullanilarak elde katlanip
paketlenmektedir. Burada otomatik katlayicilar kullanmaktaki en ©nemli amag,
goriiniimde kalite ve isgiiciinde verimlilik saglamaktir.

Gomlekte otomatik katlayicinin iizerine karton konur ve gomlek katlanir.
Fakat heniiz gelismemis kiiciik isletmelerde ise katlama islemi makine tarafindan
degil de, paketleme bolimiinde calisan insanlar tarafindan yapilmaktadir

(Konfeksiyon teknik, 1999)

4.1.7.2. Tasima ve Depolama

Uretim asamasinda diizeni saglamak icin otomatik tasiyict sistemler
kullanilmaktadir. Bu tiir sistemlerde tasima islemi, bilgisayar kontroliinde, lazer
tarayicidan yararlanilarak chip-code veya bar-code teknolojisi ile yonlendirilir. Bu
bilgiler kaliteyi saglamada, problem olan bdoliimlerin belirlenmesinde ve gereken
parcalarin tamirini kolaylastirmaktadir.

Uretim asamalar1 ekrandan kolayca izlendigi icin iiretim adedi, iiretim
zamani, defolu iiriin, hatali iiretim yapan personel, tamir edilen iiriin degerleri her an
tespit edilebilir. Tagiyic1 sistemler iiretimi tamamlanan ve paketlenen giysileri
aktarir, zamam geldiginde de teleskopik hatlar ile tirlara yiiklemede yardim eder
(Sekil 4.32). Bunlar kalite kontrolii artirmaya, imalat maliyetini ve zamanini

azaltmayi saglar (Karaman ve ark., 2000).
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Sekil 4.32. Konveyérler (Astas Juki Uriin Katologu, 2004)

Sekil 4.32.'de gosterildigi gibi modern konveyor sistemi saatte 10 bin parca
ayiklama kapasiteli konveyorler, giyimcilere verimli mekan kullanimi ve
giyeceklerin ayiklama ve ¢abuk dagitimi gibi ¢6ziimler sunmaktadir. Herhangi bir
giyecek imalattan sevkiyat asamasina kadar her an bulundugu yerde tespit
edilebilmektedir. Boylelikle imalat konusunda esnek kararlar ve giivenli prosediirler
takip edilebilmektedir. Muhtemel imalat hatalarinin tip ve yerinin bilgisayarda grafik
gosterge olarak kontrol odasindan bakim personeline aktarildigi sebeke sisteminde,

her bir iiriin barkodlanabilmektedir (Konfeksiyon Teknik, 1999).

4.2. Degerlendirme

Calismanin bu boliimiinde hazir giyimdeki islem basamaklarina ve bu islem
basamaklarinda kullanilan makine ve otomatlara yer verilmistir. Emek yogun bir
sektor olan hazir giyimde insana bagimlhiligin en aza indirilmesi kalitenin
artirilabilmesi maksadiyla makinelerdeki teknolojik gelismeler hiz kazanmaktadir.
Her gecen giin yeni bir gelismeyle temel islem siireleri kisalmakta ya da daha kaliteli
bir hal almaktadir. Bir ¢ok iste yalnizca diiz dikis makineleri kullamilmaktayken artik
diigme, ilik, cep dikme, fleto, gibi otomatlarla ya da zikzak, recme gibi makinelerle
bu islemler yapilmaktadir. Her gecen giin de yeni bir otomat veya makine

gelistirilmektedir. Boylece islem siireleri kisa ve iiriin kalitesi daha iyi olmaktadir.
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5. HAZIR GiYIM SANAYIiSINDE CAD-CAM SiSTEMLERI

Giintimiizde; kalite, moda ve fiyatin konfeksiyon {iriinlerinin rekabet
gliciinii belirleyen faktorler oldugu bir gercektir. Pazar sans1 bu ii¢ unsur bir
araya getirilebilirse artmaktadir. Sozii edilen kalite, moda ve fiyat kriterlerinin
yani sira firmalar1 etkileyen bir faktorde termin siiresine bagliliktir. Insan
emeginin yogun oldugu konfeksiyon sektoriinde kisilerin performansina bagh
olarak; verimlilik ve kalite faktorleri de degiskenlik gosterir, is akisi icerisinde
insan emeginin katkisim1 azaltmak; dolayisiyla daha verimli ve kaliteli bir ¢calisma
ortami olusturmak amaciyla bilgisayar destekli sistemlerin  kullanim
yayginlagmaktadir. Bu nedenle calismanin bu bolimiinde CAD-CAM sistemleri
hakkinda bilgi verilecektir.

CAD/ CAM; gelecegin fabrikasi olarak "Computer Entegrated Manufacturing-
CIM" kavraminin teknolojik alt yapisimi olusturur. Geleneksel igletme yapisinda; ayrt iki
fonksiyon olarak farkli departmanlar tarafindan yiiriitiilen tasarim ve iiretim, bilgisayar
uygulamalariin yayginlagmasi ile birlikte i¢ ice ge¢mis biitiinlesme yoluna girmistir.

CAD "Computer Aided Dizayn- Bilgisayar Destekli Tasarim"; bir tasarimin
olusturulmasi, diizeltilmesi, iyilestirilmesi, ¢oziimlenmesi ve sunulmasi icin bilgisayar
olanaklarinin kullanilmasidir. CAM ise; "Computer Aided Manufacture-Bilgisayar
Destekli Uretim"; isletmelerde malzeme akisi, iiretim makinelerinde is akis
planlamasi, yonetimi ve kontroliinde bilgisayarlarmin kullanimidir. CAD,
bilgisayar yardimiyla bir iirliniin bicimlendirilmesini ifade eder. CAD sistemleri;
dokuma, 6rme, baski kumas yiizeylerinin renk ve desen acisindan tasarlanmasi ile hazir
giyim sanayinde giysi model tasarimi, kalip hazirlama, CAM ise, kalip serileme ve
kesim plan1 hazirlama asamalarinda kullanmlmaktadir. CAD grubu icine; bilgisayarl
renk, 6rme-dokuma tekstil yiizeyi, baski- nakig deseni, model ve tasarim ile kalip

serileme ve kesim plan1 hazirlama sistemleri girmektedir.

CAM, bilgisayar yardimiyla insandan kaynaklanan hata payinin en aza indirilmesi
ile yapilan iiretimi ifade eder. Bu programlarda bilgisayarm dogrudan makineleri yada

parcalar1 kontrol etmesi ile iiretim saglamasi miimkiindiir. Orme ve dokuma
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kumaglarin yiizey ve desen tasarimu CAD sistemi yapildiktan sonra, CAM sayesinde
kumaglarin istenilen tasarim Ozelliklerine uygun olarak makine tarafindan yapilan
tiretimin kontrolii saglanmaktadir. Hazir giyim sektoriinde de kumas kesiminde
dikimhane igerisindeki iiretim istasyonlarina is gonderilmesinde, dikis makinelerinin
fonksiyonlarinin  yonlendirilmesinde CAM sistemlerinden yararlamlmaktadir. CAM
grubu icine; bilgisayarli iplik, 6rme-dokuma, terbiye, dikis makineleri, kumas serim ve
kesim sistemleri, hazir giyim iiretim asamalarinda kullanilan tastyici sistemler ve

nakis makineleri girmektedir.

Hazir giyim sektoriinde CAD tiimii ile birbirinden farkli alanda kullanilir;
Moda stillerinin tasarimint amaclayan, "Yaratict moda tasarimi" ve Kalip

hazirlama, diizenleme ve serileme i¢in " Teknik kalip tasarimi” olmak iizere iki

alanda kullanilir.

Cagimizda, ozellikle son on yil igerisindeki teknolojik gelismeler,
sanayinin her alaninda oldugu gibi, konfeksiyon sektoriinde de bilgisayar
sistemlerinin kullanilmasina genis olanak saglanmistir. Insan emeginin yogun
oldugu konfeksiyon sektoriinde, kisilerin performansina bagli olarak verimlilik ve
kalite faktorleri de degiskenlik gosterir. Is akisi icerisinde insan emeginin
katkisin1 azaltmak, dolayisityla daha verimli ve kaliteli bir calisma ortami
olusturmak amaciyla, bilgisayar destekli sistemlerin kullanimi yayginlasmistir.
Bilgisayar sistemleri; tasarimcinin yaraticiligr oniindeki tiim sinirlar1 kaldirarak,
her tiirli kumas, desen ve model tasarimina olanak saglar. Sistem
fonksiyonlarin1 kullanarak ¢izim yolu ile tasarimlar yapilabildigi gibi, hazir olan
tasarimlar ¢izim, fotograf veya materyal iizerinden tarayici scanner ya da bir
kamera diizenegi ile sisteme aktarilabilir. Desenin ¢izimi tamamlandiktan sonra
renklendirmesi yapilir. Sistem igerisindeki renkler tek basina kullanilabilecegi
gibi, renk skalas1 iizerinde yer alan renkler birbiriyle istenilen oranlarda
karistirilarak tonlama yapilabilir. Bu da, yaklasik 16 milyonluk bir renk paleti ve

her tiirlii ¢izim ve boyama aletiyle ¢alisma olanag: saglar.

Model tasarimina ge¢meden Once, kullanilacak desenler elde edilir.

Manyetik bir alan iizerinde c¢alisan 6zel bir kalem yardimiyla, kagit iizerinde
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¢izim yapiyor gibi ekranda ¢izim yapilabilir. Bu sekilde hazirlanan desen birimi
biiyiiltiiliip kiictiltiilerek, dondiiriillerek veya parcalanarak rapor elde edilir. Daha
sonra bu rapor istege bagli olarak diizenlenerek desen olusturulur. Bilgisayar
kullanilmadan yapilan calismalarda, desenin sonucunu gorebilmek i¢in eskiz
calismalar1 yapilir. Bask1 deseniyse, negatif hazirlanir, sablona ¢ekilir veya desen
silindiri hazirlanir. Istenilen renklerle kumas iizerine basilir. Nakis deseniyse,
diskete hazirlanir, kumas iistiine isleme yapilir. Tiim bu ¢aligsmalar oldukca fazla
emek, vakit ve masraf ister. Oysa baski icin negatif, kalip, desen silindirleri;
nakig icin disket hazirlamaksizin, ¢ok kisa bir siirede bilgisayarla desen
hazirlanip, renklendirilerek sonu¢ hakkinda fikir sahibi olunur. Daha sonra

begenilen desen hazirlatilir.

Hazirlanan desenler modellere uygulanir. Boylece tasarimin ve
teknolojinin sinirsiz olanaklarindan yararlanarak, kesip dikmeye gerek
kalmaksizin, bir modeli en giizel gosteren renkler ve desenler veya bir deseni 6ne

cikaran modeller goriilebilir.

Ekranda yer alan desenin veya modelin yazicidan renkli olarak Ornegi
almabilir. Ancak ekrandaki tiim renklerin aynisini yazicidan alabilmek,
glinlimiiz  teknolojisinde heniiz mimkiin degildir. Tasarimda bilgisayar
sistemlerinin biling¢li bir sekilde kullanilmas1 goz ardi edilemeyecek oranda vakit,

emek ve para tasarrufu saglar (Ondogan, 1997).

5.1. CAD\CAM Sistemlerinin Yararlari

Yiiksek teknolojinin bir iriinii olan CAD sistemlerinin hazir giyim

sanayindeki yararlarim asagidaki maddelerle toplamak miimkiindiir:
- CAD'in yararlarindan bir béliimii ¢ok islevsel olmasidir. Tasarim stiiddyosu bir

bilgisayar ag1 ile, diger tiim operasyon boliimlerine ( makineler, iiretim

kontrolii, finans kontrolii, pazarlama, satis ve dagitim gibi) baglanabilmektedir.
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- Uretim maliyetlerini diigiiriilmesi. Hazir giyim sektoriinde esnek yogun iiretim s6z
konusu oldugu igin, insan faktoriine bagh olarak yiiksek olan tiretim maliyetleri daha alt

seviyelere ¢ekilebilmektedir.

- Uriin kalitesinin istenilen kalite degerinde tutulmasi. Uretim biiyiikk olciide insan
faktoriine bagh oldugu icin kalitede belli bir degeri stabil olarak siirdiirmenin gii¢liigii

nedeniyle zaman zaman bu konuda fire verilmektedir.

- Uretim kapasitesinin arttirllmasi. Modellere gore iiretim adedi diismesine karsmn bu
diisme, dogrudan maliyete etki eden birim modelin tasarimi ve iiretimi i¢in harcanan
emek ve siirenin azalmasi anlamina gelmemektedir. CAD; birim modelin tasarimi ve

tiretimi i¢in harcanan emegin ve siirenin diistiriilmesine katkida bulunmaktadir.

- Firmanin ortamdaki prestijini arttirmasi firmanmn ortamdaki rekabet sansim arttirmast
- Tiiketici istek ve taleplerine daha seri ve dogru bir sekilde yanit verebilmesi
- Daha fazla kar saglanabilmesi

- Teknoloji ve moda alaninda meydana gelen degisiklik ve yeniliklerin daha iyi ve

dogru bir sekilde izlenebilmesi

- Uretim ve kalite kontrol sirasinda fire payimnin azaltilmasi oldukca uzun siiren ve beceri
isteyen giysi kaliplarinin  hazirlanmasi, diizenlenmesi, model uygulamasi

islemlerinde isgiicii, siire ve para tasarrufu

- Giysi kaliplarindan kaynaklanan hatalarin en aza indirilmesi, liretim kayiplarinin

en aza indirilmesi

- Hazir giyim iiretiminin baslica hammaddesi olan kumasin kesimde ugradigi

kayiplarin en aza indirilmesi
- Kesim planmi hazirliginda isgiicii, siire ve para tasarrufu

- Kesim plani hazirliginda olusan hatalarin en aza indirilmesi dogrudan tasarruf

yapilir hem de verim artar.

- lletisim teknolojisinin sagladig1 bu olaganiistii gelisme sayesinde farkli islem
boliimleri herhangi bir yere konulabilir. Uretim birimlerinin diinyanin farkli

yerlerinde olmalar verimliliklerini hicbir sekilde etkilemez.
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- Bir diger yarari, CAD in somut olarak goriilemeyen etkilerinden
kaynaklanmaktadir. CAD sayesinde genelde firmanin farkli kisileri olarak

nispeten uzak tutulan tasarimci grubu, sirketin merkezine yakin bir konundadir.

5.2. CAD Sistemlerinin Ana Birimleri

Temel olarak, hazir giyimde; kalip hazirlama, model uygulama, kalip
sekillendirme, kesim plam1 hazirlama ve ¢izdirme islemleri i¢in kullanilan CAD

sistemleri, iic ana elemanin birlesmesi ile olusur.

5.2.1. Sayisallastirici-Tamimlayici (Digitizer)

Sistemin ilk halkasidir. Hazir kaliplarin bilgisayara aktarilmasini saglar.
Yaklasik olarak 1.5 m genislik ve 1 m yiiksekliginde iki boyutlu ¢ok hassas
algilayici cihazlardir. Cihaza bagh olan "cursor" adi verilen algilayict ucun cihaz
izerindeki pozisyonu elektronik olarak hesaplanir ve digital sinyale cevrilerek X,
Y koordinatlar1 olarak bilgisayara aktarilir. Bu islem genellikle digitizer ile

gerceklesir (Ondogan, 1997).

Digitizer'deki gelisme, kalib1 c¢ikartan kisinin normal bir kagit iizerinde
calisiyor gibi digitizer masasin serbestce kullanmasi1 yoniinde olmustur.
Elektronik bir kalem yardimiyla (bazi sistemlerde kablosuz kalem) kalip
tanimlanmaktadir. Kose noktalar1 tek bir nokta ile egrisel ¢izgiler egri lizerinden
gidilerek sisteme girilir. Bu islemler yapilirken yapilan isin goriintiisii aninda
ekrandan takip edilir, boylece digitizerden kalib1 girerken herhangi bir hata
yapilmas1 6nlenmis olur. Bu sistem kalibi hazirlayan kisiye oldukg¢a biiyiik bir
yardimda bulunmakta islemleri kolaylastirmakta ve kalip ¢ikarma aninda ekran
vasitast ile ol¢iim yapabilme imkani saglamaktadir. Kalip hazirlama islemi sirasinda
zaten ekranda goriintii halini aldigr i¢in ekstradan kalib1 sisteme tanimlama islemi

ortadan kaldirilmig olur. Bu avantajlarin yaninda ekranin digitizere bagimli kalmasi
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baska bir islemin yapilmasini1 engellemektedir ki buda dezavantajidir. incelenen tiim

sistemlerde bu 6zelligi tagiyan digitizerlere rastlanmistir. Bunlar;
- Assyst "Assyshape"

- Gerber "Gerber Sillhoutte"

- Investronica "Invesdesigner"

- Lectra "Free Line"

- Microdynamics "MicroDraft"

- Schima Seiki "PGM3" diir (Bozkurt ve ark.,1993).

5.2.2. Calisma Istasyonu ( Workstation)

Sistemin ikinci ve temel halkasidir. Bir bilgisayar ve ona bagl olan cevre
birimlerini simgeler. Bu bilgisayar istasyonunda sayisallastiricidan girilmis olan
kaliplar kontrol edilir veya sistem fonksiyonlar1 kullanilarak sifirdan kalip ¢izimi
yapilir. Istenilen olgiim tablosuna gore kaliplar biiyiiltiiliip-kiigiiltiiliir, ardindan
tamamlanmis olan kalip ve kumas oOzelliklerine gore ekranda minyatiir bir
goriintii iizerinde en uygun yerlesim bulunana dek, secilen kaliplar kumag
izerine yerlestirilir. Ayrica tiim raporlama, minyatiirler alma, iletisim, hazirlik gibi

islemler bu ana merkezde yapilir (Ondogan, 1997).

Workstation'larda yapilan islemler sunlardir;

- Ekranda kalip yaratmak

- Kalip tizerinde model uygulamak,

- Kaliplarin diger bedenlerde cogaltilmast;

- Istenilen kumas eninde, dzelliklerinde asorti planinda pastal resmi hazirlama.

Workstation'larda rastlanan yenilikler, ekranda geometrik sekillerden hareketle
temel kalip olusturma islemlerini kolaylastirma yoniinde olmustur (Sekil 5.1).
Dolayisiyla grafik ekran kullanimi yayginlasmis, bu sayede ekranda ¢izgi cizebilme

yetenegi arttirilmistir. Firmalarin sovlart daha ¢ok bu konu ile ilgili olmustur. Temel
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kaliptan diger kaliplar1 ve modelleri yaratma islemleri basitlesmis ve hizlanmistir.
Yeni bir model ya da kalip girildiginde 6nceden serilendirmis parcalara benzeterek
aninda otomatikman serilendirme imkani saglanmigtir. Hemen hemen tiim
firmalarin Windows teknigine gecmeleri ile ekranda calisma halinde iken degisik
sayfalan ekrana getirebilme yetenegi saglanmistir. Bu Ozellik ezellikle pastal
hazirlama isleminde faydaldir. Pastal hazirlama sirasinda degisiklikleri Windows ile
ekranda goriip diizeltme imkan1 yada 6nceden yapilan pastali yine ekrana ¢agirip
onu gorebilme imkani saglamaktadir. Ayrica klavye kullanimi azaltilarak
yapilacak islemi kolaylastirmay1 saglayan iizerinde alt meniileri ve isaretleri bulunan

"tracker ball" adiyla minyatiir klavyeler devreye girmistir (Bozkurt ve ark.,1993).

S *"‘ - 4 —
Sekil 5.1. Workstation (Tekstil ve Goriiniim, 2003)

5.2.3. Cizici ( Plotter)

Sistemin iigiincii halkasidir. Is istasyonunda olusturulan kalip ve kesim
planlari, bu cihazin yardimiyla 1:1 veya istenilen Ol¢iillerde kagit iizerine
aktarilarak kullanima alimir. Hazir giyimde kullanilan ciziciler en az 150 cm
eninde olmali ve normalden ¢ok daha uzun ¢izimleri (15-18 m) hatasiz olarak
yapilabilmektedir. Iki tiir ¢izici cihaz vardir. Bunlardan birincisi; bir kalemi, iki

adet motor ile mekanik olarak istenilen koordinatlara hareket ettirerek ¢izim
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yapan kalemli ¢izicilerdir. Giiniimiizde kullanilan ¢iziciler genellikle bu tiirdendir.
Son birkag yildir, arama esasiyla cizim yapan ve bir tarama isleminde sabit bir
mesafeyi cizen (8-10 mm boy) miirekkep piiskiirtmeli ¢iziciler (ink-jet plotter) de

kullanilmaya baslanmistir (Ondogan, 1997).

Plotter'larda ¢izim hizini arttirma yoniinde gelismeler kaydedilmistir. Ancak
gozlenen sudur ki; liretim baslangictan itibaren link baglantisi ile sonuna kadar
operasyonlar1 arka arkaya dizmeye devam ettigi icin ileride isletmeler plotterdan
pastal resmi almak zorunda kalmayacaklardir. Ciinkii Cutter'lerin kullaniminin
yayginlasmas1 ile pastal sekli hafizadan direk serim {iizerine alinacak ve kesim
islemi  pastal resminin bir kagit {lizerinde olmasim1  gerektirmeden
gerceklestirilecektir. Hazirlanan kaliplan istenilen kalinliktaki kagitlara hatta
kartona c¢izebilmekte yada daha iyisi keserek cikarabilmektedir. Bu kaliplar ise
daha ¢ok numune hazirlama islemlerinde kullamilacaktir. Boylece kesim
hassasiyeti de minimum diizeye ulastigi icin giysi Olciilerinin uygunlugu
saglanacaktir. Bununla ilgili olarak;

-Assyst'in kendi tirettigi plotteri bulunmamaktadir.

-Gerber "Accu PlotlOO", kalem ¢izicili plotterdir." Accu Jet510" c¢ok yiiksek hizli
pliskiirtmeli sistemle kalemi birlestiren tek ve en gelismis yeni plotterdir. "Accu

Plot700-VHD-CXS" ise hem cizim hem de kesim yapabilen plotterdir (Sekil 5.2).

-Investronica'da kalemli calisan Inves Plot P2000" Kalemli ¢aligan hem ¢izim
hem de kesim yapabilen "Inves Plot TM6" ve piiskiirtmeli plotter "Inves Plot
TR1A" dir.

- Lectra'nin kalem cizicili "Automatic Plotter" xy plotter icin "FLCUTTER" i
- Microdynamics'in piiskiirtmeli 'Microjet Plotter" 1

- Shime Seiki'nin "Shima XY Plotter" 1 bulunmaktadir (Bozkurt ve ark.,1993).
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AccuPlot 320

Sekil 5.3. CAD Sistemlerinin Ana Birimleri (Tekstil ve Konfeksiyonda Goriiniim
Dergisi, 2003)

5.3. iyi Bir Cad Sisteminde Bulunmasi Gereken Ozellikler

- Sistem mutlaka grafik kullanici ana birimine sahip olmalidir. Ozellikle
konfeksiyon gibi kullanic1 profili son derece genis ¢alisma ortamlari i¢in grafik

tabanli ¢alisma zorunlu oluyor.

- Sistem kullaniciy1 ¢calisma siiresi boyunca bilgilendirmeli, destek olmalidir.
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- Her tiirlii kalib1 ve kalip iizerinde gerekli islemi yapabilecek teknik fonksiyonlari

bulunmalidir.

- Bilylime i¢in dabhili iletisim ag1 destegine sahip olmalidir.

- Kolay ve verimli kullanim i¢in Tiirk¢e olmalidir.

- Sistem yeterince agik ve detayl yazili-gorsel destek malzemesi icermelidir.
- Kolay miidahale ve yiikseltme i¢in PC tabanl tiretilmelidir.

-Genis olcekli ag, uzaktan erisim olanaklarina sahip olmalidir (Uzelakgil ve

ark.,2001).

5.4. iyi Bir Cam Sisteminde Olmas1 Gereken Ozellikler

- Tiim uluslararas1 giivenlik standartlarina uygun olmali,
- Giiclii iletisim 6zellikleri icermeli,
- Kesiciler gegerli uluslararasi data standartlarina uyumlu olmali,

- Kesici genel CAD/CAM c¢oziimiiniin bir parcasi olmali ve serim kontrol, denetim

ve CAD denetim fonksiyonlarini optimal diizeyde icermeli,
- Sistem modiiler nitelikli ve gelistirilmeye miisait olmali,
- Kolay monte edilebilmeli ve kolay ¢alistirilabilmeli,

- Isletim sistemi yazilimi gorsel kullanimli olmali ve kullanicinin bilgi gereksinimi

minimuma indirmeli,
- Vakum ve kesim sistemi mutlaka enerji tilketimi konusunda optimum olmali

(Uzelakgil ve ark.,2001).

5.5. Tekstilde CAD/CAM Sistemine Bagh Kullanilan Programlar

* Nedgraphics programi; desen, tasarim, simiilasyon, sunum ve iiretim aglarinda
kullanmilan bir program. Nedgraphics'in Tiirkiye temsilcisi, Meka Tekstil
CAD/CAM Sistemler, tarafindan yiiriitiiliiyor.
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* Konsan CAD ; 1985 yilindan bugiine, kendi dizaym1 olan tam otomatik,
elektronik ve ardindan bilgisayar kontrollii kumas serim-kesim ve hazirlik
makineleri iireten Konsan, bu alanda Tiirkiye'de Ar-Ge faaliyeti siirdiiren tek firma
konumunda. Uriinlerini tiim Tiirkiye'de pazarlayan Konsan, ayrica Avrupa, Kuzey
Afrika, Giiney Afrika Cumhuriyeti, Mauritus gibi, konfeksiyon {iretimi yapan

tilkelere de ihracat yapiyor.

* Graphic Color ; merkezi Almanya'da bulunan CIS ve EAT firmalarinin
pazarlamis oldugu, Armiirli - Jakarli Dokuma ve Emprime Baski konularini

iceren CAD/CAM sistemlerinin Tiirkiye'deki Distribiitorii ve tek yetkili saticisi.

* Glengo Tekstil; konfeksiyon otomasyonuna yonelik sistemlerinin satisi, montaji
ve bunlar kullanan personelin egitim ve teknik destegini saglamak iizere 1986
yilinda kurulmus, Glengo bu konuda biiyiik bir firma olan Gerber Garment
Technology'nin Tiirkiye, Tiirkiye Cumhuriyetleri ve Ortadogu yetkili temsilcisi.
Bu program deri aksesuarlari, bavul, giyim esyalar1 gibi ¢ok cesitli endiistriler i¢in
gelistirilmistir.

+ Info Design ; Kota'min tekstil firmalari igin iki alanda calismalar1 var.
Bunlardan biri iiretimin bilgisayar destekli kontrol sistemiyle saglanmasi digeri ise
tasarimdan iiretime CAD/CAM c¢o6ziimleri. Kota Bilgisayar CAD/CAM sistemleri
konusunda Fransiz info Design firmasimm Tiirkiye distribiitrliigiinii yiiriitiiyor.
Kota son olarak "Vision Uretim"ve "Vision Fashion Studio" adl1 iki yeni programini

satisa sunmustur.

1-Vision Uretim : Programin doért ayri modiilii bulunuyor. Bunlar "tasarim",

"o

"graviir", "jakar" ve "dokuma" calismalari i¢in ayr1 ayn hazirlanmis.

2-Vision Fashion Studio : Bu program, ev tekstili ve konfeksiyona yonelik,

tiretim agirlikli olmayan, tasarim agamasini kolaylastiran bir programdir.

*Lectra Systemes ; 1989 yilinda beri Fransa'ya bagli bir sube olarak calisan Lectra
Systemes Tiirkiye'de iic yeni programi var. Kesim sistemlerine yonelik bu

yenilikler soyle siralamyor :

a-Eclipse - Kumas Ilerlerken Kesim Imkani
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b-Postprint -Etiketlendirme Unitesi
c-Mosaic- Kareli Kumas Kesim

* Investronica programi; tekstil sektoriinde yirmi yili askin bir siiredir, tekstil
terbiye makineleri konusunda hizmet veren Enser Tekstil, 1990 yilindan beri

Investronica Sistemas S.A adli yazilim firmasinin Tiirkiye temsilciligini de yiiriitiiyor

Investronica'nin son iriinii, "Denim Kesme Makinesi - Invescad Diamond "

adindaki, blue-jeans iireticileri i¢in tasarlanan bir kesim programidir.

* Suware Moda CAD; Bir Amerikan yazilim firmasi, yaklagik on yildir
modacilarla birlikte yazilim gelistiriyor. CAD/CAM sistemlerinin CAD
boliimiine yonelik caligmalar yapan Moda CAD biinyesindeki son calisma ise

sisteme eklenen "sanal boyut" yada 3D (3boyut) denilen gelisme.

* Polypettern program; 1978 yilindan bugiine, tekstil makineleri alaninda
hizmet vermekte olan Ozbilim makine sanayi, 1997 yilinda kalip dizayn ve pastal
yerlestirme gibi c¢oziimler sunan Polypettern adli bir programin Tiirkiye

temsilciligini de yapmaya baslamistir.

* Assyt - Astas ; Assyt programlarinin Tiirkiye Temsilciligini Astas firmas1 yapiyor.
Assyt Cad, orta boy bir bilgisayar ve Unix Isletim sistemi iizerinde calistig1 icin,
standart software'e kullanicinin istedigi bazi Ozellikler kolayca eklenebiliyor.

Amag, ana kalibin en iyi sekilde yaratilmasini saglamak(Uzelakgil ve ark.,2001).

5.6. Konfeksiyonda CAD Sistemlerinin Kullanimi

CAD sistemleri asagidaki alanlarda kullanilir:
- Tasarim ( kumas, desen, model)
- Kalip hazirlama ve serileme

- Kesim plam yerlestirme ve ¢izdirme
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5.6.1. Tasarim

Tasarim, zihinsel bir gayret ve sanatsal heyecanlar dogrultusunda gelisen, hayal
edilen formun bir maksada hizmet edecek ve yaratict Ozellikte olacak sekilde
resmedilmesi veya amacina uygun bir sekilde ifadelendirilisidir. Tekstil tasarimcisi
genelde serbest bir sanatcidir ve dokuma kumas yada baski kumas iizerinde
uzmanlagabilir. Her iki durumda da kumagin kullanillacagi alanda 6n egitim almalar
gereklidir.

Hazir giyim iretiminde iirliniin ve {retimin temel ozelliklerinin
belirlenmesi model bolimiinde gerceklesir. Bu boliimde, modelin kaliplari
hazirlanarak 6rnek model iiretimi yapilir. Ornek model onaylandiktan sonra
modele ait kaliplar diger bedenlerin elde edilmesi i¢in serilendirilir. Bu asamada
bir modelin cesitli beden biiyiikliiklerine gore on, arka, kol, yaka, manget, roba

gibi parcgalar tek tek serilendirilir.

Bir sipariste ortalama 5 beden oldugu g6z 6niine alinirsa; sezon boyunca ¢ok
sayida kalibin hazirlanmas1 gerekecektir. Kalip¢ilar tarafindan hazirlanan bu
kaliplar, daha sonra tek tek kartonlar iizerine elle ¢izilerek aktarilirlar ve karton
kaliplar kesilir. Hazirlanan bu karton kaliplar siparisteki beden dagilimi dikkate
alinarak kullanilacak kumasin eni ile sinirli bir alana el ile yerlestirilerek, tek tek

kaliplarin etrafindan ¢izilmek suretiyle kesim planlar1 hazirlanir.

Ayrica tasarimci tarafindan belirlenen kumasa ait desenin sonucunu
gorebilmek icin, eskiz calismalar1 yapilir. Desen baski deseniyse; negatifleri
hazirlanir, sablona cekilir. Pano baski ise pano baski kaliplari, metraj bask: ise
desen silindirleri ile hazirlanir. Bu islemlerden sonra desen istenilen renkler ile
kumas tizerine basilir. Desenlendirilmis tekstil yiizeyi elde edildikten sonra bu
ylizeyden giysi iiretilerek desenin giysi iizerindeki son hali goriilebilir. Tiim bu
calismalar oldukc¢a fazla isgiicii, siire ve para ister. Model boliimiinde asagida

islemler yapilmaktadir.

-Siparis adedine uygun olarak kesim plan1 hazirlig1 i¢in asortinin belirlenmesi,
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-Kumas eni, kumas ve kalip 6zellikleri ve beden dagilim1 dikkate alinarak kesim

planinin hazirlig

Giysi tasarimi, giyimin fonksiyonunu karsilayacak &gelerden olusur. Bu ogeler;
Fiziksel yada bedensel ihtiyaclar Ruhun, aklin ve duygularin ihtiyaclarn seklinde
Ozetlenebilir. Giysi tasarimi agamasinda stilisten miisteriye hitap edecek kreasyonlar
yapmast istenir. Stilist ile miisteri arasindaki iletisimi istenilen hizda gerceklestirmek
icin bilgisayar sistemlerine ihtiya¢ vardir. Son yillarda oldukca yayginlasan bu tip
tasarim sistemleri; bir isletmedeki stiliste yardimci olmakta ve ona genis hareket
yetenegi saglamaktadir. Aslinda ¢ok biiyiikk zaman gerektiren tasarim islemi, renk,
desen secimi bu tiir sistemlerde kisa bir zaman igerisinde gergeklestirilerek, yorucu ve
zahmetli isler elimine edilmektedir. Ekran iizerinde diistiniilecek her tiirlii degisiklik
kolayca tasarlanir. Serbest elle veya elektronik bir kalem yardimiyla ekrana rahatca
cizim yapilabilir, Hazirlanan koleksiyon istenilen sekilde sekiller ve yazilar ile
desteklenebilir. Degisik sanatsal caligmalar yapilabilecegi gibi tarayicidan
girilmis modeller, desenler buna ilave edilebilir. Bu tiir sistemler ile gerek
kumaglar, gerekse model icin varyantlar veya model kartelalar1 ¢cok hizli ve hassas

olarak yapilabilir.

Son yillarda CAD sistemleri tasarim alaninda oldukg¢a yayginlagmustir.
CAD sistemleriyle giinlerce siiren model tasarimi, kalip hazirlama ve
serileme, kesim plani hazirlama ve cizme islemlerini ¢ok kisa bir siirede en az
hata  gerceklestirebilmektedir. Bunun sonucunda hazirlik siireleri
kisalmakta, hata oran1 diismekte, kalite diizgiinliigii elde edilmekte, malzeme
kullanimz, i giicli ve liretim degerinde verimlilik artmaktadir. Buna bagl olarak;
firma degisen talep kosullarina ¢ok kisa zamanda yanit verebilmekte ve buna
bagli olarak rekabetci bir iistiinlik kazanmaktadir. Tasarimci tarafindan
olusturulan desenin giysi {iizerindeki son halinin goriilebilmesi; bilgisayar
kullanmadan yapilan c¢alismalarda c¢ok wuzun ve zahmetli bir siireg
gerektirirken; bu sistemler kullanildiginda desen bilgisayarda hazirlanip
renklendirilerek, yine ekranda yer alan giysi modelleri iizerine giydirilmek
yolu ile ¢ok daha kisa siirede, daha az emek ve para harcayarak sonu¢ hakkinda

fikir sahibi olunur. Bu iki sekilde yapilabilir:
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Birincisi; bir renkli tarayici yardimiyla, eldeki materyal i¢in uygun tipte
giysiyi giyen modelin fotografi bilgisayara gecirilebilir. Sonra grafik
programindaki seceneklerden birini kullanarak, fotograftaki unsurlarn silip, bir
diigmeye basarak bunun yerine yeni tasarim konulabilir. Bunun yani sira,
kumasin renk kombinasyonlarini degistirerek, bunun gercekte nasil bir etki
yaratacaginin goriilmesi de miimkiindiir. Bu islem her rengi kagit {izerine teker
teker boyamaktan c¢ok daha kisa siirede yapilabilmektedir. Bu, ayrica
tasarimcinin degisik materyallerden yapilan ve degisik renkteki bir¢cok giysiyi
hazirlamasini ve gelecek moda gosterisi i¢in hazirlanan giysi kaliplarini
gorebilmesini saglar. Bu teknikte, orijinal bir fotograftaki golge etkileri de yer

alir ve boylece gergekei bir goriintii sunar.

Ikincisi, ii¢ boyutlu kati imajlar kullanarak ayni siirecin
gerceklestirilmesidir. Bu yontemle calisildiginda cok daha gercekci ve etkili
sonuclar alinabilir. Bir fotografin bilgisayar ile taranmasi yerine, bir modelin
sekli (insan viicudu sekli) hafizaya yiiklenir ve giiclii bir ii¢ boyutlu program
yardimiyla, bilgisayar ekranindaki modelin iizerinde bir giysi yaratilabilir.
Goriintii, once c¢izgiler halinde goriiliir, daha sonra i¢i doldurularak boyut
kazandirilir, golgelendirilmesi yapilarak tamamlanir ve dondiiriiliip her acidan
bakilabilecek hale gelir. Giysi tasarimi, bilgisayarda yeni tasarlanmis kumasla
giydirilerek, muhtemel alicilara gosterilir. Bu yolla uzun ve masrafli bir is olan
ornek kumas parcalart hazirlama ve bunlar giysiye doniistiiriip alicilara gosterme
siireci siradan bir ise doniisiir. Boylece giysi tasariminin en 6nemli asamasi olan,
tasarlanan giysinin insan bedeni iizerinde gorme bilgisayar yardimiyla ¢ok kolay
hale gelmistir. Hazirlanan tasarim manken iizerine giydirilerek kumasin rengi,
deseni, dokiimii ve giysi modeli iizerinde yapilacak degisikliklerin sonuclan
cok kisa siirede goriilebilmektedir. Boylece daha giysiler iiretilmeden Once
cesitli kumas, renk, desen ve model seceneklerini iceren giysi kataloglart elde

edilebilir (Sekil 5.4).
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Sekil 5.4. Model Tasarimi (Gerber Uriin Katologu, 2005)

CAD sisteminin fonksiyonlar sunlardir:

e Istenmeyen bir kosegenin ya da raporun olusmasi serbest cizim,

e  Grafik ¢izim,

¢ Sulu boya, piiskiirtme boya, guaj boya ve benzeri boyama teknikleri,

¢ Firga piiskiirtme boyama kalemi ve benzeri boyama araclar

e Desen yaratmada kullanilabilecek hazir desen sablonlari,

e Desen biriminden yola ¢ikarak yiizey diizenleme icin raporlama teknikleri,

¢ Desen bilyiiltiip- kiiciiltme,
¢ Desen biikkme ve bolgesel deformasyon,

e Desen iizerinde renk degisiklikleri

e Desen ve model iizerinde sinirsiz gdlgelendirme olanaklari,

¢ Hazirlanan deseni giysi modele iizerine giydirme,
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e Her tiirlii ¢izim, kumas ve daha once kagit iizerine cizilmis desen ve modelleri
tarayicilar yardimiyla bilgisayar ekranina aktarma.

CAD tasarim sistemleriyle hayal giiciiniin hicbir sinir1 yoktur. Kullanict
ayn el ile yaptig1 cizimdeki olanaklara hatta daha fazlasina sahiptir. Kumas ve
baski tasartmini manuel olarak yaparken bir rapor daima akilda tutulmalidir.
Oysa CAD ile calisirken buna gerek kalmaz. CAD kullanimi ile sanatsal
calisma giderlerinde de yiiksek bir diisiis gozlenebilmektedir. CAD sistemleri
tasarimlar iizerinde manuel calismada oldugundan daha fazla kesinlik ve
kontrol saglar. Desen tekrarlari gibi siirprizleri onler. Bu da, desen kalitesini
gelistirir. CAD, {iretici ile alic1 arasinda sozciikler yerine ayrintili eskiz ve
cizimlerle iletisim saglar. Boylelikle iiriinde ilk seferde kalite eldesi
gerceklestirilebilir. CAD, ¢Op minimizasyonu ve yeniden degerlendirmede,
cevresel gelistirme cabalarinda firmaya yardimci olmakta, tasarim artiklari en
aza indirilmektedir. Bir CAD sistemi ile tasarimci yeni eskizler olusturulabilecegi
gibi, eskileri ilizerinde diizenlemeler de yaparak bunlardan yeni dosyalar
olusturabilir. Bu ¢izimler, modelin veya desenin detaylarim1 gostermek amaciyla
kullanilabilir. Hazirlanan eskizlere renk ve drape de eklenebilir. CAD'in verimi,
hizi, kullanim kolaylig1 ve kalitesiyle tasarimcinin yaraticiligi birlesince, bir

tasarimdan beklenen biitiin 6zellikler fazlasiyla saglanmis olur.

5.6.2. Kahp Hazirlama ve Serilendirme
5.6.2.1. Kalhip Hazirlama

Hazir giyim iiretiminde, iiriiniin ve iiretimin temel 6zelliklerinin belirlenmesi
model boliimiinde gerceklesir. Bu bolimde modelin kaliplar1 hazirlanarak 6rnek
model iiretimi yapilir. Ornek model onaylandiktan sonra modele ait kaliplar diger
bedenlerin elde edilmesi i¢in serilendirilir. Bir sipariste ortalama 5 beden oldugu goz
oniinde bulundurulursa, sezon boyunca yiizlerce kalibin hazirlanmasi gerekmektedir.
Kalipgilar tarafindan hazirlanan kaliplar daha sonra tek tek elle kartonlara cizilerek
kesilir. Hazirlanan bu karton kaliplar siparisteki beden dagilimi, dikkate alinarak

kumasin eni ile sinirl bir alana el ile yerlestirilerek tek tek kalip etrafindan cizilerek
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kesim planlar1 hazirlanir. Bu islem ¢ok yorucu ve zaman isteyen bir islem oldugu

icin CAD sistemi kullanilarak daha kisa siirede bu islemler yapilmaktadir.
Kalp hazirlama islemi klasik olarak;
¢ Temel kalip hazirlama
¢ Model uygulama
¢ Dikis pay1 verme
¢ Anabedenden diger bedenlerin elde edilmesi(serilendirme)
¢ Bedenlerin ayrilan kaliplarin kartonlara kopyalanip kesilmesi
e Karton kaliplar kullamlarak kesim plam olusturma

Islemlerinde olusmaktadir. Bu asamalarda karsilastlan sorunlar nedeniyle ileri teknolojiden
yararlanilmaktadir (Ozdemir, Senol, 2004).

Giysi tasarimi onaylandiktan sonra iiretim igin kaliplarin hazirlanmasi gerekir. CAD
hizli ve kolay kalip hazirlamada kullamlan paket programdir. Kahplar 6rmek modelden
alinmus olabilir, sistem i¢inde bulunan model kullamlabilir ya da bedenden tiiretilmis olabilir.
Elde hazir bulunan kahliplar dijitezer ya da scanner yardimiyla ekrana yansitilir veya

geometrik sekiller kullanilarak kalip bilgisinden yararlanilarak yeniden olusturulur.

Digitizer ile kalib1 ¢ikaran kisi, normal bir kagit iizerinde ¢alisiyormus gibi
digitizer masasim1 kullanabilir. Elektronik bir kalem yardimiyla kalip
tanimlanmaktadir. Kose noktali tek bir nokta ile, egrisel cizgiler egri tizerinden
gidilerek sisteme girilir. Bu islemler yapilirken isin goriintiisii aninda ekranda takip
edilir. Boylece digitizerden kaliba girilirken herhangi bir hata yapilmamis olur.
Bu sistem kalib1 hazirlayan kisiye oldukg¢a biiyiik yardimda bulunmakta, islemleri
kolaylastirmakta ve kalip ¢ikarma aninda ekran vasitasiyla dl¢iim yapabilme
imkan1 saglanmaktadir. Kalip hazirlama islemi sirasinda zaten ekranda goriintii
halini aldig1 i¢in, ekstradan kalib1 sisteme tamamlama iglemi ortadan kaldirilmis olur.
Yeni bir model ya da kalip girildiginde, Onceden serilendirilmis pargalara
benzeterek aninda serilendirme yapilabilir (Tekstil ve Konfeksiyonda Goriiniim,

2003).
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Bilgisayarli kesim sistemlerinin kullaniminin yayginlagmasi ile pastal resmi
hafizadan direk serim iizerine alinacak ve kesim islemi pastal resminin bir kagit
tizerinde olmasin1 gerektirmeden gergeklesecektir. Bu yiizden plotterler, hem
cizici hem de kesici olarak tasarlanmaktadir. Bu sayede plotterler, hazirlanan
kaliplart hem ¢izilebilmekte, hem de keserek ¢ikarabilmektedir. Bu kaliplar daha
¢ok numune hazirlamada kullanilan kaliplardir. Boylece kesim hassasiyeti de
minimum diizeye ulastig1 icin giysi Ol¢iilerinin uygunlugu saglanmaktadir. Ayni
anda birkac kalip ile ¢alisilabilir ve tiim kaliplar ekranda goriilebilir. Ekranda
bir mause yardimi ile grafiksel degisiklikler yapilabilir.

Bir modele ait ornek bedenin olusturulup sayisallastirilmasit ve yapilan
kaliplarin, istenilen bedenlerde elde edilmesi igin, Ol¢ii tablosuna gore her
kalibin biiyiiyiip kiiclilme miktarlarini, kalip olusturma yontemlerine gore
belirlemek gereklidir. Bu biiyiiyiip kii¢iilme miktarlarinin saklandigi tabloya
"kural tablosu" adi verilir. Kural tablosu, model i¢inde bulunan kalip adedine
bagl olarak yeterli sayida kural (satir) ve oOl¢ii tablosundaki beden adedine bagh
olarak da beden isimlerini (siitun) iceren bir matris formunda diisiiniilebilir. Her
bir hiicredeki degerlerden birincisi X (yatay), ikincisi Y (dikey) eksendeki hareket

miktarin1 gosterir.

Oncelikle "metric" veya "inches" olarak kural tablosunun 6l¢iim birimi
atanir. Siparise gore "S-M-L" (alfaniimerik) veya "38-40-42" (niimerik) olarak
bedenler yazilip, ana beden belirlendikten sonra, kalip iizerinde yer alan farkli
serileme degerine sahip her yeni noktaya ait artim degerleri ek bir numara
verilerek, kural tablosuna eklenir. Daha Once var olan bir kural numarasina ait
artim degerlerine rastlanirsa, yeni kural eklemeye gerek yoktur. Onceki kuralin
numarasi kullanilir. Her model tablosu i¢in ayr1 bir kural tablosu hazirlamaya
gerek yoktur. Ortak temel 6zelliklere sahip model siparisleri i¢in ayni kural
tablolar1 kullanilabilir. Bu hem siireden tasarruf saglar hem de sistem ic¢inde

gereksiz kural tablolarinin yol acacagi karisikligi onler (Sekil 5.5).
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Sekil 5.5.Bilgisayarli Kalip Gelistirme (Tekstil ve Konfeksiyonda Goriiniim
Dergisi, 2003)

5.6.2.2. Kalip Serileme

Konfeksiyonda iiretimin ve seri iiretimin ilk boliimii, iiretim kalibindan her
bedene gore bir dizi kalip c¢ikarmaktir. Bu isleme serilestirme denir. Kalip
serileme standart yada isletme dahilindeki beden 0Olcii tablolarina ait beden

siniflarinin dikkate alinmasiyla hazirlanir.
Serilesmis kaliplar;
e (izginin ¢izimi
e Dikisin gidisi
e Kalip teknigi agcisindan ana beden dl¢iisiiyle es olmalidir.

Kalip serileme islemine drop ¢ikarma denilmektedir. Drop c¢ikarma
islevsel olarak degerlendirildiginde ii¢ degisik boyuta indirgenerek

tanimlanabilir.
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Bunlar;

a) Standart bedene gore patron kaliplarinin senlendirilmesi islemi igin

modellerin derecelendirilmeleri ya da biiyiiltiip kiiciiltiilmeleri.

b) Standart bedenlerden en uygun olan bedenin degistirilerek yeniden
olusturulmasidir. Ornegin; normal erkek bedeni 50' den ince erkek bedenleri icin
olusturulan 98 beden, ya da normal 42 bayan bedeninden, kisa bayan

bedenleri i¢in olusturulan 21 beden.

¢) Olgiilerin degistirilmesi ile ana bedene gore hazirlanan 1smarlama bedenlerin

olusturulmasi.

d) Temel alinan beden Ol¢iisiine gore yapilan serileme i¢in 6nce tablosundaki
her bir beden Olciisii arasindaki fark tespit edilir. Tespit edilen beden
farklarina gore, beden Ol¢iisiinden tiiretilecek olan 6lgiiler i¢in gerekli sigrama

miktarlar: belirlenir.

Bu 6n c¢alismalarin ardindan, asil serileme islemi i¢in degisik yontemler
uygulamaya girer. Bu yoOntemler, yardimci malzemeler olmaksizin, beden
Olciilerinin basit bir sekilde ic¢ ice ¢izilmesinden, bilgisayar ve otomatik sablon
kesim makinelerinin kullanimina kadar uzanirlar.

Kalip serileme islemi genellikle iki sekilde yapilir:

1) El ile yapilan (manuel) kalip serileme,

2) Bilgisayar ile yapilan kalip serileme.

1) El ile Yapilan ( Manuel) Kalip Serileme

El ile yapilan kalip serilemede temel alman beden Ol¢iisiinden yola cikarak,
beden ol¢ii tablosunun siralanmasina gore adim adim bir Olgiiden digerine
siniflandirma yapilir. Bunun i¢in, bir sonraki biiyiikk ya da kiiciik beden 6l¢iisii,
tespit edilen sicrama degerlerinin ¢izilmesi sonucu olusturulur. Yeni
Olciiniin olusturulmasit model kartonlar1 iizerinde gergeklestirilir. Bunlara

uygun olarak 6lcii dogrudan kesilebilir. Ornegin normal erkek beden olgiileri
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olan 48' den 50' ye, 50' den 52' ye, 52' den 54'e gibi yukar1 dogru yada 48' den 46'
ya, 46' dan 44' e, 42'den 44' e gibi asag1 dogru serileme yapilabilir.

Elle yapilan serilemede, ayni kalan sigrama miktarlarin1 saglayan
yardimci sablonlar avantajhidir. Biiyiikliige ve dikis pozisyonuna gore hesaplanan
sicrama miktarlart koordinasyon sistemi i¢inde plastik cam delik acilarak
isaretlenir ve bunlar serileme sirasinda nokta nokta delinebilir. Elle yapilan
serilemenin baska bir yolu da ozalit yontemidir. Her seferinde sadece bir beden
basamagi geleneksel metoda gore elle seffaf bir kagida cizilir. Bu drnekten,
sicakta yapisabilen kagit iizerine cizilen kagit sayis1 kadar ozalit cekilir.
Bunun ardindan kagit mukavva levhalara yapistirilir ve istenilen beden olciisii
kesilir. Ozalit ¢cekimine uygun mukavva levhalarin kullaniminda zaman alic1 ve
masrafli olan kagit yapistirma islemine gerek kalmaz. Elle yapilan serilemede,
bilgili elemanlara ihtiya¢ oldugundan maliyeti yiiksek olan bir yontemdir. Ayrica

bu yontemde hata yapma riski oldukca yiiksektir.

2) Bilgisayar Destekli Kalip Serilendirme

Serilendirme isleminde, iiretim kalib1 6rnek kalip baz alinarak c¢ikartilir.
Ancak {iiretim kalibinin seri iiretim tekniklerine uymasi i¢in yeniden
diizenlenmesi gerektiginden ayrintilarda bazi farkliliklar gosterebilir.
Serilendirme islemi kalib1 bir bedenden baska bir bedene degistirmek icin bir
dizi talimatin uygulanmasini gerektirir. Bu yiizden serilendirme islemi el ile
yapilirsa ¢ok uzun zaman alan ve monoton bir islem haline doniisiir.
Serilendirme isleminin el ile yapilmasindan dogan bazi hatalarin, giysilerin
liretime girene kadar veya iiretimi tamamlanana kadar fark edilmemeleri
miimkiindiir. Bu yilizden serilestirme islemlerinde bilgisayar kullanilmas1 hem
dogruluk, hem de hiz agisindan olduk¢a etkilidir. Bilgisayarli kalip serileme
tekniginde, oncelikle kullanilacak bedenlere ( S-M-L, 36 - 38 - 40 - 42 - 44 )
gore "metric" veya "inches" bazinda serileme dosyalar1 olusturulur. Elde
hazirlanan temel beden kalibi "digitizer table' adi verilen manyetik bir

masaya yerlestirilir ve serilemenin olacagi noktalar kodlanarak sisteme
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aktarilir. Bu isleme "digitizing' adi verilir. Boylece tiim bedene ait tiim
kaliplar sisteme girilir. Son yillarda gelistirilen ve "silhoutte' adi verilen yeni bir
sistemle "digitize" islemine gerek kalmaksizin daha kolay ve seri bir sekilde
kaliplar bilgisayara aktarilabilir. Temel beden kalibi elde hazirlanip sisteme
aktarilabilecegi gibi "PDS Pattern Design System" adi verilen bir program
yardimiyla sistem igerisinde de hazirlanabilir.

Kaliplar sisteme aktarildiktan sonra PDS'de kontrolleri yapilir ve

serilenir. Bir kalibin serilenmesi birka¢ saniye gibi kisa bir zamanda biter.
Kaliplar iizerinde su ¢alismalar yapilabilir:

- Serilendirilen Pens uygulamalar1

- Pile uygulamalari

- Boy kisaltma ve uzatma

- En daraltma ve genisletme

- Dikis dikise kontrol

- X ve Y yoniinde cekme pay1 verme

- Dikis pay1 verme

- Kaliplarin kontrolii

- Model uygulama

Bu sistemler sahip olduklar1 miikemmel biiyiiltiip-kii¢iiltme yontemleri ile i¢
camasirdan paltoya; gomlekten, takim elbiseye; kot pantolondan esofmana;
bluzdan etege kadar her alanda en verimli sekilde kullanilabilirler. Bazen elde 1-2
giin siiren serilendirme iglemi 1-2 saatte biter. Kaliplar diizeltilip serilendirildikten
sonra, ¢izim iinitesinde her beden ayr1 ayrn cizdirilerek, modelin tiim bedenleri
diktirilir. Boylece kalip ve serileme kontrolii yapilir. Ornek model dikimi veya
kalip kontrolii i¢in; ana beden veya seri beden kaliplar ¢izici iiniteye ayri ayri

veya i¢ ice cizdirilebilir (Sekil 5.6) (Duman, 2004).
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Sekil 5.6. Bilgisayar Destekli Kalip Serilendirme (Tekstil ve Konfeksiyonda
Goriiniim Dergisi, 2003)

5.6.3. Kesim Islemi

5.6.3.1. Kesim Yerlesim Planinin Hazirlanmasi

Kaliplar ile her tiirli kontrol yapildiktan sonra kesim planmi yerlestirme
islemine gecilir. Kalip hazirlama c¢alismalar1 tamamlandiktan, kumas kesimi icin
once kesim parcalarinin belirli uzunluklarinin, kumas alani icindeki yerlesme

planinin yapilmasi gerekir. Bu isleme "grafik hazirlama'' denir.

Kesim yerlesim ( pastal ¢izim) plani; serim katlarinin en {iistiine serilen ve
katlarin en iyi tasarrufu saglayacak sekilde nasil kesilmesini gosteren plandir.
Kesim kalip parcalarinin pastal iizerine yerlestirme sekli, iiriiniin kalite,
malzeme kullanim1 ve iiretim zamanina etki eder. Ekonomik bir kesim igin

kaliplarin en uygun sekilde, en az fire verecek sekilde yerlestirerek cizim
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yapilmast gerekir. Kesimin ekonomikligi, kumastan yararlanma derecesi olarak

tanimlanir.

KYO (%) = (PAX100)/(PE X PB)..cooiiiiiiiiiiiieeee e (5.1
PA: Pastal Alan1 (sz)

PE: Pastal Eni (cm)

PB: Pastal Boyu (cm)

KYO: Kumastan Yararlanma Orani (%)

Kumastan yararlanma oranimi artirmak i¢in grafik hazirlama dikkat edilecek

bazi noktalar vardir. Bunlar;
- Grafik kullanilacak olan en kii¢iik kumas enine gore cizilmelidir.

- Grafik olabildigince birden fazla bedeni icermelidir. Bu sekilde kaliplarin

yerlestirilmesinde serbestlik saglanarak dokiintii yiizdesi azalir.

- Grafige yerlestirilen bedenler arasinda iyi bir kombinasyon olmalidir. Bu

da biiyiik ve kiiciik bedenlerin ayni grafikte birlestirilmesiyle saglanir.
- Kiiciik parcalar biiyiik parcalar arasina yerlestirilmelidir.

Bedenlerin grafik {iizerine yerlestirme planina asorti denir. Siparise beden
sayisin1 ve siparisin bedenlere gore dagilimini gosterir. Asorti planinin

uygulanmas1 agagidaki faktorlere baghdir:
- Serim masasinin uzunlugu
- Kumas eni ve ozellikleri

- Serim makinelerinin 6zellikleri
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5.6.3.2. Kesim Emirlerinin Olusturulmasi

Kesim planlamasi, iiretim planlamasinin 6nemli bir boliimiinii olusturur.
Kesim planlamas1 her serim icin ayr1 olarak yapilir. Belirli bir siparis partisi, her
biri degisik cins ya da degisik renk veya desende dikilecek olan giysilerin
sayisint ve beden dagilimini iceren bir dizi dretim partisine ayrilacaktir.
Siparis emri, serim uzunlugu, kat sayist ve beden dagilimina gore parcalanarak

kesim emirleri olusturulur.

Optimum kesim planlamasi i¢in; siparisler bazi noktalarda bir araya getirilir.
Bir araya getirilen siparisler sonucunda kesim miktar1 biiyliyebilir ve planlamaci

daha iyi kosullara sahip olabilir.

5.6.3.3. Bilgisayarh Kesim Yerlesim Plam Hazirlama

Kesim yerlesim, yerlesim plam1 yapilirken; karton kaliplarin kullanilmasi,
en az 90 cm eninde ve metrelerce uzunlukta bir alanda ¢alismanin zorlugu ve
kumas kayiplarinin fazlaligi dikkate alinacak olursa, bilgisayar sistemlerinin
kesim plan1 hazirlama konusunda sagladigi kolayliklar ve avantajlar goz ardi
edilemeyecek kadar coktur. Bilgisayarli kesim plani1 hazirlama isleminin ¢ikig

noktasi, kesim parcalarina ait konturlarin dijitallestirilmesidir.

Bir isletmede bilgisayarli sistemlere geg¢ilmesiyle ilk olarak hayli biiyiik
olan kesim planlama odasi kaldirilmistir. Yapilan ikinci degisiklik, yerlesim
planlamacilar1 bilgisayar kesim plant yazilim programini c¢alistirabilmeleri icin
egitilmislerdir. Program, teknisyene gerekli kaliplarin, stil numarasimi girerek
kaliplar1 ekrana getirme 0zelligi saglar. Kaliplarin ekranin {iizerinde
kiiciiltiilmiis halleriyle, bedenlere gore ayrilmis bazen her beden ayri bir renkte
olmak iizere gosterilmektedir. Boylece teknisyene c¢ok biiyiikk bir kolaylik
saglanmis olur. Kesim plani hazirligi i¢in asagidaki bilgiler gereklidir: Kesim plani
icerisinde kaliplarin hareket etme miktarlari. Ornegin bir kol kalib1 diiz ipliginden

hi¢bir sekilde saptirilmazken, cep torbasi kalib1 45 derece kadar dondiiriilebilir.
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Hangi kaliplarin birlikte hareket edecegi; kumasta hav yonii veya desen
yonil varsa, her hangi bir kalibin 180 derece dondiiriilmesi sonucu, onunla
beraber hareket etmesi gereken diger kaliplar belirlenir. Hangi kaliptan ka¢ adet
ve hangi yonde kullanilacagi, kumasin tiip veya acgik en olmasina gore kesim

planinda yer alacak kaliplarin adetlere ve sag- sol olmasi gibi yonleri ayarlanir.

- Kaliplarin kesim plani1 igerisinde boliiniip-boliinemeyecegi; boliinmesi istenen

kalip varsa, bunlarin belirlenmesi,

- Kalip iizerine yazdirilmak istenen bilgiler; Bunlar ' 6n, arka, kol, S, 38’
gibi tanimlamalar, veya ' DIKKAT! Nakisa gidecektir' gibi 6zel mesajlar

olabilir,

- Kesim planinin asortisi; Kesim plani1 i¢gerisine her bedenden kac adet

olacag,
- Kumas eni,
- Kumagn tiip veya agik en oldugu,

- Kumas desenli, cizgili veya kareliyse ve gerekiyorsa; X ve Y yoOniinde

rapor araliklar1 ve kaliplarin rapor ol¢iisiine gore hareket etme olasiliklari,
- Kesim planindaki kat aras1 kumas ek yeri olarak siralanmaktadir.

Bu veriler sisteme girildikten sonra, kesim plani hazirligina gecilir. Sisteme
girilmis olan kumas genisligi, ekran iizerinde sol taraf planin baslangi¢c yerini
gostermek iizere, iki paralel ¢izgi olarak goziikecektir. Bu kalip parcalariyla ayni
Olgcekte olacaktir. Bir ucu kabloyla bilgisayara bagh olan bir kalem kullanilir.
Elektrikli kalem, operatoriin oniindeki masada duran kiiciik bir grafik tabletinin
tizerinde hareket ettirilir ve bu islem ekrandaki bir 1s1k noktasimi da harekete
gecirir. Bu secici gorevi goren ve kalip parcalarini oynatip yonetmeye yarayan
1s1kl1 noktaya "imle¢' denir. Operator ilmeci bir kalip parcasina gotiiriir. Kaleme
basarak kumas genisligi icine yerlestirilecek olan kalib1 belirler ve bu kalib1 ekran
boyunca tasiyarak kumas eni icerisinde kenara ya da baska bir yere gotiiriir.
Kaleme tekrar basildiginda tasinmis olan kalip, yeni pargcayi almak icin serbest

birakilir ve kumas genisligi i¢ine yerlestirilmis olur. Klavye iizerindeki, fonksiyon
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tuslar1 kullanilarak kalip pargalarinin hareketi kontrol edilebilir. Tiim kaliplar,
modelist kalip¢inin kalibt olustururken ayarladigi gibi kumas c¢izgilerine
uygun olarak sekillendirilir. Kumasin kenarlar1 ile ilgili talimatlar; zarar
vermeyecegine inanilirsa ve kumas tasarrufu saglanacagi disiiniililyorsa goz
ard1 edilebilir. Kaliplar bagka bir parcaya uydurulmak i¢in diger tarafa bakacak
sekilde 180 derece ya da gerektigi kadar cevrilebilir. Bir yerlesim planlamasinin,
pilesi bir yone dogru olan veya bir yiizii tasarlanmis tekstiller gibi tek yonlii olan
kumaslari, ¢evirmesini dnlemek icin; kolayliklar sunulur. Bu durumda kaliplar
baslangicta sadece ayn1 yone bakacak sekilde ayarlanir ve boyle kalmalar1 icin
bir engel konulur. Ama isaret koyucu, gerektiginde kaliplari, birbirine uygun bir
sekilde yerlessinler diye c¢izgiden birkac derece tasirabilir. Ancak kalip parcalar

Obiir tarafa atilamaz.

Bu program tarafindan, Ornegin sol tarafta iki kolun olmasi gibi
durumlarin meydana gelmemesi i¢cin dnlemler alinir. Buna ek olarak, program
kumastaki ¢izgi ve karelerin uydurulmasi kolayligin1 da saglar. Cizgili kalip
tasarimlarn yerlesim planinin genisligi i¢inde olciilii olarak temsil edilebilir ve
kalip parcalarinin birbirlerine uymalart igin isaretlenir. Yerlesim alanina
yerlestirildiklerinde, kendilerini otomatikman kumasin son halindeki c¢izgi ve

karelere uyacak sekilde ayarlarlar.

Bir kalip pargasimi yerlesim plant disinda birakmak miimkiin degildir.
Ciinkii biitiin kaliplar ekranin iistiinde gosterilirler. Biitiin parcalarin
kullanildig1 isaretleyicinin istiindeki beden kolonlarinda hi¢ kalip pargasinin
kalmamasindan acgik¢a anlasilir. Ayrica daha yeni sistemlerde renkli monitor
kullanilmakta ve her beden farkli bir renkte gosterilmektedir. Bu cok bedenli
yerlesim planlamay1 ¢ok kolay bir is haline getirir.

Yerlesim planinin yapilmasi siirecinde, kumas kullanim verim orani %
95.2 yiizdesi devamli olarak ekranda goriiliir. Bu her an ne kadar kumasi israfinin
yapildigin1 gosterir. Aslinda % 80 ile % 90 arasindaki her deger iyi
maliyetlendirilmis sayilir ama tabi ki kalip pargalarinin biiyiikliigiine gore ve dar

alanlara siabilen pek ¢ok kii¢iik kalip parcasinin bulunup bulunmamasina gore de
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degisir. Programin sundugu bir baska olanak da biitiin kalip parcalarinin etrafimi
Olcerek, giysinin dikilebilmesi igin gerekli iplik miktarinin sdylenmesidir.
Isaretleme bitirilip yeterince verimli olduguna kanaat getirildiginde, kabul
edilebilir ve aym stilin diger beden formlar1 ve cesitli kumas genislikleri, sabit
diskin hafizasina, bir yerlesim plani dosyasina kaydedilir. Boylece bir stile
iliskin secenekler bir arada toplanarak kullanilmaya hazir bir sekilde

saklanirlar (Sekil 5.7)(Duman, 2004).

Sekil 5.7. Bilgisayarli Kesim Yerlesim Plan1 Tekstil ve Konfeksiyonda Goriiniim
Dergisi, 2003)

5.7. Hazir Giyimde CAM Sistemlerinin Kullamimi
5.7.1. Serim islemi

Kumas seriminin el ile yapilmasi, kumas serim siiresini ve isgiicii
gereksinimini artirmanin yani sira homojen bir serim gerceklestirilmesini de
engellemekte, 6zellikle hassas kumaslarin serimi icin gerekli olan gerilimsiz serimin
saglanmast giiclestirmektedir. Bunlar ve benzeri bircok nedenden dolayir serim

makinelerinin kullanilmas1 bir zorunluluk haline gelmistir.
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Istenilen iiretim miktarina bagl olarak, istenilen boyda ve kat adedinde serim
yapabilen modern serim makineleri, kesimhane verimliligini biiyiikk oranda
artirmaktadir. Serim makinelerinde bulunun bilgisayar yardimiyla kumas serim
uzunlugu mm cinsinden belirlenebilmekte, fotosel tertibati yardimiyla da kumasg
kenar cakigsmasi hassas bir sekilde saglanabilmektedir. Ayrica serim makinelerine
ilave edilebilen aparatlar yardimiyla zikzak ya da tiip kumas serimi miimkiin
olmaktadir. Serim makinesinin tipine bagl olarak yuvarlak 6rme makinelerinde
oOriilen tiip kumaslarin serimi de yapilabilmektedir. Bu tip serim makinelerinde ilave
bir dekatiir platformu bulunmakta ve bu platform yardimiyla tiip kumaslarin
biinyesindeki gerilim alinmaktadir(Tekstil ve Konfeksiyonda Goriinim Dergisi,

2003)

5.7.1.1. Baz1 Firmalarin Serim Makineleri

a) Lectra Serim Makineleri

1) Lectra Progress Serim Makinesi

Progress sericileri insan hatalarindan dogan riski ortadan kaldirmak, kumasg
kullanimini optimize etmek i¢in gelistirilmistir. Emek maliyetlerini azaltarak serim

performans ve etkinligini artirmaktadir (Sekil 5.8.).

Sekil 5.8. Lectra Progress Serim Makinesi (Lectra Uriin Katologu, 2005)
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Logidrive kontrol yazilimi ve PG-data talk serim bilgi ve iletisim yazilimim
kullanarak pastal ve pastal uzunluklarinin eslesmesini otomatik olarak yoneterek
duruslart azaltmaktadir. Serimin mikroislemci kontrolii ile otomatik olarak
gerceklestirildigi serici her tiir serim modunda calisabilmektedir. Sericide yar
otomatik kumas besleme ile hazirlik zamani azaltilmigtir. Sericide serim bilgilerinin
programlanmasi klavye ile yapilmaktadir. Serim uzunlugu ise pastal uzunlugu
kullanilarak hesaplanmaktadir. Progress’de serim kontrolii elektrikli goz ile
saglanmaktadir. Maksimum serim yiiksekliginin 22 santimetre oldugu sericide
maksimum serim hizi ise 100 metre/dakikadir. Sericinin Progress modellerinde
calisma genisligi 1.9 metre, Progress L modellerinde ise 2.2 metredir. 80 kilogram
agirliga kadar olan toplarm seriminin yapildigr sericide maksimum top 60 santimetre

ile stmirhdir. Sericinin ortalama giic tiiketimi ise 6 kilowatt'tir.

2) Lectra Progress Brio 55 Serim Makinesi

Brio 55 insan hatalarindan dogan riski ortadan kaldirmak, kumas kullanimini
optimize etmek i¢in 55 kilograma kadar olan kumas toplarinin serimi igin gelistirilen
bir sericidir. Sericide bulunan top besleme sistemi hizl1 ve kolay top yiiklemenin yan1

sira gerilimsiz serimi de saglamaktadir.

Maksimum 55 kg ve 400 mm capa kadar olan kumas toplarinin serilebildigi
sericide maksimum 80 metre/dakika hizla serim yapilabilmektedir. Serim
yiiksekliginin 15 cm ile sinirli oldugu sericinin efektif serim genisligi ise 1.83 veya

2.28 metredir. Sericinin ortalama gii¢ tiikketimi ise 3 kilowatt'tir (Sekil 5.9).
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— A

Sekil 5.9. Progress Brio 55 Serim Makinesi (Lectra Uriin Katologu, 2005)

Serici ile kumas tipinden bagimsiz olarak her tiir serim modunda serim
yapilabilmektedir. ~ Serimin  otomatik  olarak  mikoislemciler  vasitasiyla
gerceklestirildigi sericide otomatik gerilim kontrolii ve serim yiiksekliginin tespiti
icin otomatik serim yiiksekligi serim sensorii bulunmaktadir. Kat sayisinin ve serim
uzunlugunun ol¢iildiigii sericide ayarlanabilir hiza sahip kesim kutusu bulunmaktadir.
Kumas tiiketimi ve zaman yOnetim sistemine sahip olan sericide veriler grafiksel

olarak gosterilmektedir.

b) Gerber Serim Makineleri

1) Gerberspreader Synchron 55B — 252B Serim Makineleri

Her cesit kumasin gerilimsiz olarak serilmesi i¢in gelistirilen Gerber Synchron
sericileri dakikada 100 metreye varan hizlarda serim yapabilmektedir. Sericide
bulunan elektrikli top salinimli top besleme sistemi ile 250 kilograma kadar olan

toplarinin serimi yapilabilmektedir (Sekil 5.10).
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Sekil 5.10. Gerber Synchron 55B — 252B Serim Makineleri (Gerber Uriin Katologu,
2005)

Kumas topu bar1 ihtiyacim ortadan kaldiran sistemde iplikleme islemi
kolaylikla yapilmakta ve materyalin geri sarilmasi olanagi bulunmaktadir. Sericide
serim islemi sirasinda materyal kullanim oramini arttiran hata yonetim sistemi
bulunmaktadir. R-R, R-L ve zikzak serimin yapilabildigi serici, Avrupa Birligi
giivenlik normlarina (CE) uygundur. Windows isletim sistemi altinda calisan
sericide; serim metraji, her toptaki materyal miktari, hatalara harcanan diizeltme

zamani, ise baslama ve bitig zamanlar1 gibi bilgiler ekranda goriintiillenmektedir.

2) Gerberspreader Synchron 122B Serim Makinesi

Her cesit kumagin gerilimsiz olarak serilmesi i¢in gelistirilen Gerber Synchron
sericileri dakikada 100 metreye varan hizlarda serim yapabilmektedir. Sericide
bulunan elektrikli top salinimli top besleme sistemi ile 200 kilograma kadar olan

toplarinin serimi yapilabilmektedir (Sekil 5.11).
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o
Sekil 5.11. Gerber Synchron 122B Serim Makinesi (Gerber Uriin Katologu, 2005)

Synchron 122B/100A ve 122B/130A modelleri otomotiv endiistrisinde
kullanilan dosemelikler gibi biiyiik ¢apli kumas toplarinin serimi icin gelistirilmis
cok amacgh bir sistemdir. Kumag topu bar1 ihtiyacin1 ortadan kaldiran sistemde
iplikleme islemi kolaylikla yapilmakta ve materyalin geri sarilmasi olanagi
bulunmaktadir. Sericide serim islemi sirasinda materyal kullamim oranini arttiran
hata yonetim sistemi de bulunmaktadir. Sistemde ayrica sensorlii giivenlik tertibati

da bulunmaktadir.

R-R, R-L ve zikzak serimin yapilabildigi serici Avrupa Birligi giivenlik
normlarina (CE) uygundur. Windows isletim sistemi altinda calisan sericide; serim
metraji, her toptaki materyal miktari, hatalara harcanan diizeltme zamani, ise baglama

ve bitis zamanlar1 gibi bilgiler ekranda goriintiilenmektedir.

3) Gerberspreader TS 100 Serim Makinesi

Gerber TS 100 tiip formundaki 6rme mamullerin zikzak serilmesi icin 6zel

olarak gelistirilmis otomatik kumas serim makinesidir (Sekil 5.12.).

Tilp kumaslardaki kat izini yok etmek igin kat yerini ortaya getiren

mekanizmaya sahip olan TS 100 100 metre/dakika’ya varan hizlarda ¢alisarak diiz
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katlanmis veya silindirlere sarilmis tiip formundaki kumaslarin hizli serilmesini

saglar.

Sekil 5.12. Gerber Spreader TS 100 Serim Makinesi (Gerber Uriin Katologu, 2005)

Makine tahriki ile senkronize calisan ¢ift besleme silindirinden yararlanarak iyi
bir kumas gerilim kontrolii saglanirken serim sonu kayiplart da azaltilmaktadir.
Kumas eni ayarlama tertibati ile tiip formundaki kumaslarin burusuksuz ve kusursuz
bir kenar kontrolii ile serilmesini saglamaktadir. Zikzak serim modunda son
tutucusuz serim yapan TS 100 otomatik hiz azaltma tertibatina ve kumas kontrol

lambasina sahiptir.

5.7.2. Kesim islemi

Hazir giysi olarak, ilk ihracatin1 1968 yilinda baslatan iilkemizde, sektoriin
giiniimiizdeki hizla artan ihracat girdisi; tiim ihracat gelirlerinin % 40'ma (yaklasik
10 milyar USD) ulagsmis bulunmaktadir. Ancak son zamanlarda iiretimin maliyet
girdilerindeki hizli degersel artig, rekabetin yogun oldugu dis pazarlarda, ilging satig
fiyatlarinin ortaya ¢ikmasinmi engeller duruma gelmistir. Bu gelismenin sonucu olarak
isletmeciler: maliyeti olusturan girdileri tek tek ele alarak onlar analiz etmeye
baglamiglardir. Bir giysiyi olusturan temel girdilerin yiizdesel oranlar1 asagidaki

gibidir:
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Hammadde + Aksesuar % 50-60
Iscilik % 20-25
Genel Giderler % 20-25

Goriildigii gibi, ana girdi kullanilan kumag ve aksesuarda yogunlagsmaktadir.
Modele bagli olarak, giysi iizerindeki isciligin cogaldigi modeller olsada genel
dagilimda fazla degisik olmamaktadir.

Ote yandan birim giysi maliyetteki % 20-25'lik iscilik gideri: oransal olarak
diisiik goriiliiyorsa da giiniimiiz bindirilmis isci iicretleri dikkate alindiginda, oldukca
yiikksek degerlere ulasabilmektedir. Bu gelismelerin sonucunda, isletmeler her
konuda verimliligi artirarak birim maliyetleri diisiirme carelerini arastirmaya
baslamislardir.% 50-60'lik paya sahip kumas ve aksesuar kullanimini azaltmak i¢in
yapilacak arastirmalar, kumas kullamim miktarini, yani birim sarfiyat miktarini en
aza indirmek i¢in yapilirlar. Kullanilan kumasina eni ve giysinin boyutlar1 kumas
kullanimina oldukg¢a etkilemektedir. Dokuma ve orme sektoriinde kumas eninin
makinelerinin eni ve caplariyla baglantili olmasi ve kumas iireticilerinin kendi
verimliliklerini diisiinerek, konfeksiyoncunun istedigi ende kumas iiretmemesi,
bilhassa yuvarlak Orme kumaslarda olmak iizere kumas sarfiyatinin
(dokiintiisiiniin) artmasina neden olmaktadir.

Son yillarda yogun kullanim alan1 bulan Bilgisayar Destekli Tasarim Sistemi
(CAD) ile kalip hazirlama, serileme islemlerinin yani sira, en az kumas dokiintiisii
verecek sekilde kesim plam (pastal plani1) hazirlamak olanakli hale gelmistir. Sistem
ile isletmeye gelen kumaslarin enine en uygun sekilde kalip yerlesimi hizli ve emin
olarak yapilabilmektedir. Bu nedenle sisteme yapilan yatirim kisa siirede kendisini
geri 6deyebilmektedir.

Diger ana girdilerden biri olan iscilik konusunda da son yillarda verimliligi
artiric1 6nemli gelismeler olmustur. Kesim, dikim ve iitii-paket basliklarindan olusan
konfeksiyon iiretiminde, her boliimdeki iscilikleri azaltma cabalar1 yogunlagmstir.
Bu cabalarin temel nedeni, is¢iye bagimliligi azaltmaktadir. Boylece:

- Iscinin yapacag: isi makineye yaptirarak isciye kisisel bagimlilik

azalmakta,

111



5. HAZIR GiYIM SANAYISINDE CAD-CAM SISTEMLERI _ Giilnur OZDEMIR

- Isin Kkalitesi iscinin uzmanligina degil, makinenin 6zelligine ve kontrolii
kolay olan ayarina bagli olmakta,
- Boylelikle de pahali uzman isci yerine ucuz ve az tecriibeli ig¢i kullanma

olanag ortaya ¢ikmakta ve nihayet kullanilan isci sayis1 azalmaktadir.

Bu temel goriis ile tiretimde her noktada kullanilan is¢iligi azaltan otomasyona
gidilmektedir. Giiniimiiz konfeksiyon isletmelerinde 6nce dikimhanede daha sonra
iti ve pakette ve nihayet kesimhanede otomasyon imkanlari uygulanmaya
baglamistir. Kesimhanede, ©nce serim makineleriyle baslayan modernizasyon
bilgisayarl kesim plan1 hazirlama sistemleriyle devam etmis ve nihayet fazla zaman
ve iscilik alan kesim islemine sira gelmistir. Yapilan arastirmalar sonucunda; kesim
hizinin ve kalitesinin artirilmast i¢in kesme isleminin is¢iden alimip, kontrollii bir
sekilde calisan kesiciye verilmesi gerekliligi ortaya ¢ikti. 1970l yillardan baslayan
bu arastirmalar sonucunda "Niimerik Kontrollii Kesim Makineleri - NC Cutter"
lar gelistirildi. Sistemde; temel olarak CAD sisteminde hazirlanan kesim plani
bilgileri, kesici bir kafaya ilettirilir. Bu kesicide altina serilmis yiizeylerin
tizerinde hareket ederek onlar1 keser.

Modern kesim sistemlerinde genel olarak asagidaki sirayla calisilir:

1. Adim: Bilgisayarin monitoriinde en az dokiintiiyii verecek sekilde pastal plani
hazirlanir.

2. Adim: Pastal plandan elde edilen serim boyu kadar kumaglar serilir. Kat
yiiksekligi kesici kafanin kesebilecegi maksimum kesim yiiksekligi kadar olur.

3. Adim: Serili katlar toplu halde elle cekilerek kesici kafanin ¢alisabildigi bolgeye
cekilirler. Bu bolgeye aktif kesim alani veya piyasa tabiriyle "pencere boyutu" denir.
Kesici kafalar pencere boyutlari igersinde kesim yapabilirler. Birinci kesimden sonra
yeni kesim icin serilerek hazirlanmis kesilecek kumaglar bir sis tem vasitasiyla
(genellikle konveyor band) kesim alanina otomatik olarak getirilirler. Kesim alam
bicagin rahat caligsabilmesi i¢in 6zel bir yiizeyle kaplanmustir.

4. Adim: Serili katlar iizerine genellikle polipropilenden bir 6rtii ortiiliir. Daha sonra
masaya konulmus bir vakum tertibatiyla, aralarindaki hava emilen serili katlar

sikistinillir. Boylelikle kesicinin katlar arasinda boyut farkli olamadan kesim
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yapabilmesi saglanmis olur. Ayn1 zamanda diisiik olan kat yiiksekligi mesafesi
icersine fazla sayida kat da sikistirilmis olur.

5. Adim: Genellikle noktasal lazer sistemiyle kumas kenarinin kontrolii ve kesicinin
kumasa dalacagi ilk noktanin tespiti saglanir.

6. Adim:On-line ve off-line baglantisi ile kesiciye ¢aligma komutu verir ve kesim
gerceklestirilir.

7. Adim: Kesim iglemi tamamlandiktan sonra, kesilmis pargalar bir-toplama bandinin
aktarilarak kesicinin c¢alisilacagi alan seri sekilde bosaltilmis olur. Bu arada,
diizenleme boliimiinde yapilan bazi yan isler, kesici kafaya takilmis ilave aparatlarla
saglanabilir.Ornegin  bir delici ile cep, pens yerleri, kesici ile yan centikler
isaretlenirken, bazi firmalarin sistemlerinde en iistte bulunan Ortiiniin {izerine;

beden, artikel no gibi bilgileri tasiyan etiketler yapistirilir (Erdogan, 1998).

5.7.2.1. Bazi Firmalarin Kesim Makineleri

a)Lectra Bilgisayarh Kesim Sistemleri

1) Lectra Vector 2500 Kesim Sistemi

Prototip ornekleri ve iiretim kesimini miimkiin kilan Vector 2500 tam kontrol
vasitastyla kesici, performansinin en iyi kullammini saglamaktadir. islem maliyetini
digiirerek verimliligi artiran Vector, kayiplarin yok edilmesiyle optimum kumas
tasarrufu saglanmaktadir. 2.5 santimetreye kadar sikistirilmig kumaslan arttirilmis
vakum sistemiyle baski altinda tutan sistem parcalarin yiiksek hizda ve daha kaliteli

kesilmesini saglamaktadir (Sekil 5.13).
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Sekil 5.13. Lectra Vector 2500 Kesim Sistemi (Lectra Uriin Katalogu, 2005)

2.5 santimetreye kadar sikistirilmig diisiik ve orta katta serilmis kumaslarin
kesilmesinde kullanilan sistemle kumas ve model 6zelliklerine baglh olarak dakikada
100 metreye varan hizlarda kesim yapilmaktadir. Kesim kafasi hizlanmasi ise 1
G’dir. Lectra CAD disindaki CAD sistemleriyle de uyumlu olan kesici tasiyicili
kesim masasi da sunmaktadir. Verimlilik bilgilerinin ekranda goriintiilendigi
sistemde kesim parametreleri depolanabilmekte ve degistirilebilmektedir. Kesicide
kesim esnasinda 10 farkli ¢entik tipi arasindan se¢cim yapmak miimkiindiir. Pastal
kesim genisligi 175 x 180 santimetre olan kesicinin masa uzunlugu 3.8 metre,
genigligi ise 2.8 metredir. Sistemin ¢alisma konumundaki giiriiltii seviyesi 75 dB’dir.
Pastal dosyalarindan kesim olanagi sayesinde kesim dosyasi yaratilmasina ihtiyag

duyulmayan sistemin ekraninda pastal ve iiretim bilgileri goriintiilenmektedir.

2) Lectra Vector 2500 V2 Kesim Sistemleri

Diisiik ve orta katta serilmis kumaslarin hassas olarak kesimi i¢in gelistirilmis
olan Vector 2500 V2 operatér miidahalesini minimuma indirerek verimliligi
arttirmaktadir. Hassas kumaglarda dahi yiiksek kesim kalitesinin elde edilebildigi
kesicide bulunan Eclipse sistemi; yiikleme, kesme ve etiketlemeyi bir operasyon

altinda birlestirerek verimliligi % 10’lara varan oranda arttirmaktadir (Sekil 5.14).
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Sekil 5.14. Lectra Vector 2500 V2 Kesim Sistemi (Lectra Uriin Katalogu, 2005)

Kesicide bulunan "PostPrint" sistemi ile kalip ile ilgili tiim bilgileri barmdiran
metin veya barkod seklindeki etiketler kaliplarin iizerine basilmakta, boylelikle
kesilen parcalarin ayrilmasinda dogabilecek hatalar onlenmektedir. Barkod okuma
sistemi ile de pastalla ilgili kesim bilgileri ya direkt olarak serilmis kumas tizerindeki
barkod etiketlerinden ya da kesim talimatlar1 c¢iktisindan okunarak hata olusumu
engellenmektedir. Degisken vakum basing kontrol sistemi; dijital vakum kontrolii
saglarken, cesitli kumas tipleri i¢cin daha 6nceden girilmis verilere de ulasma olanagi
sunmaktadir. Bu sistem sayesinde elektrik tiiketiminde bir azalma saglanmaktadir.
Lectra veya diger CAD sistemlerine baglanip kesim bilgilerini direkt olarak alan

sistem ile {iretim harici gecen zaman da azaltilmaktadir.

Kesim yolu algilayicist ve vakum kontrol sitemleri ile birbirine uygun, hassas
kesimlerin yapilabildigi kesicide kesim parametreleri de ekranda raporlanmaktadir.
Sikistirilmig yiiksekligi 2.5 santimetreye kadar olan kumaslarin kesilebildigi kesicide
otomatik bigcak bileme sistemi de bulunmaktadir. Kesici bir transfer sistemi ile birden
fazla serim masasina hizmet verebilmektedir. Nakil banth kesim yiizeyi ile tiretimin
durmaksizin siirdiiriildiigli kesicide optimize edilmis bicak geometrisi sayesinde
kullanilan kumastan bagimsiz olarak diizgiin par¢a geometrisi saglanmakta, boylece
birbirine uygun kalite saglanirken, dikim verimliligi ve bitmis mamul kalitesi

arttirtlmaktadir.
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Ayrica hiz, ivme, bileme gibi parametreler materyal tipine gore depolanarak
daha sonraki kullanmimlar i¢in hazir tutulabilmektedir. Bu sayede zaman kaybi
onlenirken kalite de giivence altina alinmaktadir. Kesiciye istege bagli olarak
eklenebilen "Mosaic" sistemi ile cizgili, ekoseli ve motifli kumaslarin kesimi
gerceklestirilebilmektedir. Sistem; kesim yiizeyindeki motiflerin pozisyonlarini
analiz eden dijital bir kamera ve 151k kutusundan olusan "Vector Vision" ve kumasin
fiziksel oOzelliklerine uygun olarak pastal ve kaliplarin geometrisini degistiren

"Mosaic Expert" den olugsmaktadir (Lectra Katologu, 2005).

b) Assyst-Bullmer Bilgisayarh Kesim Sistemleri

1) Assyst — Bullmer CNC 4001 ST Kesim Sistemi

Bullmer Rotary Cutter CNC 4001 ST tek kat siparigler, numune kesimleri ve
teknik tekstiller i¢in yiiksek teknolojili kesicidir. Kesici, maksimum 90 m/dk hizda ve
1.5 G ivmede kesim yapabilmektedir. Kesicinin belli bash 6zellikleri; kumas yapisma
derecesini artiran hava iifleme sistemli vakum sistemi, 6nceden tanimlanan bolgelere
uygulanabilen vakum, kesim araglarinin masadan uzakliklarinin sabit olmasini

saglayan sensor kontrollii bosluk sistemidir.

CNC 4001 ST’nin standart 6zellikleri; vakum odal1 sabit kesim masasi, ayri
yiikklemeler i¢in ses korumali vakum araci, egzoz safti, degistirilebilir torbali toz
filtresi, yuvarlak bigakli kesim kafasi, ¢entik aleti ve referans 151k sensorii, 15 inglik
renkli monitor, klavye ve kesici govdesine bagli ek kontrol panelleri ile CNC
kontrolii, 3.5 in¢lik disket ile offline veri transferi, MS-DOS isletim sistemi, ISO
veri, islem veri kaydi, pozisyon egilimli pastal diizeltme, pastal baglama, centik
doniistiirme, ters kesim, kesim degisken dosyasi, pastal dosyasi, ayna goriintiisii
almmig pastallar, kesim sirasinda siirekli yenilenen pastal goriinimii ve Xx-y

eksenlerinde biiyiitmedir (Sekil 5.15).
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Sekil 5.15. Assyst-Bullmer CNC 4001 ST Keéim Makinesi (Duman, 2004)

Secime bagl dzellikler ise; farkli vakum bdlgelerine ayrilabilen kesim masast,
kesim aracinin pozisyonuna gore otomatik olarak acilip kapanan vakum bdlgeleri,
kesim araclarinin masa yiizeyinde uzakligini1 sabitleyen sensor kontrollii bosluk
sistemi, centik araci yerine delme araci, dosemelik kumaslar icin isaretleme kalemi
ve ultraviole sivi ile isaretleme, kumaslarin x ve y yonlerinde manuel yerlestirilmeleri

icin lazer, ¢izgili ve ekose kumaslar i¢in esleme sistemidir.

CNC 4001 ST kesim sistemi 1600, 1800 ve 2000 mm’lik calisma genisligine,
calisma genisliginden 300 mm daha genis bir masaya, maksimum 100 m/dk’lik
yerlestirme hizina maksimum 90m/dk’lik kesim hizina ve 1.5 G’lik ivmeye sahiptir.
Bunlara ek olarak; 30 m/dk’ya ulasan hizlarda verimli kesim yapabilmektedir.
Kesicinin giic gereksinimi ise yaklagik 7.5 kW’tir. Vakum sistemi 13 kW enerjiye
ihtiya¢ duymaktadir ve 0.30 bar ve 34 m3/dk’lik performansa sahiptir. Kesim yiizeyi
0zel hava gecirgen vakum yapistirmalidir. Sistemin gii¢ kaynag 400 V ve 50 Hz ile
uyumludur. Ancak istege bagh olarak 6zel voltajlar ile caligan sistem versiyonlar1 da

mevcuttur. Sikistirilmis hava gereksinimi ise 8 bar ve 200 litre/dk’dur.

2) Assyst — Bullmer Procut 3000/5000/7500 Kesim Sistemleri

Procut 3000/5000/7500 orta ve cok kath kumas kesicileri en iist diizeyde centik
performansini ve kayda deger bir hiz ve yiiksek istikrarlilikta kaliteyi sunmaktadirlar.

Procut’in 6nemli 6zellikleri arasinda; 1.5 G’ye kadar hizlanma, 30 mm, 50 mm ve 75
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mm’lik kat yiikseklikleri, 90 m/dk’ya kadar ulasan maksimum hiz ve 20 m/dk’ya

kadar ulasan verimli hiz sayilabilir.

Procut 3000 maksimum 1600 mm c¢alisma genisligine 2 m yada 3 m’lik kesim
alanina 30 mm’lik maksimum kesim yiiksekligine sahiptir. Procut 5000 maksimum
1800 mm caligsma genisligine 2 m yada 3 m’lik kesim alanina 50 mm’lik maksimum
kesim yiiksekligine sahiptir. Son olarak Procut 7500 maksimum 2000 mm calisma
genigligine 2 m ya da 3 m’lik kesim alanina ve 75 mm’lik maksimum kesim
yiiksekligine sahiptir. Tiim modeller i¢in maksimum kesim hizi1 90 m/dk, maksimum
hizlanma 1.5 G, veri formati RS ISO 274 - D, veri transferi offline olarak 3 fi” hard
disk, online olarak ise network yolu ile olmaktadir. Gii¢c kaynagi olarak 400 V, 50 Hz
akim kullanilmaktadir (Sekil 5.16).

Sekil 5.16. Assyst-Bullmer Procut Kesim Sistemi (Duman, 2004)

Procut sistemlerinde kullanilan standart yazilimlar; kapsamli yardim meniisii,
hatalar icin kiitiik dosyasi, materyal ve kat yiiksekliginden bagimsiz kesim ve
performans, de8isken tamimlama 6zelligi, anlik operasyon performans verileri
goriintiileme icin gercek zamanl grafikler, barkod ile sisteme girilebilen pastal ismi
ve degisken ayarlari, sifre ile korunabilen degiskenler, degisken deger sinirlar i¢in
uygunluk denetimi, son parcadan itibaren restart yolu ile tekrar baslatilabilen kesim
islemi, calisma alanindaki pastal pozisyonunu rasgele degistirmeye olanak saglayan
referans dizisi, otomatik kesim yolu optimizasyonu, kiiciik parcalar icin otomatik hiz

indirgeme, yarigap ve eg8ime bagl hiz indirgeme, ortak nokta ozelligini aktif veya
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pasif edebilme, kesim kalkanindan sonra ayirici katmanin otomatik araya girisi ve

baslangi¢ noktasi kontroliidiir.

Procut sistemlerinde kullanilan standart donanimlar ise; yandan monte edilmis
emis icin enerji tasarruflu vakum sistemi, otomatik sert kil temizleme, yiiksek
frekansh bicak, tam sessiz operasyonlar icin agirlik toleransh bigak, otomatik yag
basin¢ yaglamali bakim gerektirmeyen bigak, bileme diskli keskinlestirme sistemi,
cevrilebilir tastyici bant, 6n ve arka kesim tagima sistemleri i¢in “bullmer — synchro”
hiz sistemi, sacaksiz kesim ve temizleme i¢in otomatik tanima, otomatik tekrar
yerlestirme i¢in otomatik biiyiitme, x ve y eksenlerinde pastalin ayna goriintiisiinii
olusturma, ¢entik doniistiirme, bicak darbe sikligr degiskeni tanimlama, bileme diski
yada bicak degisimi i¢in sinyal verme, optimum verimlilik i¢in kesim alaninin
hesab, is sirasindaki bitisik pastallar i¢in islemler, tek yada ¢oklu parcalarin tekrar
kesimi, acik kenarli katlanmis kumasglar i¢in asir1 kesim, tekrar kesim igin referans
noktasinin rasgele tanimlanmasi, cizgili, kareli yada desenli kumaslar icin referans
ortalama ozellikleridir. Procut’in se¢ime bagh 6zellikleri ise; capraz kesimler igin
entegre vakumlu hareketli kesici, bullmer bicak nétralizasyonu, ¢ift delik isaretleme,

desen uyumlu kesim icin eslemedir (www.astasjuki.net, 2005).

c¢)Gerber Bilgisayarh Kesim Sistemleri

1) Gerbercutter DCS 1500 Kesim Sistemi

DCS 1500 numune kesici; numune, prototip yada kisiye Ozel iiretimler icin
dizayn edilmistir. DCS 1500 ile manila, plastik, kumas, deri ve kompozit numuneleri
kesilebilmektedir. Bu sistem kesim, centik atma, delme, tirtiklt kesme, sira sira delik
acma gibi fonksiyonlar1 gerceklestirilebilmektedir. Ozellikle numune iiretimi ve az
katli serim igin tasarlanmstir. Ayrica DCS 1500 de entegre vakum sistemi de

bulunmaktadir.

1.52 x 1.51 metre yada 1.52 x 1.83 metre olmak {iizere iki farkli kesim alanina
sahip olan Gerber DCS 1500 kesilecek parca sayisi ve modele bagli olarak
maksimum 1.1 m/sn’lik kesim hizina sahiptir. Kesici masasinin yiikseklikleri 84 ve

86 santimetre olmak tizere iki farkh tiptedir. Sistemde, yuvarlak bicak, dik bigak,
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kalem, celik kalem araci, daire delici, U-gentik, V-centik, zimba gibi kesim ve ¢izim
aparatlan kullanilmaktadir.
Sistemle birlikte kullanilabilen dosya formatlar1 ise Gerber, DXF, AAMA,

HPGL, IGES’dir. DCS 1500 kesicisi diger CAD yazilimlan iireten sistemlerle
uyumlu calisabilmektedir (Sekil 5.17.).

Sekil 5.17. Gerber DCS 1500 Kesim Sistemi (Gerber Uriin Katologu, 2005)
2) Gerbercutter DCS 2500 Kesim Sistemi

Tek ya da az katlardaki, farkli tiplerdeki materyallerin ve kumaslarin kesimi
icin gelistirilmis olan GERBER DCS 2500 statik masali kesim sistemidir. Sistemde;

kumas, kompozit yapilar, deri, endiistriyel kumaglar (mobilya, otomotiv, ucak ve

diger endiistrilerde kullanilan materyaller) kesilebilmektedir (Sekil 5.18. ).
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Sekil 5.18. Gerber Cutter DCS 2500 (Gerber Uriin Katologu, 2005)

Bir in¢’in binde biri kadar kesim hassasiyetine sahip olan kesicide; kesilecek
parca sayisina ve modele bagl olarak maksimum 1.1 metre/saniye hiza kadar kesim
yapmak olasidir. Kesici masasinin yiikseklikleri 75, 80 ve 90 santimetre olmak iizere
3 farkl tipte olan DCS 2500 de pastal kesim genislikleri ise 1.5, 1.8, 2.4, 3.0, 3.7 ve
4.3 metre olmak iizere alt1 farkli tiptedir. 3.7 metre ile 36.6 metre arasinda degisen
masa uzunluklarina sahip olan sistemde kesici masas1 genislikleri ise 2.0 metre ile 4.8
metre arasinda degismektedir. AccuMark ve diger birgcok CAD yazilimi ile uyumlu

calisabilmektedir.

3) Gerbercutter Taurus TLCS Kesim Sistemi

Taurus TLCS, deri kesimi icin gelistirilmis olan otomatik kesim sistemidir.

Sistem otomatik deri rengi inceleme, hata tespit etme ve programlama 6zellikleriyle;

materyal randimanini ve ¢iktiyr maksimize ederken isgiicli masraflarini azaltip,
harcamalar1 elimine etmektedir. 0.051 santimetre/piksel’lik ¢oziiniirliige sahip
otomatik renkli post tarama sistemi kalite ve yiiksek verimli kesim
saglanabilmektedir. Sistem ayrica kesilen her post i¢cin otomatik olarak post, defo,

iiriin ve iiretim istatistiklerini kaydetmektedir (Sekil 5.19).
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Sekil 5.19. Gerber Taurus TLCS Kesim Sistemi (Gerber Uriin Katologu, 2005)

Deri postunun cevresini otomatik olarak bir forma sokmak, daha 6nceden
isaretlenen defolan1 ve siniflandirma bilgilerini belirlemek i¢in sisteme tam renkli
dijital tarama sistemi eklenmistir. Taurus TLCS; ¢ift istasyonlu tek statik masa veya
dort istasyonlu c¢ift masa olarak sunulmaktadir. Kapsaml iiretim bilgileri, kesim
zamani, liretim yOneticisi i¢in Microsoft Access veri tabani iizerine kurulan bilgisayar

destekli iiretim modiilii, siparis giris sistemi ile entegre edilebilir.

Taurus TLCS kesicilerinde kesim alani; 1.49 m x 3.20 m, 2.74 m x 3.20 m ve
3.04 m x 3.20 m olmak iizere 3 farkl: tiptedir. Masa yiiksekligi ise 0.82 metre veya
0.85 metre olarak sunulmaktadir. Maksimum kesim hizi 1.01metre/saniye,
maksimum ivme ise 7.62 m/s2’dir. Sistemde bulunan bilgisayar ise Windows 98 veya
Windows NT isletim sistemiyle caligmaktadir. Sistemde maksimum malzeme tutma

icin 10 Hp’lik her kesim bolgesine monte edilen vakum iifleyiciler bulunmaktadir.

4) Gerbercutter GT3250 Kesim Sistemi

GT 3250 kesicileri orta katlarda serilen kumaslarin ekonomik ve hassas kesimi
icin gelistirilmistir. Sistemde kesim kalitesinin ve verimliliginin arttirilabilmesi icin
operatoriin isleme miidahalesi minimuma indirilmistir. Takviyeli polimer panellere
sahip GT 3250 kesicilerinin serim masasina uyum saglayabilecek sekilde standart

uzunluk, genislik ve yiikseklikte olan tipleri mevcuttur.
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GT3250 kesicileri; kesim yolu algilayicisi, akilli bolgesel vakum kontrolii ve
veri tabami uygulama uzmanm ile hassas, birbirine uygun ve verimli kesim
gerceklestirebilmektedir. Yer ihtiyacin1 minimize etmek, ¢ikis bolgesinin temizligini
ve kesilmis parcalara kullanicinin kolay ulasimimi saglamak icin operatér kontrol
konsolu donebilen bir kolla kesici govdesine baglanmistir. Sistemdeki parca
beslemeli nakil sistemi serilmis kumaslarin otomatik olarak kesici boyunca
iletilmesini saglamaktadir. Boylece kesilmemis parcalar kesim yiizeyine hareket

ederken kesilen parcalar ¢ikis (yiikkleme) masalarina alinabilmektedir(Sekil 5.20.)

Sekil 5.20. Gerber Cutter GT3250 Kesim Sistemi (Gerber Uriin Katologu, 2005)

Kesim yolu algilayicisi ayrintili algilama teknikleri kullanarak, kesim hizini
kontrol etmektedir. Bu da kesim kalitesini arttirmaktadir. Sistemdeki interaktif grafik
kullanicr ara yiizii ile kesim parametreleri ekranda raporlanmaktadir. Kesim siiresince
pastal siirekli goriintiilenir. Bolgesel vakum algilayicisi ile kesim yiizeyi boyunca
mikro islemcilerle vakum kontrolii saglanabilmektedir. Bdylece toplam gii¢ tiiketimi

azaltilirken kesim kalitesi artmaktadir.

GT3250 kesicilerinde sikistirilmis  kumas yiiksekligi maksimum 3.2
santimetredir. Pastal kesim genisligi ise maksimum 1.7 metredir. Kesilecek parca
sayisina ve modele bagli olarak kesicinin verimi ortalama 10.2 metre/dakikadir.

Maksimum kesim hiz1 45.7 metre/dakika, maksimum ivme ise 3.7 m/s2’dir. Bicagin
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hizi kesilecek kumasin cinsine gore degistirilebilmektedir. Sistemde frekansi
ayarlanabilen otomatik bicak bileme tertibati bulunmaktadir. Kesicide entegre vakum
sistemi bulunmaktadir. Sistemin c¢alisma konumundaki giiriiltii seviyesi 75 dB’dir.
Kesim hassasiyeti ise £0.075 milimetredir. Ortalama gii¢ tiiketimi (3 fazli sistem igin)
ise 18 kW'ur Sistemde bulunan bilgisayar ise Windows isletim istemiyle
calismaktadir. Kesim siiresince ekranda pastal goriintiilenebilmekte ve kesim
parametreleri bilgileri ayarlanabilmektedir. Vakum seviyesi, kesim hiz1 gibi

operasyon parametreleri ekranda siirekli goriintiilenebilmektedir.

Kesici masasinin yiikseklikleri 75, 80, 86 ve 91 santimetre olmak iizere 4 farkli
tiptedir. Masa uzunlugu 4.37 metre ve genisligi ise 2.34 metredir. Masa agirlig1 ise
2275 kilogramdir. Istege bagl olarak masa genisligi 2 veya 2.54 metre olan kesici
masalariyla da calismak miimkiindiir. Masalarda otomatik firca temizleme sistemi
bulunmaktadir. Istefe bagh olarak sisteme kumas esleme sistemi de ilave

edilebilmektedir (Gerber Uriin Katologu, 2005).

5.7.3. Uretim ve Yonetim Kontrol Sistemleri

Konfeksiyon Sanayisinde miisteriye hizli servis sunabilmede son yillarda
dikimhanelerde uygulanmaya baslanan yeni iiretim sistemlerinden Birim Uretim ve
Modiiler Uretim Sistemlerinin de nemi gittikge artmaktadur.

Birim Uretim Sistemi (UPS-Unit Production System); Birim iiretim
sisteminin temeli, yaklasik 20 yildir kullanilmakta olan konveyor sistemlerine
dayanir ve liretim bandina isler bir giysinin tiim pargalar1 bir arada olacak sekilde
birer birer girilir. Bu sistemlerde, havada donen bir ray iizerinde hareket eden bir ¢esit
elektrikli aski tertibati bulunur. Elektrikli ray dongiistiniin etrafina, diizenli
araliklarla her bir Islemi gerceklestirecek olan operatorler ve kullanacaklari makine
techizat yerlestirilir. Bir giysiyi olusturacak tiim kesilmis parcalar bir askiya asilacak
sekilde kesilmis iiriinler banda girilir. Uriin tiiriine bagh olarak gerekirse aksesuar
gibi kiiciik parcalar ayr1 sepet veya torbalar halinde askilanir veya ilgili operatore
verilir. Operatér kendine ait Islemi yaparken ilgili askilar otomatik olarak

beklemeye almir. Her bir operasyondan sonra giysiler tekrar askiya asilir ve bir
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diigmeye basilarak sistemin herhangi bir yerinde olabilen bir sonraki operatore
gonderilir. En son operasyondan sonra ilgili operatdr askiyr yine bir diigmeye
basarak tiretimden cikartir. Bu sayede kesilmis parcalarin banda ilk girisinden,
tiretilen malin depolanmasina kadar olan tiim iiretim siirecinde malzeme akislart
organize edilerek, iiretimdeki makinelerin ve proseslerin birbirine en optimal bir
sekilde baglanmasi saglanir.

Birim {iretim sistemlerinde, malzemenin hareketini saglayan konveyor
sistemlerinin isleyisi ve kontrolii bilgisayarlar kanaliyla yapilir. Tiim operatorlerin
listesi, her bir operatoriin yapabilecegi islemler ve performanslari gibi iiretim bilgileri
ve kaynaklan bilgisayara girilir. Ayrica, stil, islem sirasi, birim zamanlan, toplam
tiretim adedi ve yiikleme tarihi gibi siparisle ilgili detaylar da bilgisayara girilir. Bir
bilgisayar program paketinin kullanimiyla girilen bu bilgilerden hareketle, o siparisi
zamaninda tamamlamak i¢in gerekli olan islem akisi hesaplanir ve tiim operatorlerin
etkin ve verimli kullanim1 saglanir. Baz1 durumlarda bandi sifirdan dengelemek
yerine daha Onceki bant diizenlemelerinden faydalanila bilinir. Bu gibi durumlarda
eger fazla veya ekstra operasyonlar gerekiyorsa bandin tekrar ayarlanmasi
gerekmektedir.

Adindan anlagilacagi gibi bu sistemler, alisilmig banth sisteminin aksine tek
bir iiriine endekslenmistir. Burada her bir iirliniin/giysinin durumuna ait bilgiler
tutulur ve {iiriiniin hangi asamada oldugu her an izlenebilir. Bu sistemlerin daha
gelistirilmis yonetim kontrolii, daha az bekleme zamani ve daha verimli c¢alisma
metotlar1 sunmalar1 sayesinde, iiretim verimliliginin kayda deger bir sekilde
yiikseldigi ve kalitenin arttig1r goriilmiistiir. S6z konusu sistemleri kullanan bazi
firmalarda yapilan arastirmalarda, bekleme zamani asagiya g¢ekildiginden iscilik
kaybinin azaldig1 ve toplam iiretim zamaninin oldukca kisaldigr goriilmiistiir.

Miisteriye hizli servis sunmada Birim Uretim Sistemlerinin énemi oldukca
biiyiiktiir. Artik perakende satis yapan magazalarin satin almacilar sipariglerini, satig
zamanina oldukc¢a yakin bir zamanda ge¢mekte, boylece hem giiniin trendlerim daha
dogru olarak belirleyip bu dogrultuda iiretim yaptirmakta hem de depolama
masraflarim oldukca asagiya cekmektedirler. Bu sebepten son yillarda Avrupa'daki

baz1 satin almaci firmalar birlikte calistiklari iiretici firmalari Birim Uretim
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Sistemlerini kullanmaya tegvik etmektedirler. Ancak bu sistemlerin en biiyiik
dezavantaji maliyetlerinin oldukca yiiksek olmasidir.

Verimlilik artis1 ile iiriin maliyetindeki is¢ilik pay1 azalir. Toplam iiretim
zamanini azaltarak pazar isteklerine daha hizli cevap verebilmeyi saglar. Uretim
siiresini kisaltarak stok maliyetini diisiiriir. Sistem icerisindeki kalite kontrol
istasyonlar1 sayesinde kisa siirede hata tespiti yaparak iiretimin kalitesini artirir.
Askili iiretim sisteminde {iriiniin kirismasi ve kirlenmesi Onleneceginden bitim
islemleri azalir. Ergonomi ve dogru calisma sartlan sayesinde isletmelerde
calisanlarin devamsizliginin ve ¢alisan sirkiilasyonunun azaldig1 goriiliir

Modiiler iiretim; konfeksiyonda hizli servis sunma yontemlerinden bir digeri
ise dikimhanede kullanilan Modiiler Uretim sistemidir. Aym zamanda, bu sistemi ilk
gelistiren Toyota firmasinin adindan hareketle Toyota Dikim Sistemi olarak da
bilinir. Bu sistemin en karakteristik 6zelligi, izl hareket etmeyi saglamak amaciyla
operatorlerin ayakla duracak sekilde ¢alisma pozisyonlarinin ayarlanmasidir. Bu
sebepten rahat calismay1 saglayacak sekilde makine yiikseklikleri ve pedallar
ayarlanir ve U seklinde yerlestirilirler. Operatorler birbirini takip eden 8'1i 10'lu
kiiciik gruplar halinde calisirlar. Her bir grup belirli operasyonlar1 yapacak sekilde
olusturulur ve gruptaki en az iki kisi tiim operasyonlar1 yapabilecek yetenekte
secilmelidir. Grup icindeki operatorler, yeni bir modele baslandiginda operasyonlari
ne sekilde ayiracaklarina ve kimin ne is yapacagina kendileri karar verirler. Diger
taraftan teknik bilgi ve yonlendirmeler icin bir ustabasi da grupta yer alir. Her bir
takim kendi operasyonlarina yonelik bant esasina gore ¢alisir.

[Ik basta sistemde yer alacak takimlarin olusturulmasi ve sisteme
adaptasyonlar1 olduk¢a uzun zaman alir. Uretim sefi operatorlerin verimliliklerini
giinliik hedeflenen adet ve gerceklesen adet olarak her bir operatoriin basindaki
kartlara isler. Bu sistemde her bir elemanin motivasyonu oldukca yiiksektir ve grup
motivasyonunu bozmamak i¢in katilim ve devamlilik yiiksek olur. Genel olarak bir
elemanin yoklugunda, grup o kisinin yerine yeni birinin verilmesini kabul etmez. U
seklindeki yerlesim ise bu etkilesimi giiclendirir. Grubun calisma alanma {iretim
miidiirleri, makine bakimcilar ve proje yoneticileri disinda genel olarak disaridan

kisilerin girmesine miisaade edilmez. Hatta bazi uygulamalarda {iretim
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miidiirlerinin dahi davetle gruba sokuldugu goriilmiistiir. Belirli aralarla bilgi aligverisi
saglamak acisindan takimlar arasinda toplantilar diizenlenir. Boylece operatorlere
islemleri ne sekilde yapacaklarina dair bilgi ve deneyimler aktarilir.

Modiiler iiretim sisteminin sagladig1 avantajlar Birim Uretim Sistemininkine
benzer, ancak maliyeti onunla kiyaslandiginda ¢ok daha diisiiktiir. Ancak bu sistemin
en biiyiikk dezavantaji ise, birim zamam yiiksek olan iiriinlerin iiretimine pek elverisli
olmayisidir. Bu sebepten daha ziyade standart dakikasi diisiik olan hafif 6rme grubu
tiirli giysilerin iiretiminde bu sistemlerden daha ¢cok verim alindigi bilinmektedir

(Oktem ve Arkadaslari, 2001).

5.7.4. Bilgisayarh Dikim Donanim

Dikis makinelerine uygulanan otomasyon teknolojileri sonucu programli
dikis birimleri karmasik modelli dikisleri basariyla gerceklestirebilmektedir.
Giivenligi saglamak ve problemi daha kolay saptamak icin hata kodlama sistemi
gelistirilmistir. Makine yonetimi yaparken; nokta dikis, diiz dikis, gecici duruslar,
iplik kesici, atlama, dikim hiz1, dikis uzunlugu programlanabilir. Iplik bobinin ne
zaman degistirilecegi operatore bildirilmektedir. Enerji kesildigi anda, kaliplar
otomatik olarak hafizaya kaydedildigi icin, yarim kalmis olan dikis programi enerji
geldikten sonra bir diigmeye basarak basitce tamamlanabilir. Otomatik olarak
devreye giren bobin degistirici sistem, Ozellikle kalin iplik kullanildigr ve dikim
kaliplarinin c¢ok fazla dikis icerdigi durumlarda isciligi azaltir verimliligi artirir

(Oktem ve Arkadaslari, 2001).

5.8. Degerlendirme

CAD-CAM sistemleri hazir giyimde kullanim giderek artan bir teknolojidir.
Caligmanin bu boliimiinde bu teknolojik gelisme hakkinda genel bilgilere yer
verilmistir. Sistemin isletemeye bircok yararlar1 olmaktadir. Is giicii, Kkalite,
verimlilik acisindan CAD-CAM sistemleri olduk¢a fayda saglamaktadir. Sistemin
pahali olusu ise bir dezavantaj olmasina ragmen iiretim sayisindaki artig ile

zamandan tasarruf saglanarak bu dezavantaj ortalama iki yil gibi bir siirede kara
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dontismektedir. Bu sistem daha ¢ok biiyiik ve orta 6lgekli isletmelerde kullanilmakla

beraber kiigiik isletmelerde biiyiimek icin bu sistemi kullanmay1 planlamaktadir.
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6. HAZIR GiYiM URETIMINDE VERIMLILiK

Yiiksek verim her zaman, her yerde, her iireticinin tabi konfeksiyoncularin
esas amacit olmustur. Malzeme ve {riin kalitesini diisiirmeden, is¢iyi asirt
zorlamadan, igletme vasitalarini hasara sokmadan ve maliyeti arttirmadan verimliligi
yiikseltmek istenir. Teknolojinin yenilenmesi veya degistirilmesi hazir giyim
isletmelerinde verimliligi artiran nedenlerden biri olmaktadir. Bu nedenle ¢alismanin
bu boliimiinde verimlilik ile ilgili genel bilgilere yer verilecek, hazir giyim igin
verimliligin ©Onemine deginilecek ve iiretim sirasinda verimlilige etki eden

faktorlerden bahsedilecektir.

6.1. Verimlilik Hakkinda Genel Bilgiler

Verimlilik ¢iktinin girdiye orami olup, kaynaklarin ne dlgiide etken ve etkili
kullanildigina iliskin bir olciidiir. Orgiitsel performansin daha ¢ok fiziksel bir
Olctisidiir (Kog, 2000). Yine verimlilik, cesitli mal ve hizmetlerin iiretimdeki
kaynaklariin (emek, sermaye, arazi muamele, enerji, bilgi vb.)etken kullanimidir.
Ayrica bir sonug elde etmek i¢in harcanan zaman olarak da tanimlanabilir. Bazen
verimlilik makine ve emek gibi kaynaklarin daha yogun kullanimi olarak goriiliir. Bu
kavram her giin artan bir bicimde kaliteye baglanmaktadir. Kilit 6nemde bir 6ge de
isgiicliniin, yonetimin ve ¢alisma kosullarinin kalitesidir (Atilgan, 2002).

Prodiiktivite bir isletmede, deger tasiyacak sekilde, elde edilenlerin degerinin
(ya da miktarinin) bunlar1 elde etmek i¢in harcanan elemanlarin birine, bir kagina ve
ya tiimiine oranidir. Elde edilen mallar ya miktarla dl¢iiliir veya -eger fiyat zamanla
cok degismiyorsa- miktar birim fiyatla carpilarak para olarak karsiligi bulunur. Bu
deger, harcanan elemana boliinerek prodiiktivite bulunur. Prodiiktiviteyi arttirmak

karhilig1 da artirir.
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P =Q; / Ij = CIKt/GIrdi...cc.eeiieeieiieiieie ettt ettt st 6.1)
Cikt1, Girdi : Para olarak karsihigi (YTL,$ vs.)

Prodiiktivite (P), maliyet (M), karliik (k), kalite(K ) ve baska kavramlar arasinda

iligki vardir.
TP, M, K, K, eeeeeei= Ottt et et e (6.2)

Ornegin iscilik prodiiktivitesi,
Prodiiktivite (P;) = Uretim/ISCiliK...........corveveveeeeeiceeeeceeeeecee e, (6.3)
Uretim, isgilik: Para olarak karsiligi (YTL, $ vs.)

Miihendislik prodiiktivitesi, ( Kog, 2000)
Prodiiktivite(Py,) = Uretim/Mithendis SayISL...........ccooverereverivevrceceeeeeeereeesesesenns (6.4)
Uretim, Miihendis Sayist : Adet

Ekonomistlere gore verimlilik; teknik verimlilik ve tahsis verimlilik olarak ikiye
ayrilmaktadir.
a) Teknik Verimlilik: Aym sartlar altinda, bir dizi girdiden en yiiksek diizeyde cikti

tiretilmesi veya aym ciktimin daha az girdi ile elde edilmesi olarak tamimlanabilir.

b) Tahsis Verimlilik: Girdi maliyetlerini gbz oniinde bulundurarak, belirli ¢iktilarin
saglanmasinda en uygun girdi bilesimini se¢me basarisi olarak tanimlanir (Kutlar ve
ark.,2004 )

Verimlilik, bir igsletmede gelecegin planlanmasi, gerekli tedbirlerin alinmasi,
isletmenin rasyonel ve karli bir sekilde isletilip isletilmediginin saptanmasi
konularina 11k tutan, isletme basarisini ortaya koyan bir kavram olup, verimlilik
O0lcme ve izleme de isletme performansini artirmada onemli bir aractir. Verimlilik
artirma c¢abasina girilmeden 6nce, verimlilik 6l¢iimiiniin yapilmasi gerekli olmaktadir.
Verimlilik oranlari, belirli bir donem sonunda gergeklesen etkinlikleri degerlendiren,
isletmede neyin ne kadarla iretildigini gosteren oranlardir

( http://www.mpm.org.tr/, 2006).
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Verimlilik artis1 icin degisik uygulamalar s6z konusudur:
e Calisma hizinin arttirilmasi
e Teknolojinin gelistirilmesi
® Yonetim metot ve tekniklerinin gelistirilmesi

Verimlilik artis1 genelde isletme yontemi, isletme yapisi, pazarlama,
malzemeler, teknoloji, tesisin yapis1 ve egitim diizeyi gibi akila ve bilimsel
calismalara baghdir.

Yonetim metot ve teknikleri, i§ etiidii, yoneylem arastirmalari, organizasyon
gibi ¢esitli konular kapsar. Teknolojik yenilikler ise temelde bir kaynak sorunu olup
isletmelerin ihtiyacina gore kisa ya da wuzun donem yatirimlarima gore
gerceklestirilebilir. Isletme yonetimleri uygulamadan 6nce, iiretim azaligina yol agan
faktorleri incelemesi gerekir. Tiirkiye’de verimlilik arastirmalarim1 genelde biiyiik ve
orta Olcekli isletmeler yapmaktadir. Kiigiik 0lcekli isletmelerimiz bu konuya
yeterince énem vermemektedir.

Uriinlerin tasarimi ve bilesimi her zaman aym kalmaz, sik sik gozden gegirilir
ve birtakim degisiklikler yapilir. Eger bu degisiklikler imalati kolaylastirici, maliyeti
diisiiriicti, tiretim akisim1 hizlandirict nitelikte ise verimlilik artar. Aym {iriinii daha
kisa siirede, daha az girdi kullanarak, daha ucuz iiretmeye baslariz.

Cagimiz, bilimsel ve teknolojik gelismeler ¢agidir. Bu gelismeler, iiretim
siirecinde ve iiretim tekniklerinde yeniliklere yol acmaktadir. Bunlar da verimliligi
dogrudan etkileyen faktorlerdir. Bilimsel ve teknolojik gelismelere ayak
uydurabildigimiz siirece, verimlilik artisinda geri kalmaktan kurtulabiliriz.

Ote yandan, iiretim siirecinin kapsaminda yapilacak bazi degisikliklerle de
verimliligi artirmak mimkiindiir. S6zgelimi, hammadde yerine sadece yari/mamul
alip isleyen bir kurulus, ¢ogu kez maliyeti ve riski fazla iinitelerini devreden
cikaracagindan, verimliligini de artirmis olur.

Verimliligi artirmanin baglica yollarindan biri de, orgiitlenme ve yonetimde
gelismeler saglamaktir. Amaglarin ve bu amaclara ulagsmada kullanilacak araclarin
belirlenmesinde, yerlesme planinda, malzeme tasinmasinda, iiretim planlamasinda,
aktif ve pasif varliklarin yonetilmesinde, nihayet insan yonetiminde basar1 gosteren

bir kurulus, verimlilik diizeyini hizla yiikseltir.
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Uretimde kullanilan makine ve tezgahlarin olusturdugu sabit sermaye
kapasitesi ile isgiiciinii, kisa donemde ¢ok onemli diizeyde artirip azaltamayiz. Bu
yiizden bunlarin tam kullanimi, verimliligi olumlu yonde etkiler. Kapasitenin uzun
siire onemli Ol¢iide diisiik kullamildig bir ortamda yiiksek verimlilikten s6z edilemez.
Buna baglh olarak ithalat giicliikleri, enerji sikintisi, isci-isveren uyusmazliklari,
sonucta verimlilik {izerinde olumsuz etkiler yaratir.

Verimlilik ile kalite arasinda da ¢ok yakin bir iligki vardir. Uretim siirecinin
cesitli asamalarinda kullanilan girdilerin kalitesizligi, iiretimde yavaslamalara,
duraklamalara, dnceden belirlenmis standartlardan sapmalara yol agarak verimliligi
olumsuz yonde etkiler. Kaliteli girdi, yiiksek verimlilik ve kaliteli nihai iiriin i¢in
vazgecilmez bir 6nem tagir.

Aym sekilde, iiretimde kullanilan girdilerin en onemlisi olan insan giiciiniin
kalitesi de verimliligi dogrudan etkileyen bir faktordiir. lyi egitilmis, yeterli beslenen,
is kazalarindan ve meslek hastaliklarindan geregi gibi korunan, cesitli sorunlarini
¢ozebilen isgiicii, yiiksek verimliligin en sasmaz giivencesidir. Bu alanlarda devletce
ve toplumun biitiin organlarinca yapilabilecek her tiirlii gelistirici diizenleme, iilke
ekonomisinin verimliligini artiracaktir (http://www.mpm.org.tr/verimlilik, 2006)

Isletme yonetimi agisindan verimlilik oranlar1 bir denetim araci olarak da
kullanilmaktadir. Bir yandan iiretim siire¢leri kontrol edilip gelistirilirken, diger
yandan da verimlilik oranlan isletmeler aras1 karsilastirmalarda 6nemli bir gosterge
olmaktadir. Isletmelerde iiretime sokulan girdi verimliligi ile iiretim maliyetleri
arasinda siki bir iligki vardir. Girdi miktar1 ne kadar az ve sonugcta elde edilen iiriin ne
kadar ¢ok olursa verimlilikte o kadar yiiksek olacaktir.

Uretimdeki maliyetlerin diisiik olabilmesi verimliligin yiiksek olusuna
baghdir. Rekabet¢i piyasalarda maliyet- verimlilik iliskisi diger isletmelerle rekabet
giiciinii belirleyen bir gostergedir. Isletmeler icin son derece énemli olan verimlilik
oranlan Olciilerek elde edilebilir. Bu durum isletmelerde kurulacak verimlilik Sl¢iim

biriminin olusturacagi, verimlilik 6l¢iim ve analiz sisteminin kurulmasina bagldir.
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6.2. Verimlilik Cesitleri

a) Fiziki ve parasal verimlilik: Pay ve paydada fiziki degerler varsa fiziki verimlilik,

parasal degerler varsa parasal verimlilik olarak ifade edilmektedir.

b) Ortalama ve marjinal verimlilik: Belli donemde ¢iktida olusan artigin
(degisimin), aym donemdeki girdide olusan artisa (defismeye) orani, marjinal

verimlilik olarak tanimlanmaktadir.

¢) Ortalama verimlilik = Cikt1 (belirli bir donemde iiretilenin toplami) / Toplam

girdi (ayn1 donemde kullanilan) .........ccoccooveiiiiniiniiiiiiee e (6.5)

d) Marjinal verimlilik =Cikt1 iiretimindeki oransal degisim (belirli bir donem) /

Girdi kullanimindaki oransal degisim (ayn1 dSnem) . ........cccceeceereeneenienieeienne. (6.6)

e) Mikro ve makro verimlilik: 1sletme diizeyinde belirlenen verimlilik mikro,
ekonomi genelinde belirlenen verimlilik ise makro verimlilik olarak

tanimlanmaktadir.

f) Kismi ve toplam verimlilik: Belli bir donemde elde edilen toplam ¢iktinin, yine
aym donemdeki toplam girdiye oranina, toplam verimlilik denilmektedir. Kismi
verimlilik; zaman icersinde cikti {initesi basina belli girdilerde meydana gelen
tasarruflar1 olgmektedir. Kismi verimlilik oraninin, kismi verimlilik 6l¢iisii olarak
kabul edilebilmesi i¢in s6z konusu girdinin, toplam girdi miktarindaki payinin biiyiik
olmasi ve diger girdi miktarlarinda herhangi bir degisme olmamasi gerekmektedir.

Kismi verimlilik hesaplanmasinda emek verimliligi kadar sermaye verimliligi de

onem tagimaktadir.

Kismi verimlilik = s giicii verimliligi= Cikt1/ Is giicii..............c..ccoooevverrernnnn (6.7)

Cikt1, Girdi: YTL, $ vs.
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Toplam verimlilik = Cikt1 / Kullanilan tiim girdiler-.................................... (6.8)
Cikti, Kullanilan tiim girdiler: YTL, $ vs.

g) Toplam faktor verimliligi: Bir iiretim faaliyeti sonucu elde edilen ¢iktinin bu
liretim faaliyetinde kullanilan girdilere boliinmesiyle hesaplanmaktadir. Uretimde
kullanilan tiim kaynaklarin etkinlik dereceleri, toplam faktor verimliligince
Olctilmektedir.

Toplam faktor verim. = Cikt1 / Ana iiretim faktorleri..................coccoocevninn (6.9)
Cikt1, Ana iiretim faktorleri: YTL, $ vs.

h) Coklu faktor= Cikt: (isgiicii+sermaye+arazi)/ isgiicii+arazi+enerji (vb) (6.10)

Isgiicii, sermaye, arazi, enerji: YTL, $ vs.
6.3. Hazir Giyim Isletmelerinde Verimlilik

Isletmelerde verimlilik, bir bakima iiretimde kullanilan cesitli kaynaklarin ne
Olctide etkin kullanildigin belirleyen bir gostergedir. Verimliligin yiiksek olmasi
durumunda, maliyetler diisiik veya toplam {iiretim miktar1 yiiksek demektir. Bu da
daha cok kar anlamina gelir. Isletmeler verimlilik oranim yiikseltirken iiretim
miktarinin yaninda kaliteyi de yiikseltmeye 6zen gostermelidirler (Koyuncuoglu ve
ark., 2004).

Verimlilik artig1, girdi birim bagina iiretimdeki artis demektir. Ancak
verimlilik artig1, sadece iiretimdeki artis olarak degil, ayn1 zamanda bir iiriinii en az
masrafla, daha az girdi kullanarak iiretmeyi de kapsar (Unal, 1999).

Giiniimiizde hazir giyim isletmelerinden beklenilenler:
e Yiiksek esneklik
¢ Diisiik imalat giderleri,
e Cok yiiksek derecede kalite giivenligi,
® (Cagdas modern ve teknolojik atilimcilik ve miisteriye kars1 glivenilirliktir.

Hazir giyim talebinde, fiyat rekabetinden ¢ok modanin, iiriin tasariminin ve

iriin ¢esitliliginin giderek artan 6nemi daha esnek iiretim yapilarina yonelmeyi

gerektirmektedir (Koyuncuoglu ve ark., 2004).
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Hazir giyimde verimlilige etki eden unsurlar sunlardir:

e lsci ve yonetici personelin(patron dahil)kalifiyelik derecesi
e Makine ve techizatin yagsi, durumu ve otomatizasyon derecesi
e Calisma metotlar

e Is akig1 organizasyonu

e Ucret sistemi

¢ Uriin modeli

e Makine ve techizatta aksaklik 6nleme bakimi

o lsci devamsizhig ve isci sirkiilasyonu

¢ Hammadde ve aksesuar tedariki

e (thalat, ihracat ve tesvikle ilgili biirokrasi

® Yonetimin Rolii (Atilgan, 2002).

Gergekte verimlilik de verimlilik Olciimii de dinamik bir yapiya sahiptir.
Verimliligin 6l¢timii ve bu dlciim degerlerinin etkin bir sekilde kullanilabilmesi i¢in:
Verimliligi nelerin etkilediginin bilinmesi, uygun verilerin sianarak toplanmasi,
deneyim ve yarginin yerli yerinde kullanilmasi gerekir. Egitim, yeni bir sisteme gecis
calismalarinin ayrilmaz bir parcasidir. Ogrenme, verimliligi 6nce hizla arttirir.
Ancak, doyma noktasina yaklagirken bu iyilesme hizi diiser. Doyma noktasina

ulasmay1 geciktirmenin yolu, siirekli egitimdir (isliler, 2002).

6.4. Degerlendirme

Bu boliimde verimlilikle ilgili ¢esitli tanimlara ve formiillere yer verilmis ve
hazir giyimde verimlilik konusuna deginilmistir. Verimlilik kisaca ¢iktilarin girdiye
oran1 olarak tamimlanirken bu oramin artirllmasi i¢in alinmasi gerekli Onlemleri
yerine getirmek gereklidir. Ornegin, calisma metotlarinda, iicret yonetiminde ya da
teknolojik yapida degismelere agik olmak gerekmektedir. Bu durumu da kaliteliden
odiin vermeyerek dengeli bir sekilde yapmak gerekmektedir.

Verimliligi yiiksek tutma cabalarinda olan firmalar bunu yaparken isletme
yapilarina, iriin tiirlerine gore yapmak zorundadirlar. Bu konuda isletme iginde

verimliligin Olciilmesi sonuglar dikkate alinarak degisiklikler yapilmalidir.
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7. MATERYAL VE METOD

Bu tez calismasinda ilk olarak Adana ve cevre illerde hazir giyim
isletmelerinin durumu belirtilecek; sonrasinda ise modern bir hazir giyim isletmesi
ile basit bir konfeksiyon atolyesinde yapilan 6rnek uygulamalar karsilastirilacaktir.
Karsilastirmada gdomlek, pantolon ve ceket iiretimi yapan isletmelerden modern ve
klasik olmak iizere toplam alti adet isletme secilmistir. Calismada model secimi,
kalip ¢izimi, kalip serileme, kesim islemi hazirlik, serim islemi, kesim, dikim, iiti,
kalite kontrol, paketleme islem asamalarinda alinan zaman etiit degerleri ve maliyet
unsurlar ile karlilik agisindan ele alinacaktir. Degerlendirme i¢in basa bas noktasi

analizi kullanilacaktir.

7.1. Materyal
7.1.1. Adana ve Cevre illerindeki Hazir Giyim Isletmelerinin Durumu

Arastirmada Adana ve cevre illerdeki cesitli orta ve biiyiik 6lgekli hazir giyim
isletmelerinin iiretim degerleri ile ilgili bilgiler Akdeniz ihracatcilar Birligi'nden
almmigtir. Adana Sanayi Odasina kayith isletmeler belirlenerek sayilar
belirlenmistir. Adana ve cevre illerdeki cesitli Olgekli hazir giyim isletmeleri bu

calismanin materyali olmustur.

7.1.2. Modern Bir Hazir Giyim Isletmesi ile Basit Bir Hazir Giyim Atélyesinin

Karsilastirilmasi

Bu c¢alismada arastirmanin yapildigi firmalar iki gruba ayrilmistir. Birinci
gruptaki firmalar, atdlye tipinde, gelismekte olan ve Tiirkiye i¢ pazar icin liretim
yapan, teknolojik olarak ¢ok ileri olmayan firmalardir. Makinelerin biiyiik bir kismi
otomatik diiz dikis makinesi olup yatirimlar1 ¢ok fazla degildir. Bu atdlyelerde ilik
digme gibi klasik otomatlar vardir. Kalite ve yiiksek sayida iiretime ©nem
vermelerine ragmen kalite kontroller sirasinda is¢iden kaynaklanan hatalar ve zaman

kayiplan vardir.
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Ikinci grup isletmeler ise; gelismis, modern, yatirrm maliyeti yiiksek olan
firmalardir. Giinliik kapasiteleri fazla olup, kalite ve termine 6nem vermektedirler.
Yiiksek iiretim adetini ve kaliteyi standartlagtirmak icin gerekli olan otomatlarin
mevcut oldugu CAD-CAM'in kullanmildig firmalardir.

Bu calismada gomlek, pantolon ve ceket {iriinleri icin alt1 isletmeden etiit
degerleri alinmis ve modern isletmelerle, normal bir atdlye arasindaki teknoloji
farkliliginin karlilik agisindan degerlendirilmesi saglamak icin kullanilmagtir.

Arastirmada; gomlek, pantolon ve ceket model ve kaliplarindan
yaralanilmistir. Birinci atdlyelerde; elle hazirlanan kalip i¢in materyaller; mulaj
kagidi, riga, cetvel, gonye, mezro, kalem, karton ve makastir. Elde yapilan serim
isleminde ise; serim masasi, diizlestirici bir materyal kullanilmistir. Elle yapilan
kesim islemi i¢in ise, kesim motorlar1 dik bigakli kesim sistemi(hizar) kullanilmistir.
Dikim islemlerinde klasik diiz dikis ve overlok makinesi kullanilmistir. Otomat
olarak ilik ve diigme dikme otomat1 kullanilmustir. Utii islemi, icin sanayi tipi buharlt
titiiler kullanilmastir.

Ikinci isletmelerde ise; kalip ve model hazirlanmasi icin bilgisayar ortaminda
CAD siteminden, otomatik serim ve kesim islemi i¢in hizar, el motoru, preslerden
(giyotin) yararlamilmigtir. Dikim islemi i¢in otomatik diiz dikis makinesi, ¢ift igne
makinesi, zikzak, bicakli makine kullanilmistir. Ug ve bes iplik overlok makinesi ve
digme dikme, ilik agma, yaka dikme, cep dikme, fleto, kemer kopriisii dikme gibi
ozel amagh otomatlar bulunmaktadir. Utii islemi igin, sanayi tipi buharli iitii, robot
it ve farkh itii otomatlart kullamlmistir. Kalip ¢izme Assyst ve Lectra CAD

sistemleri kullanilmistir.
7.1.2.1. Modeller

Calismada gomlek, pantolon ve ceket modelleri se¢ilmistir. Numune olarak
isletmelerin siirekli iirettigi gdmlek, pantolon ve ceket modelleri tercih edilmistir.
Boylece aymi iiriinii modern isletme ve basit bir atdlye arasindaki fark ortaya

koyulmaya ¢aligilmistir.
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Pantolon kalibinda dort cepli klasik kumas erkek pantolonu tercih edilmistir.
Gomlek kalibi i¢in uzun kollu tek cepli ¢izgili erkek gomlegi belirlenmistir. Ceket ise
arkadan tek yirtmacl, klasik erkek ceketi se¢ilmistir.

Pantolon Modeli ;
Pantolon ¢ift fileto, cift arka cep, arka cep torbasi temiz dikis ve kemere kadar
bosluksuz, 6n tek pileli, alt patlet tiil biyeli, kemer 4 cm genislikte yuvarlak ve tek

ilikli olan numune secilmistir. Sekil7.1'de pantolon modeli verilmistir.

[ JI T1 JT1C(+4

Sekil 7.1. Pantolon Modeli
Gomlek Modeli;

Ornek numune 6nde yedi diigmeli robada etiketli, kollar apaturali, kollar ¢ift

bos dikisli uzun kollu erkek gémlegidir. Gomlek modeli Sekil 7.2'de goriilmektedir.
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Sekil 7.2. Erkek Gomlegi Modeli

Ceket Modeli;
Secilen numune; ¢ift fileteolu kapakli, tek yirtmacli, 6nden ii¢ diigmeli, kol
dort diigme iist iiste binmeli, klasik pedo cebi bulunmaktadir.

Ceket modeli Sekil 7.3'de goriilmektedir.

Sekil 7.3. Ceket Modeli
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7.1.2.2. CAD-CAM Sistemleri

Model hazirlama, kalip cikarma, dikis payr verme, kalip hazirlama,
serilendirme gibi islemler CAD-CAM sistemleri kullanilarak bilgisayar ortaminda
yapilmaktadir. Calismada secilen isletmelerden gomlek isletmesinde; Assyt CAD
Sistemi, pantolon igletmesinde; Lectra CAD Sistemi ve ceket isletmesinde de; Assyt

CAD sistemi kullanilarak model, kalip ve serilendirme islemleri yapilmaktadir.

7.2. Metot

Calisma iki kistmdan olusmaktadir. Birinci kisimda Adana [li'ndeki
konfeksiyon sektoriiniin durumu ve faaliyet gosteren isletmelerin iiretim
boliimlerinin teknolojik gelismeler agisindan incelenmesi ile bu isletmelerinin iilke
ekonomisine katkilar1 ortaya koyulmaya calistlmistir. Ikinci kisimda ise modern
olmayan bir hazir giyim atdlyesi ile modern bir hazir giyim isletmesi karsilastiriimasi
yapilmistir. Calismada modern olmayan isletme icin "birinci isletme", modern

isletme icin ise "ikinci igletme" ifadesi kullanilmistir.

7.2.1. Calisma Kapsamina Alinman Adana'da Faaliyet Gosteren Hazir Giyim

Isletmeleri

Calismada oncelikle, Adana Sanayi Odasi'ndan edinilen adres bilgileriyle,
hazir giyim isletmelerine ulasilmistir. 6's1 kiigiik 6lgekli (1-50 calisan kisi), 10'u orta
olcekli (50-200 calisan kisi) ve 4 tanesi de biiyiik olcekli (201'den fazla ¢alisan kisi)

(Tekin, 2004) olmak iizere 20 isletmeden alinan bilgiler degerlendirilmistir.

7.2.2. Birinci Ve ikinci Hazir Giyim isletmelerinin Karsilastirilmasi

Incelenen alt1 firmada tiretim oncesi islemlerden, serim ve kesim ile bunun
icin olusturulacak model ve kalip hazirlama islemleri sirasinda etiit degerleri

alinmigtir. Ayrica iiretim asamasinda kullanilan makinelerin adlar1 ve islem
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basamaklarindaki etiit degerleri  alinmistir. Son olarak {iitii ve paketleme

boliimiindeki makineler hakkindaki bilgiler ve etiit degerleri alinmistir.

7.2.3. Degerlendirme Yontemi

Calismada iki isletmenin teknoloji seciminden kaynakli verimlilik hesabinin
karsilastirilmas: yapilacagindan, basabas (kritik) noktasi analizlerinden yararlanilir.
Basabas Noktas1 Analizi: Esas itibariyle imalat sektorii yatirimlari icin uygulanabilen
bir teknik olup, sabit gider, degisken gider ve kar arasindaki iligkinin incelenmesinde
kullanilmaktadir (www.dpt.gov.tr/dptweb/ekutup96/prjplan/prj8.html).

Karsilastirilan makinelerin toplam giderlerinin kesistigi noktaya “Basa Bas
Noktas1 yani Kara Gegis Noktast” denmektedir. Bu noktada her iki makinenin
giderleri esit olmaktadir. Karsilastirilan makinelerinin hangi kapasitede daha verimli
calisabilecegine karar verebilmek icin basa bas (kritik) noktalar1 bulunarak, bu
noktadaki iiretim sayis1 hesaplanir. Bu noktadan sonra tiim giderlerin karsilanabildigi
yargisina varilarak, kara gecildigi belirlenip, diisiik toplam iiretim giderine sahip olan
teknolojinin amortisman siiresi tespit edilmektedir.

Teknoloji diizeyi, sabit giderlerle degisken giderler iizerine etki yapar. Bu
nedenle teknoloji seciminde dikkat edilecek en 6nemli noktalardan biri degisikligin

sabit ve degisken giderler lizerindeki etkilerinin saptanmasidir.

Basa bas noktasi hesabinda asagidaki kabuller alinmistir ve kabuller asagidaki
verildigi sekilde belirtilmistir:

1. Giinliik caligma saati: 8 saat = 480dk,

2. Yillik 6denen net iscilik gideri =12 x 380.000.000 TL = 4.560.000.000 TL (asgari

ticret izerinden degerlendirme yapilmistir),

3. Sosyal giderler icin iscilik iicretinin %50’si alinmustir (Unal, 1999),

4. Faiz Yiizdesi : %20 (bankalardan edinilen genel kabullere gore belirlenmistir),
5. 1 Euro = 1.848.000TL olarak alinmistir,

6. Her makine icin amortisman siiresi: 8y1l olarak belirlenmistir (C:\Documents and

141



7. MATERYAL VE METOD Giilnur OZDEMIR

Settings\WIN XP TR\Desktop\Amortismana Tabi iktisadi Kiymetler.htm, sitesinden
konfeksiyon makinelerinin genel amortisman siiresi alinmistir),
7. Makine fiyatlar1 firmalardan alinip, bu fiyatlara katma deger vergisi (KDV) dahil
degildir,

Hesaplamalar Tiirk Lirasi olarak degerlendirilmistir (Unal ve ark.,2004; Kog,
2000).

Basa bas noktasinin belirlenmesindeki formiiller i¢cin kullanilan kisaltmalarin

aciklamalar1 ve birimleri Cizelge 7.1'de verilmektedir.

Cizelge.7.1. Kisaltmalar Tablosu

KISALTMALAR | ACIKLAMALAR iIRIMLE
S.G. Sabit Giderler TL
F.G. Faiz Giderleri TL
A.G. Amortisman Gideri TL
D.G. Degisken Giderler TL
I.G. Iscilik Giderleri TL
B.G. Bakim Giderleri TL
T.G. Toplam Gider TL

N Bagabas Noktasindaki Uretilen Parga Sayis ADET
S.G.1 Birinci Isletmenin Sabit Giderleri TL
S.G.2 Ikinci Isletmenin Sabit Giderleri TL
B.G.1 Birinci Isletmenin Bakim Giderleri TL
B.G2 Ikinci Isletmenin Bakim Giderleri TL
I.G.1 Birinci Isletmenin Iscilik Giderleri TL
1.G2 Ikinci Isletmenin Iscilik Giderleri TL

Basa bas noktas1 hesaplanmasinda baz1 giderlerin hesaplanmasi gereklidir.
Bunlar:
1) Sabit Giderler ; Uretimde bulunulsun veya bulunulmasin yapilmasi gereken

tiretim miktarina bagli olmayan giderlerdir.
Faiz Giderleri: Yontemlerin ekonomiklik hesabi1 yapilacagi icin, kullanilacak olan

makinelere yatirilan paranin faiz giderinin hesaplanmasi gerekir.
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Faiz Giderleri = Makine sayis1 x Makinenin degeri x Faiz oram
(TL) (ADET) (TL) (€7 I TN N §

Amortisman Gideri : Belirli bir siire sonunda ise yaramayacak hale gelen iiretim

araclarinin yerine yenisini koyabilmek i¢in her yil ayrilan para miktarina amortisman
denir. Demirbagin degeriyle ortalama hizmet siiresi bilindikten sonra amortisman

pay1 hesaplanabilir.

Amortisman Gideri = (Makine sayis1 x Makine degeri)/Amortisman Siiresi
(TL) (ADET) (TL) (YIL).oooiieiene (7.2)

SiG. S F.GAA G ittt (7.3)
(TL) (TL) (TL)

2) Degisken Giderler: Uretim yapildig1 siirece varolan ve iiretim miktarina bagl

olarak degisen giderlerdir.

Iscilik Giderleri: Yontemlerin karlilik hesabr yapilacagindan dolaysiz iscilik gideri

ele alinacaktir.

Iscilik Gideri = [Birim Zamanx Iscilik Ucreti + [Birim Zaman x Sosyal Giderler]
(TL) (dk) (TL) (dk) (TL).......... (7.4)

Bakim Giderleri: Uretimde kullanilan makinelerin tamir ve bakimina harcanan

giderlerdir.
Tamir ve Bakim Gideri = Makine Degerix5/100.........cccccoeiieniinienieeeeieeeeeeene (7.5)
(TL) (TL)
Makine Sayis1 = Giinliik Uretim Sayisi x Birim Siire/480 dK............ccvevevrueneeee. (7.6)
(Adet) (Adet) (dk)
Bakim Giderleri = Makine Sayis1 x Tamir ve Bakim Gider...........ccccoeceeeeeennee. )
(TL) (ADET) (TL)

Sosyal Giderler: Isciler icin yapilan harcama giderleridir.

Sosyal Giderler = Iscilik Ucreti X%50........couevevevereeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeeeeesesessenenens (7.8)
(TL) (TL)
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Bu durumda "Toplam Gider" asagidaki gibi hesaplanmaktadir:

TG = SG + BG + [IG x Yillik Uretim MiKtart]......c.eveveveueeeereeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeees (7.9)
(TL) (TL) (TL) (TL) (Adet)

T.G L ST G2 (7.10)
(TL) (TL)

Karsilastirilmast  yapilacak islemlerin toplam giderleri formiil 10'daki
esitlikten basabas noktasindaki {iiretilen parca sayist "N" kritik nokta olarak

hesaplanir.

S.G.1 +B.G.1 +[1.G.1 xN]=S.G.2 + B.G.2 +[I.G.2 x N]
(TL) (TL) (TL)(Adet) (TL) (TL) (TL) (Adet)

Uretim hatt1 kurulurken belirlenen makine cinsleri arasinda se¢im yapmak
gerekir. Bunun i¢inde ekonomik ve teknik acidan bir kiyaslama yapmak, iistiin olani
tercih etmek gerekir. Ekonomik yonden sabit ve degisken giderler bir araya
toplanarak, isletme kosullarinda hangisinin daha uygun oldugu arastirilir. Bu sonuca
varilmak i¢in yukaridaki iiretim gideri hesab1 yapilir. Basabas noktasi olusmadiginda,
baslangicta hangisinin toplam giderleri diisiikse o yontem secilir. Basabas noktasi
bulundugunda ise bu noktadan sonra diisiik toplam iiretim giderine sahip teknoloji

secilmektedir (Unal, 1999; Kog, 2000).

7.3. Degerlendirme

Bu boliimde caligsmada kullanilacak materyal ve metodun aciklamalarina yer
verilmistir. Calisma iki kisimdan olusmaktadir. Birinci boliimde; Adana ve cevre
illerdeki ¢esitli orta ve biiyiik 6lcekli hazir giyim isletmelerinin {iretim degerleri ile
ilgili bilgiler materyali olusturmaktadir. Ikinci kisimda ise; modern ve modern
olmayan hazir giyim isletmelerinden altis1 segilerek, bu isletmelerde iiretilen gomlek,

pantolon ve ceket iiretim akisi ve kullanilan makineler materyal olmaktadir.
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Metot olarak, birinci kisimda; Adana ve cevre illerdeki cesitli 6lgcekli hazir
giyim isletmelerinden alinan bilgiler degerlendirilecektir. Ikinci kisimda ise; gomlek,
pantolon ve ceket iiriinlerinin iki farkli igletmedeki tiretim asamalan tablolar haline
getirilerek kullanilan makineler belirtilecektir. Karliligin  hangi makine ile

saglanacag ise Basa Bas Noktas1 Analizi ile degerlendirilecektir.
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8. ADANA ILI'NDE HAZIR GiYIMiN DURUMU

Calismanin bu béliimiinde hazir giyim sanayinin Tiirkiye'deki ihracat ve
ithalat degerleri alinmis ve bu bilgiler Adana ve cevre illerdeki hazir giyim ithalat ve
ihracat degerleri karsilastirillarak bolgedeki durum ortaya konulmaya calisilmistir.
Ayrica ¢esitli  hazir giyim isletmeleriyle yapilan goriismeler sonuglart

degerlendirilerek isletmelerin durumlar ortaya konulmaya caligilmistir.

8.1. Adana ili'nde Hazir Giyimin Durumu

Adana’nin 2005 yilindaki ihracati 1 milyar 564 milyon dolar, ithalati ise
ihracat toplaminin 375 milyon dolar daha asagisina diiserek, 1 milyar 190 milyon
dolar olarak gerceklesmistir. Bu rakamlar Adana’nin toplam 2 milyar 754 milyon
dolara ulasan dis ticaretinde ihracatin ithalati karsilama oraninin yiizde 32 diizeyinde
fazlalik oldugunu ifade etmektedir. Adana’nin 2004 yilindaki toplam ihracatinin 1
milyar 476 milyon dolar oldugu, 2005 yilindaki ihracatinin ise 2004 yilina gore
yiizde 6 oraninda artis1 ifade eden 88 milyon dolar daha yiikselerek, 2005 yilinda 1
milyar 564 milyon dolara ulastigi bilinmektedir. Diger yandan il bazindaki ihracat
rakamlarinin, Adana vergi dairelerine kayith ihracat¢i firmalara ait rakamlar oldugu,
Adana'dan yurtigine gonderilen bazi iriinlerin, Adana disinda faaliyet gosteren
ihracatgr firmalar tarafindan da ihracatinin yapildigi disiiniildiigiinde, Adana
ihracatinin 2005 yilinda 1 milyar 800 bin dolarimin iistiinde gerceklesmistir.

Ulke gruplamasina gore, gectigimiz y1l Adana’dan en fazla ihracat yapilan
ilkeler arasinda 146 milyon dolar ile Irak birinci sirada yer almaktadir. Irak, 2003
yilinda 24 milyon dolar ile 14., 2004 yilinda ise 106 milyon ABD dolari ile 5. sirada
yer almaktadir. Irak'in ardindan 2. sirada 143 milyon dolar ile Almanya ve 138
milyon dolar ile Italya bulunmaktadur.

Uriin gruplar1 bazinda 2005 yili Adana Ili ihracatinda ilk bes iiriin grubunun
genel ihracatin yiizde 81' ine karsilik geldigi, bu kapsamda Adana ilinin lokomotif
sektorlerinin tekstil, makine ve cihazlari, plastik ve mamulleri, otomotiv ve gida
sektorleri oldugu bilinmektedir. Istatistikler, Adana ili ihracatinin yiizde 54'iiniin

Avrupa Birligi iilkelerine yapildigim gostermektedir (www.adana-to.org.tr, 2006).
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Cizelge 8.1'de aylara gore ihracat degerleri verilmektedir.

Cizelge 8.1.Adana Ilinde Yapilan Ihracain Aylhk Bazda Dagilim
(http://www.adana-to.org.tr,2006)
AY 2003 ($) 2004 ($) % Degisim* 2005 ($) % Degisim*
1 92.183.162 94.107.256 2,1 87.713.827 -6,8
2 69.901.682 90.073.503 28,9 120.970.370 34,3
3 100.429.831 108.751.991 8,3| 142.848.147 31,4
4 95.535.073 115.510.628 20,9
5 97.787.858 107.498.586 9,9
6 97.558.498 95.776.692 -1,8
7 87.339.223 90.332.575 3.4
8 78.935.557 109.273.296 38,4
9 93.990.841 136.514.366 45,2
10 106.985.647 134.299.440 25,5
11 102.384.471 130.913.142 27,9
12 119.629.470 140.914.682 17,8
TOPLAM | 1.142.661.313 | 1.353.966.156 18,5 351.532.345

*: Bir Onceki Y1lm Aym Ayma gore
Tablo 8.2'de goriildiigii gibi Adana'da ihracat yapan firma sayilar1 ve ihracat
rakamlan giderek artmaktadir. 2005 yilinda resmi kayitlara gore 659 ihracat¢i firma

bulunmaktadir. Bu rakamlarin icine fason ¢alisan isletme gruplar1 girmemektedir.

Cizelge 8.2. Adana ili Thracat Yapan Firma Sayisi ve ihracat Degerleri(DTM, 2006)

Thracatc1 Firma Sayis1 | Thracat Degeri ($)
2001 394 466.765.033
2002 418 500.765.950
2003 489 599.108.145
2004 567 821.282.919
2005 659 904.780.780

Adana Ili ihracat degerleri Tiirk Ticaret Miistesarligi verilerinden elde
edinilen bilgilere gore Tiirkiye ihracat rakamlarinin %1 gibi kiigiik bir boliimiinii
olusturmaktadir. Cizelge 8.3'de de goriildiigii gibi 2004-2005 yillar1 arasinda
ihracattaki artislar cok fazla olmamustir. Fakat bu rakamlan i¢cinde kayith olmayan

fason calisilan {iiriin gruplart bulundugundan bu rakamlarin daha fazla oldugu
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diisiiniilmektedir. ithalatta durum daha farkli olmaktadir. 2003 yilinda 843.662.788
ve 2002 yilinda ise 664.580.350 ABD Dolan ithalat yapilmistir. 2005 yilinda bir
toplam 1.279.000.000 ABD Dolar ithalat gerceklesmistir
(www.adanaorganize.org.tr, 2006). Ithalattaki artis; yillara gore2002 yilinda ise
%15,8, 2003 yilinda %?26,9 oraninda 2005 yilinda ise %12 oraninda artis
gerceklesmistir. Bu degerler cercevesinde, ithalattaki artig oram onceki yillara gore
hiz kazandigi goriilmektedir en fazla ithalat Japonya ve Almanya'dan

yapilmistir(Cizelge 8.4)(http://www.adana-to.org.tr/TR/, 2006).

Cizelge 8.3. Tiirkiye ve Adana [li Ithalat ve TIhracat Degerleri (DTM,
www.adanaorganize.org.tr, 2006)

Yil Thracat Degeri ($) ithalat Degeri ($)

Adana Tiirkiye Adana Tiirkiye
2003 | 599.108.145 47.253.000.000 | 843.662.788 69.340.000.000
2004 | 821.282.919 63.167.000.000 | 1.117.016.191 97.540.000.000
2005 | 904.780.780 73.476.000.000 | 1.279.000.000 | 116.773.000.000

Glimriik tarife istatistik pozisyonuna gore iiriin gruplart incelendiginde, 2005
yilt ilk ii¢c aylik donemde, Adana Ili ihracatinda 118 milyon ABD Dolari ile ilk sirada
"Dokumaya Elverisli Maddeler ve Bunlardan Mamul Esya" iiriin grubu almustir.
2004 yili ilk doneminde de yine ilk sirada bu iiriin grubu bulunmaktadir. Fakat gecen
yila gore bu iiriin grubunda ilk ii¢ aylik donemde % 4,6 azalis gerceklesmistir. " Ma
kine ve Cihazlar" iiriin grubu da en ¢ok gonderilen iiriinler arasinda ikinci sirada yer
almakta olup, gecen yilin ayni donemine gore %10 artis gerceklesmistir. Bunun
ardindan da 38 milyon 800 bin ABD Dolarn ihracat ile {i¢iincii sirada yer alan "Adi
Metaller ve Adi Metallerden Esya" grubunda olmustur. Cizelge 8.4'de Adana

ihracatindin 2005 yili ilk 10 sirada yer iirlin gruplan yer almaktadir.
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Cizelge 8.4. Adana Ili Uriin Bazinda Ihracat Degerleri (Adana Ticaret Odasi, 2006

2003 YILI 2004 YILI 2005 YILI
N ILK UC ILK UC ILK UC
URUN GRUBU AYLIK AYLIK AYLIK
DONEM($) | DONEM($) | DONEM($)
Dokumaya Elverisli Maddeler 111.912.704|  123.762.643| 118.027.662
ve Bunlardan Mamul Esya
Makinalar Ve Mekanik Cihazlar;
Elektrik Malzemeleri: 52.026.496 72.876.200 80.791.061
ésylaMeta”er Ve Adi Metallerden 5373.087|  5.097.900|  38.803.460
Plastikler ve Mamulleri; 24.405.786 20.216.647 30.254.092
Nakil Vasitalari 11.242.906 1.746.992 18.799.113
Gida Sanayii Miistahzarlar 10.899.063 14.798.530 18.438.143
Mineral Maddeler 12.816.121 11.139.519 10.025.345
Hayvansal Ve Bitkisel Kat 7307.684|  6.859.630|  9.310.931
ve Sivi Yaglar
Bitkisel Uriinler 13.665.637 18.978.670 7.445.348
Muhtelif Mamul Esya 1.199.986 4.588.325 7.263.822

Diger yandan Avrupa Birligi iilkelerine yapilan ihracat gecen yila gore yiizde

4 artig gostererek 838 milyon dolar olarak gerceklesmistir. Istatistikler, Adana ili
ihracatinin yiizde 54 {niin bu iilkelere yapildigim1 gostermektedir. Bu iilkelere
yapilan ihracatin baslica kalemlerini ise yiizde 80 ile tekstil, makine ve cihazlan ile

plastik ve mamulleri olusturmaktadir (Cizelge 8.5).

Cizelge 8.5. Adana flinden Avrupa Birligi Ulkelerine Yapilan Aylik Bazda
Ihracat(Akdeniz lhracat¢ilar Birligi, 2006)

AY 2003 ($) 2004 ($) % Degisim 2005 ($) % Degisim*
! 46.585.496 49.060.903 53 51.809.266 36
2 38.104.510 50.364.288 32,2 65.516.846 30,1
3 59.259.354 61.254.183 34 76.219.975 24.4
4 55.881.775 67.521.523 20,8
> 56.995.813 56.223.125 -1,4
6 54.596.139 47.039.986 -13,8
7 50.779.102 38.999.804 -23,2
8 44.774.590 59.924.832 33,8
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Cizelge 8.5. Adana Ilinden Avrupa Birligi Ulkelerine Yapilan Aylik Bazda
Ihracat(Akdeniz Ihracatcilar Birligi, 2006) (Devami)

AY 2003 ($) 2004 ($) % Degisim* 2005 ($) % Degisim*
? 58.253.693 64.366.718 10,5
10 67.565.609 77.590.357 14,8
i 57.470.091 74.049.188 28,8
12 56.387.423 86.538.001 53,5
TOPLAM 646.653.594 732.932.908 13,3 193.546.087

*: Bir Onceki Yiln Aym Ayma gore

Adana ili'nde bulunan toplam 150 adet konfeksiyon firmasi bulunmaktadur.
Bunlardan iiretim yapan firma sayist 79 dur. Bunlarin calistig iiriin gruplar1 Cizelge
8.7'de verilmektedir (Adana Sanayi Odas1, 2006). Mersin Ili'nde ise iiretim yapan
hazir giyim isletme sayis1t 35 dir. Mersin Serbest bolgede bulunan konfeksiyon
isletmelerinin sayis1 ise 47 dir. Bu firmalarin iirettigi iiriin gruplan ise asagida

Cizelge 8.6'da verilmektedir (Akdeniz Ihracatgilar Birligi, 2006).

Cizelge 8.6. Adana Hi. ve Mersin Serbest Bolgesinde Uretilen Uriin Gruplari
(Akdeniz Ihracatgilar Birligi, 2006)

Uriin Gruplar:

Bay-bayan- Diger
Bayan | Bay | Bay-bayan
cocuk iiriinler

Adana Ilindeki Konfeksiyon
. 3 6 13 96 32
Uretici Firma Dagilim
Mersin Serbest Bolgesindeki
Konfeksiyon iiretici Firma 26 --- 4 9 8
Dagilimm

Calismada Adana'da bulunan 20 isletmeye yapilan goriisme sonucu edinilen

bilgiler agagida Cizelge 8.7'de verilmektedir.
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Cizelge 8.7.

Adana'daki Hazir Giyim Firmalarinin Durum Tespiti

Hazir Giyim Firmalarmm Ayhk Uretim Kapasiteleri

3000'den fazla olan 8 igletme
1000-3000 aras1 9 isletme
500-1000 arast 3 isletme

Hazir Giyim isletmelerindeki Calisan Sayilari

201'den fazla caligan 4 igletme
50-100 aras1 ¢alisan 10 isletme
2-49 arasi ¢aligsan 6 isletme

Isletmelerin Gelistirmeyi Diisiindiikleri ilk Siradaki Boliimler

Modelhane 8 igletme
Dikimhane 7 isletme
Diger Boliimler 5 isletme

Hazir Giyim Isletmelerinin CAD-CAM'in Kullanim Siireleri

5 yildan fazla %25

3-5y1 %50

1-2 y1l %25
Hazir Giyim Firmalarimin Faaliyet Siireleri

6 yildan fazla %40

3-5yil %45

1-2 yil %15

Cizelge 8.7'de verildigi gibi isletmelerin aylik trettikleri iiriinlerin kapasitesi
3000'den fazla olan 8 firma, 1000-3000 aras1 9 firma ve 500-1000 adet iiriin iireten
firma sayisi ise 3 diir. Firmalarda caligsan personel sayis1 201'den fazla olan 4, 50-200
aras1 personel calistiran 10 ve 2-49 kisi ¢alistiran firma sayisi da 6 dir. Bu durum

Adana'da iiretim yapan hazir giyim firmalarimin daha cok orta oOlcekli firmalar

Giilnur OZDEMIR

oldugunu gostermektedir. Bu isletmelerin faaliyet yaptig: siire degerlendirildiginde,

%45'1 3-5 yildir caligmakta, %25'1 10'dan , %151 6-10 yildir yine %15'i 1-2 y1l gibi

kisa bir siireden beri iiretim yapmaktadir.

Adana'da bulunan kiigiik olcekli isletmeler iiretim sirasinda genellikle diiz

dikis makinesi, overlok makinesi kullanirken bunlarin bazilan ilik agma ve diigme
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dikme otomatin1 kullanmaktadirlar. Orta ve biiyiikk 6lgekli olan isletmeler ise diiz
dikis makinelerinde elektronik olanlari, overlok makinelerinin 3-4 -5 iplik olanlarini
kullanmaktadirlar. Ayrica ilik ve diigme otomatlarinin yanm sira kemer, biye, yaka,
cep dikme gibi farkli tiirde otomatlar1 kullanmaktadirlar. Ayrica bu isletmelerden
kiigiik olcekli firmalar dikimhane ve it gibi boliimlerini  gelistirmeyi
hedeflemektedirler. Orta ve biiyiikk Olcekli isletmeler ise modelhane ve kesim
boliimlerinde yenilik diistinmektedirler.

Hazir giyim firmalart CAD-CAM'i kullanimim1 daha cok kalip ¢izme ve
pastal serilendirme pastal resmi olusturmada kullanmaktadirlar. Orta 6lcekli atdlyeler
yatirnm planlart icinde modelhanelerinde CAD kullanmay1 planlamaktadir. Serim ve
kesim islemlerinde ise biiyiik 6lgekli isletmeler Cam kullanmakta ya da kullanmay1
diisiinmektedir. CAD-CAM sisteminden yararlanan firma sayisi 10 adettir. Bu
firmalarin CAD-CAM ile karliliga gecis siireleri 1-2 yil arasinda degismektedir. Bu
durum bize CAD-CAM'in Adana'da kullaniminin yayginlagsmakta oldugunu
gostermektedir.

Bu igletmelerin biiyiikk kismi firmalarinda etiit ¢alismalar1 yapmaktadir. Bu
sekilde isletmenin karliligim1 tespit edebilmektedirler. Ayrica gelecege yoOnelik
yatinm planlar yaparken, siparis alirken, termin verirken elde edilen degerler 6nemli
olmaktadir. Calismada goriisiilen firmalarin %70'nin etiit yapmakta oldugu ve bu
firmalarin %50'si "MTM"(standart tablolar yardimiyla) ya da "REFA"( kronometre
ile etiit alma) gibi bilinen etiit alma yontemlerini kullanmaktadirlar. Kiiciik 6lcekli
isletmelerde etiit alinmamaktadir. Fakat usta "g6zlemci" gibi gorev yaparak kendine
gore degerlendirme yapmaktadir. Isletmelerin = %70'i verimlilik hesab:
yapmaktadirlar. Isletmeler bu bilgilere gére gelecege yonelik planlar yaparak; isci
alma-c¢ikarma, pazar araligimi genisletme-daraltma, iiretim miktarin1 artirma-azaltma,

Uiriin tiiriinii degistirme-azaltma-artirma gibi kararlar almaktadirlar.

8.2. Degerlendirme

Adana ili Tiirkiye'nin ilk bes biiyiik ili arasina girmesine ragmen hazir giyim

acisindan beklenen degerlere sahip degildir. Bu durum kayit dis1 yapilan ve fason
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calismalarla ilgilidir. Ayrica sanayinin Il'deki gelismesi hazir giyim icin yavas
olmaktadir. Isletmede calisan elemanlarin kalifiye olamamasi da bir takim sorunlar
birlikte getirmektedir. Yine de Il'deki bazi biiyilk ve orta olcekli hazir giyim
isletmelerinde iiretilen driinlerin oldukca kaliteli oldugu ve hatta marka olmusg
firmalara pazarlandig1 bilinmektedir.

Baz1 kuruluglar konfeksiyonun yayginlasmasi ve gelismesi i¢in isletmelere
destek cikmaktadir. Bu durumdan yararlanan firmalarca yapilan iiretim ya da isci
istihdam1 olum olmaktadir. Uretimdeki teknolojik gelismeler ilk énce modelhane
boliimiinde olmaktadir. Bu bolimde CAD sisteminin kullanimi  giderek
yayginlagsmaktadir. CAM sistemi de daha c¢ok biiylikk 0lcekli firmalarda
kullanmilmaktadir. Isletmelerde genellikle verimlilik hesabi yapmaktadir. Boylece
gelecege  doniikk  planlar  yapmaktadirlar  ve  kar-zarar  durumlarini
inceleyebilmektedirler. Verimlilik hesaplamalarinda "REFA", "MTM" gibi
yontemleri kullandiklar1 gibi kiiciik isletmeler kendilerine gore hesaplamalarda
yapabilmektedirler. Ayrica verimlilik hesaplamalarinda CAD-CAM sistemini

kullanan firmalarda bulunmaktadair.
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9. SECILEN GOMLEK iSLETMELERINDE URETIM

Adana ili'nde bulunan hazir giyim isletmeleri incelenmis, bunlardan alt1 adeti
secilmistir. Secilen bu isletmelerin birinci grupta olanlar1 normal hazir giyim
atolyeleri olup, klasik donanima sahiptirler. Isletme yeri ¢cok iyi olmayan isletmelerin
calisanlart arasinda belli bir diizen bulunmamaktadir. Ikinci grup isletmelerin ise,
makine donanimlart modern olup, isletme i¢i makineler belli bir diizende ve
calisanlarin disiplinli oldugu gériilmiistiir. Iki grup isletmelerde gémlek, pantolon ve
ceket iiretimi yapilis asamalari incelenmis, is akist ve kullanilan makine ve ya
otomatlar belirlenmistir. Islem sirasinda alinan etiit degerleri "Basabas Noktasi
Analizi" ile degerlendirilmistir. Bu boliimde gomlek iiretiminin her iki isletmede
nasil gerceklestigi, iiretim asamalar ve kullanilan makineler hakkinda bilgilere yer

verilecektir.

9.1. Erkek Gomlegi Uretimi
9.1.1. Birinci isletmede Erkek Gomlegi Uretimi

Isletmede sezona gore uzun kollu ya da kisa kollu erkek gomlegi
iiretilmektedir. Caligan sayis1 125 kisidir. Bu say1 sabit degildir. Isletme giinliik
2000-3000 adet gomlek iiretmektedir. Uretim sayis1 fazla olmasina ragmen calisan ve
makineler den kaynakli kalite problemi mevcuttur. Isletmenin sahip oldugu makine

listesi ile is akis1 Cizelge 9.1 ve Cizelge 9.2'de verilmektedir.
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Cizelge 9.1 Birinci Isletmenin Makine Listesi

Makine Adi Markasi Sayisi (adet)
Diiz dikis makinesi JUKI 5550 N-3 78
Bigakli Makine (Otomatik) JUKI 5420-N-7 12
Overlok Makinesi MO3616 12
Kollu Cift Igne JUKI VO 1191 7
Boss Makinesi(Cift Igne Kol Takma) 9
Re¢me Makinesi 5
Diigme Dikme Otomati 1
Kaval1 Elektronik Diigme Dikme Otomati MB 1800 2
Kavali Mekanik Diigme Dikme Otomati MB 373 1
Tlik Acma Otomat: 1
Tlik Makinesi 6
Tlik Makinesi LBH 1
Hizar Makinesi 1
Pres 2
Toplam makine say1s1 138

Cizelge 9.2. Birinci Isletmede Erkek Gomlegi Is Akis

islem islem Ad1
Sira
No
1 Kalip hazirlama
2 Baz beden kalibinin serilenmesi
3 Pastal resminin hazirlanmasi, ¢izilmesi, diizeltilmesi
4 Serim islemi
5 Kesim iglemi
6 Tasnif
7.1 | Pile ve diigme kirma | 7.24 | Kusak yaka birlestirme
7.2 | Pile ¢cekme 7.25 | Yaka kusak iitiileme
7 Dikim Iglemi | 7.3 | Cep takma 7.26 | Yaka ense dikisi
74 | On  esleme pile | 7.27 | Yaka araclama
(diigme)
7.5 | Cep kirma 7.28 | Yaka isaretleme
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Cizelge 9.2. Birinci Isletmede Erkek Gomlegi Is Akisi(Devami)

7.6 | Roba arka beden | 7.29 | Yaka tela yapistirma
birlestirme

7.7 | Roba etiketi | 7.30 | Yaka takip kapatma
takma

7.8 | On-arka beden | 7.31 Apartura kirma (biiyiik-
birlestirme kiigiik)

7.9 | Omuz ¢ima 7.32 | Apartura takma (biiyiik

7 | Dikim islemi kiigtik)

7.1 | Kol beden | 7.33 | Kol ilik agma

0 birlestirme

7.1 | Yan kapatma 7.34 | Onilik agma

1

7.1 | Etek ¢cekme 7.35 Diigme isaret alma

2

7.1 | Manset dikme 7.36 | Diigme dikme

3

7.1 | Manset iitiilleme 7.37 Ara kalite kontrol

4

7.1 | Manset gazi dikisi | 7.38 | Utiileme

5

7.1 | Tela yapistirma 7.39 | Roba kirma

6

7.1 | Yaka catma 7.40 | Yaka kirma

7

7.1 | Yaka cevirme- | 7.41 Diigme kapama

8 form verme

7.1 | Yaka gazi dikisi 7.42 | Cember kelebegin

9 yakaya gecirilmesi

7.2 | Yaka kusagi alt|7.38 | Utiileme

0 dikisi

7.2 | Yaka takip | 7.39 | Roba kirma

1 kapatma

7.2 | Yaka araglama

7.2 | Kusak aragclama

10 Utiileme

11 Ambalajlama
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9.1.1.1. Kalhip Hazirlama

Gomlek icin daha onceden hazirlanmis karton kaliplar kullanilir. Sekil

9.1'de Hazir gomlek kalib1 goriilmektedir.

{
-
Arka Ontasi Kumag Kati AOKK. |

Sekil 9.1. Gomlek Kalib1 ( MEB, 2000)

50 Beden erkek golegi icin alinan Slgiiler:

Temel Ol¢iiler Yardimci dlgiiler

Tb = tam boy = 174cm Sy = sirt yiiksekligi = 22cm
Gg¢ = gogiis ¢evresi = 100cm Mb = model boyu = 74 cm

K =kalga = 106cm Ay = arka genislik = 19 cm
K/b = kol boyu = 63cm Kg =koltuk genisligi =11,5 cm
Ykc¢ = yaka ¢evresi = 40cm Og=6n genislik = 79,5 cm

Bu olgiiler dikis pay1 verilmeden alinmistir (MEB, 2000)
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9.1.1.2. Baz Beden Kalibinin Serilenmesi

Serilendirme islemi iiretilecek iiriin miktarina baghdir. Gomlekte daha ¢ok
1, 2,3,4,5 yada S, M, X, XL beden numaralarina gore serilendirilme islemi

yapilir.

9.1.1.3. Pastal Resminin Hazirlanmasi, Cizilmesi, Diizeltilmesi

Pastal resmi 6nceden hazirlanmis karton kaliplar yardimiyla ¢izilir. Kesim
masas1 boyu 13m oldugu i¢in cizilecek pastal resmi bu uzunluga uygun olmalidir.
Cizim tamamlandiktan sonra kontroller yapilir ve pastal resmi iizerinde gerekli

diizeltmeler yapilir.

9.1.1.4. Serim islemi

Kumas elle cetvel yardimiyla diizgiin olarak iist iiste gelecek sekilde kesim

masasina serilir. Serme islemi sirasinda kumasin tersi diiziine dikkat edilmelidir.

9.1.1.5. Kesim islemi

Kumas serme isleminden sonra model boliimiinde hazirlanan pastal resmi
kumagin istteki son kati iizerine serilir iitii ile kaydirmadan yapistirilir. Atilan
pastal katlar1 biiyiik parcalar kesim motoru, kiigiik parcalar hizar, diizeltmeler ise
el makasi yardimiyla kesilir. Tamamlanan kesim igsleminden sonra kesilen parcalar

beden ve parca sayis1 dikkate alinarak metolanir.
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9.1.1.6. Tasnif

Kesilmis parcalar iizerine cep, pili gibi 6zelliklerin yerlerin isaretleri alinir.
Sag ve sol parcalarin eslemesi yapilir. Telalarin yapistirilmas: icin telalama
boliimiine gonderilir. Sekil 9.2.'de telalama isleminin yapildigi pres makinesi

goriilmektedir.

Sekil 9.2. Tela Presi

9.1.1.7. Dikim islemi

Kesim isleminden sonra metolanarak tasnif edilen kumaslar  dikim
boliimiine gelir. Burada iiriin islem tiirline gére uygun olarak makinelerde yada
elle yapilan islemlerle dikim islemi gergeklesir. Cizelge 9.3.'de bu islemler ve
kullanilan makineler bulunmaktadir. Sekil 9.3-7'de birinci isletmede gomlek

iretimi sirasinda kullanilan makinelerin bazilart gosterilmistir.
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Cizelge 9.3. Birinci Isletmede Gomlek Dikim Islemi

islem islem Ad Kullanilan isle islem Ad1 Kullanilan
No Makine Ad1 m Makine Ad1
No
1 Pile ve diigme Ttiicis . ..... |JukiOto.Diiz
Karma El Uttis 19 | Yaka gazi dikisi | pikis Makinesi
) ) Juki Oto.Diiz Yaka kusag alt Juki Oto Diiz
Pile cekme Dikis makinesi | 20 dikisi Mak.Aparat
3 Juki Oto.Diiz Yaka takip Juki Oto.Diiz
Cep takma Dikis makinesi | 2! | apatma Dikis Makinesi
4 On esleme pile | Juki Oto.Diiz
(diigme) Dikis makinesi 22 | Yaka araglama El Makasi
5 Cep kirma Manuel 23 | Kusak araclama | El Makasi
Juki . .
6 pra a}rka beden | o Ekranli D. 24 K.u$ak'yaka JMUS( OAth]r)altlZ
birlestirme Dikis m. birlestirme Y
7 Roba etiketi Juki Oto.Diz )5 | Yakakusak El Utiisii
takma Dikis makinesi litiileme
8 On-arka beden Juki Oto.Diiz | Juki Oto.Diiz
birlestirme Dikis Makinesi 26 | Yaka ense dikisi | pikis Makinesi
9 ) Juki Oto.Diiz Bigaklr Juki
Omuz ¢ima Dikis Makinesi | 27 | Yakaaraglama | pj; Dik.Mak.
10 | Kol beden Juki Oto.Diiz :
birlestirme Dikis Makinesi | 28 | Yakaisaretleme Manuel
11 Kollu ¢ift igne Yaka tela Mayer Yaka
Yan kapatma makinesi 29 yapistirma Pres
Juki .
12 N Juki Oto.Diiz
Etek kivirma 0O.Diiz.Dik. 30 Yaka takip Dikis Makinesi
Aparat Kullan. kapatma
13 Juki Diiz
Manget dikme Dik.M.+ Juki 31 Ap.arfura .l.<1{ma El tittisii
Bigakli Makine (bityiik-kiigiik)
14 - El Utiisii Apartura takma | Juki Oto.Diiz
Manget iitileme 32| (biiyiik kiigiik) | Dikis Makinesi
15 Map§et gazi El Utiisii 33 | Kol ilik agma Juki Ililk
dikisi otomati
16 Pres L Juki ilik
Tela yapistirma 34 | Onilik agma otomatt
Bigakli Juki Hsme i
17 Yaka ¢catma Diiz Dik. Mak. 35 Sll:ng;ne tsaret Manuel
18 | Yaka cevirme- Evateks . : Diigme
form verme Doyuran 36 | Diigme dikme otomati
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Sekil 9.5. Diigme Isaret Alma
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9.1.1.8. Kalite Kontrol

Uriin iizerindeki ¢ikan ip fazlalar kesilir. Leke, yirtik gibi hatalara bakilir.
Eger hata diizeltilemeyecek sekilde ise ikinci simmif iiriin olarak ayrilir. Hata
giderilebilecek ise ilgili bolime gonderilir. Sekil 9.9'da kalite kontrol isleminin

yapilis1 goriilmektedir.
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Sekil 9.8. Kalite Kontrol islemi

9.1.1.9. Utii islemi

Utiileme islemi sanayi tipi el iitiileri ile paskaralar iizerinde yapilir. Uretim
sirasinda ara iitiileme islemleri yapilir. Yaka, apatura ve cep kirma gibi islemeler
el dtiisii ile yapilir.Roba ve yaka kirma isleminden sonra gomlek {izerinde iitii
genel bir gezdirilir. Kelebek takma isleminden sonra tekrar bir iitiileme yapilir.

Sekil 9.9-10'da iitii islemi goriilmektedir.

Sekil 9.9. Ara Utiileme Islemi- Yaka
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Sekil 9.10. Son Utii
9.1.1.10. Ambalajlama

Diigme kapama islemi yapilir. Cember kelebegin yakaya gecirilmesi
otomatla saglanir. Tekrar {itiilenir. Elle gomlek icine karton koyularak diizgiin bir
sekilde katlanir igneleri takildiktan sonra jelatin icerisine yerlestirilerek serilerine

gore kutulara koyulur. Sekil 9.11'de paketleme islemi goriilmektedir.

Sekil 9.11. Paketleme Islemi
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9.1.2. ikinci isletmede Gomlek Uretimi

Isletme erkek gomlegi iizerine Tiirkiye'de marka olmustur. Calisan sayisi
100 kisidir. Makine diizeni ve calisanlarin disiplini oldukca iyidir. Isletme giinliik
1000 adet gomlek iiretmektedir ve iiretim miktarini ve calisan sayisini arttirmayi
planlamaktadir. Isletmenin sahip oldugu makine listesi ve is akis1 Cizelge 9.4-

5.'de verilmektedir.

Cizelge 9.4. ikinci Isletmenin Makine Listesi

Makine Adi Markasi Sayisi(Adet)
Diiz Dikis Makinesi Juki 16
Bigakli Makine (Otomatik) Juki 3
Overlok Makinesi Juki 4
Kollu Cift Igne Juki 1
Boss Makinesi(Cift Igne Kol Takma) Boss Juki 1
Diigme Dikme Otomati Juki 1
Diigme Dikme Otomati Brother 1
Tlik Otomat: Otomatik Juki 1
On Bant Makinesi Paff 1
Cep agz1 Otomat Paff 1
Etek Kivirma Makinesi Juki 1
Yaka Form Otomat: Epa Akin 2
Yaka Cevirme Epa Akin 1
Manset Form Verme Otomati Epa Akin 1
Apatura Mak Epa Akin 1
Serim Otomat1 Setec 1
Hizar Makinesi Konsan 1
Gyotin Yast1 1
Tela Yapistirma Presi Mas 1
Kalip Cizim Bilgisayar1 Hp Compaq 1
Dijit Masast Assyst 1
Pastal Cizicisi Assyst 1
Kumas Kontrol Masasi Konsan 1
Toplam Makine Sayisi 44
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Cizelge 9.5. ikinci Isletmedeki Gomlek Dikimi s Akist

islem Sira islem Ad
No
1 Kalip hazirlama
2 Baz beden kalibinin serilenmesi
3 Pastal resminin hazirlanmasi, ¢izilmesi, diizeltilmesi
4 Serim islemi
5 Kesim iglemi
6 Tasnif
7.1 Kol biyesi 7.18 Manget takma
7.2 Apartura takma 7.19 Etek cekme
7.3 Cep sils isi 7.20 Ara kalite kontrol
7.4 Etiket takma 7.21 Tela yapistirma
7.5 Roba catma 7.22 Yaka igaret alma
7.6 On ¢cekme 7.23 Yaka form
7.7 Cep takma 7.24 Yaka cevirme
7.8 Omuz ¢atma 7.25 Manset iitilleme
7 Dikin} 7.9 Kol takma 7.26 On esleme
islemi
7.10 Yan catma 7.27 Manset agzi-yaka
iitiileme
7.11 Yaka catma 7.28 Cep kirma
7.12 Manset iistii 7.29 Roba ortasi
belirleme
7.13 Yaka iistii 7.30 Biye apatura kirma
7.14 Manset i¢i 7.31 Ilik agma
7.15 Yaka ortasi 7.32 Diigme isaret alma
7.16 Yaka araclama 7.33 Diigme dikme
7.17 Yaka takma
10 Ara kontrol
11 Acik {iti
12 Yaka kirma
13 Ambalajlama
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9.1.2.1. Kalip Hazirlama

Kalip tasariminda Assyst Sistemi kullanilmaktadir. Kalip hazirlama
bilgisayar ortaminda bastan hazirlanabilmektedir. Ama genellikle baz kalip
kullanilmaktadir. Bunun sebebi, bu isletme erkek gomleginde marka oldugundan
dolay1r kaliteli imalat i¢cin daha oOnceden kullanilan baz kaliplar {iizerinde
calisilmaktadir. Gerekli diizeltmelerde baz kalip lizerinde yapilmaktadir. Bastan
kalip hazirlamada kalip dijit edilerek bilgisayar ortamina aktarilir. Uzerinde

gerekli diizeltmeler yapilir. Sekil 9.12'de kalip hazirlama islemi goriilmektedir.

Sekil 9.12. Bilgisayarda Kalibin Hazirlanmasi
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9.1.2.2. Serilme

Bilgisayar iizerindeki kalip serilendirme imalat kartinda belirtilen asorti
degerleri dikkate alinarak yapilir. Uretim Serilendirme islemi yeni bir model
iizerinde yapiliyorsa biraz zaman almaktadir. Eger baz kalip iizerinde yapiliyorsa
5-6 dakika gibi kisa siirede yapilmaktadir. Serilendirme islemi sirasinda kontrol

yapilir. Diizeltmeler yapilarak pastal sayfasina génderilir.

9.1.2.3. Pastal Resminin Hazirlanmasi, Cizilmesi, Diizeltilmesi

Pastal boyu eger dort beden calisilacaksa 6-6.20 m, 6 beden calisilacaksa 9-
9.5 m arasinda hazirlanir. Kareli ve ¢izgili kumaslarda pastal boyu artar. Ciinkii
driin bitiminde cizgilerin denk gelmesi gerekir. Sekil 9.13.'de pastal plani

yerlestirme islemi goriilmektedir.

Sekil 9.13. Pastal Planin Hazirlanmasi
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9.1.2.4. Serim Islemi

Uretilecek iiriinde kullanilacak kumas tiir ve miktarlarinin bulundugu
Imalat Kartina gore pastal serim islemi elle yada serim otomat1 ile yapilmaktadir.

Giinde iic modelin serim islemi yapilmaktadir. 2 kisi calismaktadir.

9.1.2.5. Kesim islemi

Serimi yapilan iirlinlerin biiylik parcalarinin kesiminde el kesim motoru,
ince ve dikkat gerektiren pargalarin hassas kesiminde ise hizar kullanilir. Ayrica
yaka, roba gibi parcalarda ise metal kaliplarin kesiminde Gyotin Otomati
kullanilmaktadir. Sekil 9.14'de hizar ile hassas kesim isleminin yapilist
goriilmektedir. Sekil 9.15'da ise gyotin otomat: ve kullanilan metal kaliplar

gosterilmektedir

Sekil 9.14. Hizarda Hassas Kesim Islemi
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Sekil 9.15. Gyotin Otomat1

9.1.2.6. Tasnif

Kesimi yapilan parcalar kumas renk ve bedeni dikkate alinarak metolanir.

Metolanan parcalar dikim boliimiine giderek burada islemlerden gecer.

9.1.2.7. Dikim Islemi

Kesim isleminden sonra metolanarak tasnif edilen kumaslar  dikim
boliimiine gelir. Burada iiriin islem tiirline gére uygun olarak makinelerde yada
elle yapilan islemlerle dikim islemi gergeklesir. Cizelge 9.6.'da bu islemler ve
kullanilan makineler bulunmaktadir. Sekil 9.16-9.27'de ikinci isletmede gomlek

iiretiminde kullanilan makine ve otomatlar goriilmektedir.
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Cizelge 9.6. ikinci Isletmesinde Gomlek Dikim Islemi

Islem islem Ad Kullanilan islem islem Ad Kullanilan
No Makine Adi No Makine Adi
.. Juki Diiz Dikis Juki Diiz Dik.
1 Kol Biyesi Mak. 18 Manget Takma Mak.
Epa Akin Etek Cekme
2 Apartura Takma Apartura Presi- 19 Etek Cekme 5490 Ayak
Juki Diiz Dikis Transtportlu
Mak. Havali Otomat
3 Cep Siis Tsi Paff 20 Ara Kalite Kontrol | Manuel
. Juki Diiz Dikis
4 Etiket Takma Mak. 21 Tela Yapistirma Mas Tela Presi
Aparat . Havali Yaka
5 Roba Catma Kullanimi Diiz 22 Yaka [saret Alma fsaret Alma
Dik. Mak. Mak.
.. Epa Akin
6 On Cekme Paff Diiz Dikis 23 Yaka Form Yaka Form
Mak. Utiisti
. Epa Akin
7 Cep Takma Juki Diiz Dikis 24 Yaka Cevirme Yaka Cevirme
Mak Otomati
Aparat . Epa Akin
8 Omuz Catma Kullanimi Diiz. 25 Manget Utiileme Manset Form
Dik.Mak. Utii
9 Kol Takma Boss Juki 26 On Esleme Manuel
10 Yan Catma Kollu Cift Igne 27 Manget Agz1 Yaka | Sanayi El
Mak. Utiileme Utiisii
Juki Bigakli
11 Yaka Catma Mak. 28 Cep Kirma Malkan Utii
12 Manset Ustii Juki Diiz Dikig 29 Roba Ortast Sanayi El
Mak. Sper Belirleme Utiisii
13 Yaka Ustii Elektronik Juki 30 Biye Apatura | Epa Akin
Dik.Mak. Kirma Apatura Mak.
14 Manset Ici Bigakli Diiz 31 Ilik Acma Juki Otomatik
Dikis Mak. flik Otomat1
15 Yaka Ortasi Juki Diiz Dik. 32 Diigme Isaret | Manuel
Mak. Alma
16 Yaka Araclama Bl.gz.lkh Diz
le}s MaK. Diigme Dikme Otom.Diigme
17 Yaka Takma IJ\ZIS(DHZ Dik. 33 Otomati
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Sekil 9.17. Apartura Kirma Otomati
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Sekil 9.19. Kollu Cift igne Makinesi
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Sekil 9.20.Yaka Form Verme Otomat1

L )\ 3
Sekil 9.21. Manget Form Verme Otomati
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Sekil 9.23. On Cektirme Islemi
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Sekil 9.25. Sper Diiz Juki Makine
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Sekil 9.27. Diigme Dikme Islemi

9.1.2.8. Ara Kalite Kontrol

Dikimi tamamlanan gémlek iizerindeki fazla ip uglar1 kalite makasi ile

temizlenerek uzaklastirilir. Sekil 9.28'da kalite kontrol islemi goriilmektedir.
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el
qudl al“il

Sekil 9.28. Kalite Kontrol Islemi

9.1.2.9. Acik Utii

Ara kalite kontrol islemi sonras1 gomlek acik bir sekilde sanayi tipi iitii ile

genis paskara iizerinde {itiilenir.

9.1.2.10. Yaka Kirma

Ense otomatina yerlestirilen gomlek yakasi kirilarak form verilir. Sekil

9.29'da bu otomat goriilmektedir.

178



9. SECILEN GOMLEK iSLETMELERINDE URETIM Giilnur OZDEMIR

Sekil 9.29. Yaka Kirma Otomati

9.1.2.11. Son Utii

Karton koyularak katlanan gomlek iizerinde son bir kez sanayi tipi el iitiisii

ile iitiilenir. Sekil 9.30'de iitiilleme islemi goriilmektedir.

Sekil 9.30 Son Utiileme Islemi
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9.1.2.12. Ambalajlama

Yakaya sert plastikten cember takilir. Katlanan gomlek kenarlarina metal
kelebek takilir. Etiketi Takilan iiriin barkodlandiktan sonra jelatine koyularak
sevkiyata hazirlanir. Sekil 9.31'de islemin yapildig1 yer ve paketleme yapilmis

bitmis iiriinler goriilmektedir.

Sekil 9.31. Paketleme

9.2. Degerlendirme

Secilen gomlek isletmelerinde dikimi yapilan gomlegin iiretim agamalar1 ve
kullanilan makineler verilmistir. Birinci isletmenin makine sayis1 ve ¢alisan sayisinin
¢ok olmasina ragmen; makinelerin yerlesimin diizenli olmadigi, ¢alisanlarin islerini
dikkatli yapmadig1 bu durumunda kaliteyi diisiirdiigii goriilmektedir. Ayrica firma
teknolojiye acik olmasina ragmen makineleri verimli kullanamamaktadir. Uretimde
kullandiklar1 kumaslarda kalite olarak bir standart olmadigi i¢in normal bir kumagla,
kaliteli bir kumas ayni sekilde tiretiliyor. Kalite boliimii ise, en fazla zaman harcanan
boliim olup yinede gozden kacan hatalar bulunmaktadir. Ciinkii islemin yapildigi
masanin konumu bu islem icin uygun degil ayrica bu islemi sadece iki kisi yaptigi

icin verimliligin burada diistiigii goriillmektedir. Depolama isleminde paketlemeden
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sonra {iiriinler seri olarak beden sirasina gore yerlere koyulmaktadir. Bu durumda

isletme icinde diizensizlige yol agmaktadir.

Ikinci isletmede ise isyeri makine yerlesimi agisindan oldukga diizenli olup,
makine sayis1 az olmasina kars1 verimli bir tiretim elde edilmektedir. Ayrica ilerleyen
yillarda makine sayisim artirarak dretim kapasitesini  genisletme planlar
yapmaktadirlar. Bu isletme model, kalip, pastal resmi hazirlama ve serilendirme
islemeleri icin bilgisayar destekli tasarim(CAD) sistemini kullanmaktadirlar. Bu
sekilde zamandan ve isci sayisindan tasarruf, daha kaliteli islemler, verimlilikte artis
gibi avantajlara sahip olmaktadir. Ayrica kesim bdliimiinde kullanilan gyotin
makinesi islemleri kolaylagtirmaktadir. Yaka cep gibi standart parcalarin kesimi daha
net yapilmaktadir. Bu da araglama(kiiciik parcalarda fazlaliklarin manuel olarak
makasla kesilmesi) islemini ortadan kaldirmaktadir. Ayrica kalite isleminde
kullanilan egik 6zel masalarda islem daha rahat ve diizenli yapilmaktadir. Depolama
bolimiinde  bitmis {iriin  paketlendikten sonra  barkodlanarak  raflara
yerlestirilmektedir. Isletme teknolojik acidan ilk once serim boliimiinde CAM
sistemini kullanmay1 hedeflemektedir. Bu durumda bile lilkemizde marka olmus bir

gomlek firmasidir. Yurt disina ihracat yapabilmek icin baglantilar icerisindedirler.

181



10. SECILEN PANTOLON ISLETMELERINDE URETIM Giilnur OZDEMIR

10. SECILEN PANTOLON iSLETMELERINDE URETIM

Secilen pantolon isletmelerinden birincisi, klasik bir hazir giyim isletmesi
olup tretim kapasitesi fazla olmayan isci sayis1 iiretime gore degisebilen bir is
yeridir. Ikinci isletme ise, modern donanima sahip iiretim kapasitesi fazla olan
tilkemizde marka olmus bir isletmedir. Bu bdliimde pantolon tiretimi yapan iki farkli
isletmenin aym pantolon modelini iiretim asamalar ve kullanilan makineleri yer

almaktadir.

10.1.Erkek Pantolonu Uretimi
10.1.1. Birinci isletmede Erkek Pantolonu Uretimi

Atolyenin irettigi iiriin cinsi ve miktar talebe gore degismektedir. Pantolon,
gomlek, etek iirtinleri dikilmektedir. Calisan sayis1 80 kisidir. Bu say1 sabit degildir.
Isletmenin sahip oldugu makine listesi Cizelge 10.1.'de verilmektedir. Birinci

isletmede diktirilen pantolon icin is akisi Cizelge 10.2.'de oldugu gibidir.

Cizelge 10.1. Birinci Isletmedeki Makine Listesi

Makine Ad1 Markasi Sayisi(adet)
Diiz dikis makinesi Juki 30
3 Iplik overlok makinesi Juki 10
4 Iplik overlok makinesi Juki 10
5 Iplik overlok makinesi Juki 10
Punteriz makinesi Juki 5
Diigme dikme otomati Juki 1
Diiz dikis makinesi Brother 10
3 Iplik overlok makinesi Brother 10
4 Iplik overlok makinesi Brother 10
5 Iplik overlok makinesi Brother 10
Cift igne makinesi Brother 10
Ilik otomati Brother 3
Diigme dikme otomati Brother 1
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Cizelge 10.1. Birinci Isletmedeki Makine Listesi(Devami)

Rec¢me Brother 1
Buharl: sanayi tipi iitii 14
Dar paskarali iitii 4
Genis paskarali itii 10
Kumasg kesim hizari 1
Toplam makine sayis1 150

Cizelge 10.2. Birinci Isletmedeki Pantolonun is Akist

Islem Sira No Islem Ada

1 Kalip hazirlama

Baz beden kalibinin serilenmesi

Pastal resminin hazirlanmasi, diizeltilmesi

Serim islemi

2
3
4 Pastal resminin ¢izilmesi
5
6

Kesim iglemi

7.1 Ag birlestirme
7.2 Arka cep dikimi

1.3 Arka cep pontriz

7.4 Arka cep iitii

7.5 Arka ortasi birlestirme

7.6 Brit punteriz

7.7 Cep torbasi dikme
7 Dikim islemi 78

Fermuar takilmasi

7.9 Kemer ilik
7.10 Kemer takma

7.11 Paca arasi birlestirme

7.12 Paca ucu kivirma

7.13 Para cep dikme

7.14 Patlet birlestirme

7.15 Yan birlestirme

7.16 Yan cep torbasi tuturma

8 Kalite kontrol
9 Utii
10 Ambalajlama
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10.1.1.1. Kahp Hazirlama

5 cepli pantolon kalibi manuel olarak elle cizilir. Sekil 10.1'de temel
pantolon kalib1 goriilmektedir.

Rel

Kalca

Ofirns viik.

diiz iplik

D4 D2 D

D1 D3

Diz

ON VE|ARKA

E4] [E2

Boy
E E#l |E3

Sekil 10.1. On —Arka Pantolon Kalip Cizimi(inceoglu, 2005)
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Pantolon ¢izimi i¢in alinmasi gereken Olgiiler:

1- Bel : 7042 bolluk pay1 = 72cm

2- Kalca : 9646 bolluk pay1 =102 cm

3- Oturus yiik. : 27+1 bolluk pay1 = 28 cm

4- Diz boyu :58 cm

5- Pantolon boyu : 100 cm

6- Diz Genisligi : 54 cm (Modele gore degisebilir)

7- Bacak arasi uzunlugu : 50 cm

8- Ag :65cm
9- Kalca diistikliigii 122 cm
10- Paca genisligi : 52 cm (Modele gore degisebilir)(Inceoglu, 2005)

10.1.1.2. Baz Beden Kalibinin Serilenmesi

Kaliplarin mulaj kagidina i¢ ice serilendirilmesidir. Modelist her beden
kalibinin ayn ayr kopyast alinarak tiim bedendeki kaliplar elde edilir. Cok uzun
zaman alan elle yapilan bir islemdir. Islem sonras1 gerekli kontroller yapilir kalip
tekrar kullanilmasi icin tiim bilgilerle mukavva kartonlara ¢izilerek kesilir. Sekil

10.2.'de Pantolon serilenmesi goriilmektedir.
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0.5 ¢&—

0.5cm

0.5cm

38
40
42
44
L ON /
0.3 cm¢
8. /’
|
Arka beden serisi 6n
bedenin aynisi yalniz
{ agde genisleme 0.75
cm'dir.
|
1 0.25cm
=0.5

Sekil 10.2. Pantolon Serilenmesi (Inceoglu, 2005)
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10.1.1.3. Pastal Resminin Hazirlanmasi, Diizeltilmesi

Kesim planinda yer alan asorti bilgilerine gore ve diiz ip yoniine dikkat

edilerek pastal kagidina karton kaliplar yerlestirilir. Bu islem titizlikle yapilir.

10.1.1.4. Pastal Resminin Cizilmesi

Hazirlanan kalip kartonlar pastal kagidi iizerine sabitlendikten sonra
etraflarindan kalemle cizilerek onemli bilgiler yazilir. Astar ve tela pastal planida

ayn1 sekilde hazirlanir.

10.1.1.5. Serim islemi

Kumas modele gore belirtilen pastal boyunda, elle, kesim masasi iizerine,

tiretim planindaki sayiya uygun katta serilir.

10.1.1.6. Kesim Islemi

Serimi yapilan kumag katinin {izerine pastal resmi yapistirilarak kesim

motoru ile kesim yapilir.

10.1.1.7. Dikim islemi

Kesim isleminden sonra metolanarak tasnif edilen kumaslar  dikim
boliimiine gelir. Burada iiriin islem tiirline gére uygun olarak makinelerde yada
elle yapilan islemlerle dikim islemi gerceklesir. Tablo 10.3.'da bu islemler ve

kullanilan makineler bulunmaktadir.
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Cizelge 10.3. Birinci Isletmedeki Pantolon Dikim islemi

Islem islem Kullanilan makineler

No

1 Ag birlestirme Diiz dikis makinesi

2 Arka cep dikimi Cift igne makinesi

3 Arka cep pontriz Pontriz makinesi

4 Arka cep iitii Sanayi tipi ttii

5 Arka ortasi birlestirme Diiz dikis makinesi

6 Brit punteriz Mekanik punteriz makinesi
7 Cep torbasi1 dikme Diiz dikis makinesi

8 Fermuar takilmasi Diiz dikis makinesi

9 Kemer ilik Ilik otomati

10 Kemer takma Kemer otomati

11 Paca arasi birlestirme Diiz dikis makinesi

12 Paca ucu kivirma Diiz dikis makines(mekanik)
13 Para cep dikme Diiz dikis makinesi

14 Patlet birlestirme Mekanik diiz dikis makinesi
15 Yan birlestirme Diiz dikis makinesi

16 Yan cep torbasi tutturma Diiz dikis makinesi

10.1.1.8. Kalite Kontrol

Dikilen pantolon iizerindeki iplik c¢ikintilar1 kalite makas1 ile elle
temizlenir. Ayrica verilen Olciilere uygunluk ara ara yapilan Slgiimler sonucu
dikilen ana numune ile aym olup olmadigi karsilastirilir. Pantolon {iizerindeki
delik, yirtik, dikim hatalar1 da bu esnada belirlenir. Hata biiyiikliigiine gore iiriin

ayrilir.

10.1.1.9. Utii

Kaliteden gelen pantolon sanayi tipi buharli iitiilerle {iti paskaralari

tizerinde itulenir.
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10.1.1.10. Ambalajlama

Tamamlanan pantolonlar askilara asilarak sevke hazir hale gelir.

10.1.2. ikinci isletmedeki Pantolon Uretimi

Isletmenin direttigi iirlin cinsi dokuma pantolon, sort, etektir. Giinliik
tiretim miktar1 2000 adettir. Calisan teknik personel sayisi1 20, makineci sayis1 200,
yonetici ve diger personel sayis1 80 kisidir. Isletmenin boliimleri; kaliphane,
kesimhane, numarator, dikim, ilk kalite kontrol, son kalite kontrol, mamul ambar ,
laboratuar, kumas ambar, malzeme ambari, makine bakim, yikama, iiti,
paketlemedir. Isletmenin sahip oldugu makine listesi Cizelge 10.4'de
verilmektedir. Bu modern isletmedeki pantolon iiretimi sirasindaki is akis1 Cizelge

10.5'deki gibidir.

Cizelge 10.4. ikinci Isletmenin Sahip Oldugu Makine Listesi

Makine Adi Markasi Sayisi(adet)
Diiz dikis makinesi Juki 60
Cift igne makinesi Juki 10
3 Iplik overlok makinesi Juki 20
4 Iplik overlok makinesi Juki 15
5 Iplik overlok makinesi Juki 10
Punteriz makinesi Juki 5
Arka cep otomati (Dekoratif) Juki AMS-220 CGL 1
Diiz dikis makinesi Brother 40
3 Iplik overlok makinesi Brother 10
5 Iplik overlok makinesi Brother 5
Cift igne makinesi Brother 15
Kollu dikis makinesi Brother 2
Goz Ilik otomati Brother 1
Goz Ilik otomat1 Diirkop adler AG 1
Gomlek ilik otomati Brother 1
Diigme dikme otomati Brother 4
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Cizelge 10.4. ikinci Isletmenin Sahip Oldugu Makine Listesi(Devami)

Brit otomati Union special LF632 1
Yan cep fleto Diirkop adler AG 1
Rec¢me Brother 3
Buharl: sanayi tipi el iitiisii Veit 10
Ayakli iitii Veit 1
Ayakli iiti Pantex 1
Pres iitii Veit 5
Kumas kesim hizar 3
Dik bicak 2
Serim otomati Bullmerwerk 1
CAD sistemi Lectra 1
Dijit masasi 1
Pastal yazicist Plotter 1
Toplam makine sayisi 241

Cizelge 10.5. Ikinci Isletmedeki Pantolon Is Akisi

islem Sira | islem Adx

No
1 Kalip hazirlama
2 Baz beden kalibinin serilenmesi
3 Pastal resminin hazirlanmasi, diizeltilmesi
4 Kesim plani
5 Serim islemi
6 Kesim iglemi

7.1 Ag birlestirme
7.2 Arka cep dikimi

7.3 Arka cep punteriz

7.4 Arka cep iitii

7.5 Arka ortasi birlestirme
7 Dikim Islemi 7.6 Brit punteriz
7.7 Brit tutturma

7.8 Cep torbasi dikme

7.9 Fermuar hazirlhik
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Cizelge 10.5. Ikinci Isletmedeki Pantolon Is Akisi(Devami)
7.10 Kemer ilik

7.11 Kemer takma

7.12 Kemer ucu kapama

7.13 Paca arasi birlestirme

7.14 Paga arasi spor

7.15 Paca ucu kivirma

7.16 Pantolon ¢evirme

7.17 Para cep dikme

7.18 Patlet birlestirme
7 Dikim islemi 719

Patlet pontriz

7.20 Patlet siirfle

7.21 Beden siirfle

7.22 Patlet ucu i¢ dikis ve ¢cevirme

7.23 Sol patlet i¢ ve spor dikis etket
tutturma

7.24 Yan birlestirme

7.25 Yan cep spor dikis

7.26 Yan cep torbasi tuturma

7.27 Yan spor

7.28 Ilik
7.29 Diigme
8 Kalite kontrol
9 Utii
10 Ambalajlama

10.1.2.1. Kahp Hazirlama

Miisteriden blok(hazir kalip), spect( iiriin bilgilerinin blundugu féy) yada
numune seklinde gelen iiriin kalib1; blok ve spect ise Lectra sisteminin kullanildigi
bilgisayara bilgiler girilerek kalip hazirlanir. Eger numune dikilmis sekilde gelirse;
ilk once numune iizerine miilaj kagidi koyularak dikis kenarlarindan kalemle
cizilerek c¢ikartilan kalip dijit masasina yapistirilir. Elektronik bir kalem

yardimiyla kalip tamimlanmaktadir. Kose noktali tek bir nokta ile, egrisel
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cizgiler egri iizerinden gidilerek sisteme girilir. Bu islemler yapilirken yapilan
isin goriintiisii aninda ekranda takip edilir. Boylece digitizerden kaliba girilirken
herhangi bir hata yapilmamis olur. Bu sistem kalib1 hazirlayan kisiye oldukca
biiyilkk yardimda bulunmakta, islemleri kolaylastirmakta ve kalip ¢ikarma
aninda ekran vasitasiyla 6l¢iim yapabilme imkani saglanmaktadir. Sekil 10.3' de

bu islem goriilmektedir.

Sekil 10.3. Digitizer Masasi (Tekstil ve Konfeksiyonda Goriiniim Dergisi, 2003)

Ekranda goriintiilenen model kalibi1 {izerinde gerekli diizeltmeler kolaylikla

yapilabilir.

10.1.2.2. Baz Beden Kalibinin Serilenmesi

Temel kaliptan diger kaliplart ve modelleri yaratma islemleri basitlesmis ve
hizlanmistir. Yeni bir model kalibi girildiginde Onceden serilendirmis parcalara
benzeterek aninda otomatikman serilendirme imkami saglanmistir. Parcanin
gradisyonu icin bellekteki kayithh beden oOl¢li standartlarina miiracaatlar

edilebilir. Bellekte beden 6l¢ii standartlar1 bulunmayan durumlarda gradisyonu
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yapilmig parca dogrudan giris olarak kullanilir. Kaliplar tizerinde su calismalar
yapilabilir:

- Serilendirilen Pens uygulamalari

- Pile uygulamalari

- Boy kisaltma ve uzatma

- En daraltma ve genisletme

- Dikis dikise kontrol

- X ve Y yoniinde cekme pay1 verme

- Dikis pay1 verme

- kaliplarin kontrolii

Model uygulama

Ornek model dikimi veya kalip kontrolii i¢in; ana beden veya seri beden
kaliplar ¢izici iiniteye ayr1 ayr1 veya i¢ ice ¢izdirilebilir (Aslan,2001). Test edilen
kumaslarin kontrolii yapildiktan sonra miisteri istegine gore iki numune dikilir ve

onay alinirsa iiriin serisi dikilir.

10.1.2.3. Pastal Resminin Hazirlanmasi, Diizeltilmesi

Hemen hemen tiim firmalarin Windows teknigine gecmeleri ile ekranda
calisma halinde iken degisik sayfalar1 ekrana getirebilme yetenegi saglanmistir. Bu
ozellik genellikle pastal hazirlama igleminde faydalidir. Pastal hazirlama sirasinda
degisiklikleri Windows ile ekranda goriip diizeltme imkan1 yada 6nceden yapilan
pastali yine ekrana ¢agirip onu gorebilme imkam saglamaktadir(Bozkurt, Bulgun,

,Yesilpinar, 1993).

Pastal yerlesim plani i¢in kumastaki hatalar(¢cozgii kacigi, delik, yirtik vs.),

kumas tiirii, birim sarfiyat (pantolon i¢in1.25m) dikkate alinir.
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10.1.2.4. Kesim Plam

Hazirlanan pastal plami gerekli diizeltmeler yapilarak ve kesim masasi boyu
dikkate alinarak Lectra Sistems Flaypen E32 cizicisinde c¢izdirilir. Ciziciden ¢ikan
kesim planina kesim raporu eklenerek serim islemine gecilir. Sekil 10.4'de ikinci

isletmede kesim planinin ¢izdirildigi oda goriilmektedir.

Sekil 10.4. Kesim Planmi Cizdirilmesi

10.1.2.5. Serim islemi

Kesimi yapilacak kumas kesim raporundaki kat sayisina gore elle yada
serim otomati ile dikkatlice serilir. Sonra kumas katlar1 sayilir ve pastal plam
kumas iizerine yerlestirilir. Ozel iitii ile pastal kagidinin kumasa yapismasi icin

gecilir.

10.1.2.6. Kesim islemi

Kesim islemi dikkatlice kesim motoru ve hizar ile yapilir ayrint1 gerektiren
parcalar hizarda kesilir diger biiyiik pargalar ise kesim motoru yardimiyla kesilir.
Kesim iglemi sonrasinda dikime hazirlik i¢cin numaratorle meto vurulur. Metolama
birbirinin aym1 olan pargaya ayni numara verilir. Yalmiz beden numarasi da

metonun iizerinde bulunur. Kesilen iiriinler numaralar1 verilmis olarak arabalara
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koyularak dikim islemi icin banda verilir. Sekil 10.5.'da ikinci isletmenin

kesimhane boliimii goriilmektedir.

Giilnur OZDEMI

Sekil 10.5. Kesimhane

10.1.2.7. Dikim islemi

Kesimi yapilan iiriin dikim i¢in bantta uygun islem basamaklarindan gecer.

Pantolon dikimi sirasinda gectigi islemler ve kullanilan makineler Tablo 10.6.'da

verilmektedir.

Cizelge 10.6. Ikinci Isletmedeki Pantolon Dikim Asamalari

Islem | Islem Adi Kullanilan Makineler

No

1 Ag birlestirme Diiz dikis makinesi

2 Arka cep dikimi Cift igne makinesi

3 Arka cep Punteriz Punteriz makinesi

4 Arka cep iitii Sanayi tipi iitii

5 Arka ortasi birlestirme Elektronik diiz
dik.mak

6 Brit punteriz Elekt. punteriz mak.
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Cizelge 10.6. Ikinci Isletmedeki Pantolon Dikim Asamalari(Devami)

7 Brit tutturma Elektronik diiz dikis makinesi
8 Cep torbasi dikme Elektronik diiz dikis makinesi
9 Fermuar hazirlik Diiz dikis makinesi

10 Kemer ilik Tlik otomati

1 Kemer takma Elektronik diiz dikis makinesi
12 Kemer ucu kapama Elektronik diiz dikis makinesi.
13 Kemer isaret alma Manuel

14 Paca arasi birlestirme Diiz dikis makinesi

14 Paca aras1 spor Diiz dikis makinesi

15 Paca ucu kivirma Elektronik diiz dikis makinesi
16 Pantolon ¢evirme Manuel

17 Para cep dikme Cift igne

18 Patlet birlestirme Elektronik diiz dikis makinesi
19 Patlet punteriz Punteriz makinesi

20 Patlet siirfle Overlok makinesi

21 Beden siirfle Overlok makinesi

22 Patlet ucu i¢ dikis ve cevirme Diiz dikis makinesi

23 Sol patlet i¢ ve spor dikis etiket tutturma Diiz dikis makinesi

24 Yan birlestirme Otomat

25 Yan cep spor dikis Elektronik diiz dikis makinesi
2% Yan cep torbasi tuturma Elektronik diiz dikis makinesi
27 Yan spor Cift igne

28 Diigme Diigme otomati

Pantolonun ilk 6nce cebi, kemeri ve kopriisii dikilir. Montaj sirasinda ilk
once patlet ve On beden birlestirilir. Sonra arka beden birlestirilir. Sonra
aksesuarlar1 takilir( beden etiketi, marka etiketi vs. ), diigmesi dikilerek pantolon
kaliteye gonderilir. Sekil 10.6'de ikinci isletmenin montaj isleminin yapildigi

dikimhanesi goriilmektedir.
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Sekil 10.6. Dikim Bantlar1

10.1.2.8. Kalite Kontrol

Pantolon iizerinde dikim isleminden kalan iplik uc¢lart uzaklastirilir. Delik
yirtik gibi hatalara bakilarak tamir edilebilecekler ayrilir ve tamir edilmesi i¢in

dikim boliimiine gonderilir. Tamir edilemeyecekler ikinci kalite olarak isaretlenir.

10.1.2.9. Utii islemi

Mamul sanayi tipi el iitiisii ile patlet ve On ceplere goriintii vermek
amaciyla iitiilenir. Pres iitii ile pantolonun arka cep ve kemerleri net goriintii
vermek ic¢in {itiilenir. Balon iitii ile de mamul ambalajlanmadan 6nce icine sicak
hava ve buhar verilerek her yeri diizgiinlestirilir. Sekil 10.7'de ikinci isletmede

kullanilan farkli iitii otomatlarindan balon iitii goriilmektedir.
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Sekil 10.7. Balon Utii

10.1.2.10. Ambalajlama

Utiiden gelen mamule karton etiketleri takilir, eksikleri tekrar kontrol
edildikten sonra elle iice katlanarak jelatine koyulur. Siparis eden firmaya gore

ayrilir.

10.2. Degerlendirme

Secilen pantolon isletmelerinden birincisinde diiz dikis, overlok, re¢me gibi
bilinen makinelerin oldugu belirlenmistir. Isletme son aylarda makine kapasitesi
artirmis daha diizenli bir atélyeye doniismiistiir. Fakat kalifiye elemanlarin yetersiz
olusu otomatlara ¢ok fazla yer verilmemesi iretimde verimlilik ve kaliteyi
olumsuz etkilemektedir. Is yerinde calisan elemanlarin sosyal imkanlarinin yeteri
olmamasi, isteklerinin Onemsenmemesi is¢ilerin  verimli  ¢aligmalarini
engellemektedir. Bu durum da is¢ciye bagimlilifin fazla oldugu bu sektdr icin
olumlu bir durum olmamaktadir. Uretimde kaliteye cok fazla 6nem verilmedigi
tespit edilmistir. Kullanilan kumas, tela gibi malzemelerin kaliteli olmadigi, kalite

kontrol isleminin ¢ok fazla dikkate alinmadi goriilmiistiir.
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Ikinci isletme ise yillarin verdigi deneyim, teknolojinin getirdigi yeniliklere
uyum saglama ve kaliteli iiriin elde etme esasina gore calisiimaktadir. Isletmenin
calisanlart gerekli sosyal haklara sahip(maas, yemek, servis), deneyimli, isletme
ici kurallarina uyumlu olarak ¢alismaktadir. Isletmede gerekli makine ve otomatlar
bulunmaktadir. Ayrica tamir ve bakim servisleri de kendi biinyelerinde yer
almaktadir. isletmede model hazirlama, kalip, pastal resmi hazirlama, serilendirme
ve pastal ¢izim islemi CAD(Lectra )sistemi ile yapilmaktadir. Modelhane, kalip ve
ciktilarin alindigr birimler ayr1 yerlerde bulunmaktadir. Serim isleminde Cam
sistemi ya da elle serim yapilmaktadir. Dikim islemi bant sistemine gore
yapilmaktadir. Islemi bant sorumlusu takip etmektedir. Utii islemi olduk¢a modern
bir sekilde yapilmaktadir. Bu isletmede {iretimini yaptig1 iiriinleri kendi markasi ya

da miisterinin istegine gore yurt i¢i veya yurt disinda satmaktadir.
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11. SECILEN CEKET iSLETMELERINDE URETIM

Adana ili'nde bulunan hazir giyim isletmelerinden ceket iiretimi yapan iki
isletme secilmistir. Secilen bu isletmelerin birincisi normal bir hazir giyim atolyesi
olup, klasik donamima sahiptir. Isletme mekan olarak cok iyi olmayip calisanlari
arasinda belli bir diizen bulunmamaktadir. Tkinci isletmede ise, makine donanimlar1
modern olup, isletme i¢i makineler belli bir diizende ve c¢alisanlarin disiplinli oldugu
goriilmiigtiir. Bu boliimde; ceket iiretimi yapan bu iki hazir giyim isletmesinin
makine donanimina, is akismnin nasil gerceklestigine yer verilecektir. Isletmelerdeki

kullanilan makinelerin verimlilik analizi diger boliimlerde yapilacaktir.

11.1. Erkek Ceketi Uretimi
11.1.1. Birinci isletmede Erkek Ceketi Uretimi

Isletme erkek klasik, spor ve istenilen modele gore ceket iiretmektedir.
Calisan sayis1 25 kisidir. Giinliik iiretim miktar1 50-100 adet ceket iiretilmektedir.
Isletme yurt igi piyasaya iiriin vermektedir. Isletmenin sahip oldugu makine listesi
Cizelge 11.1'de verilmektedir. Cizelge 11.2'de de isletmeninin ceket tiretimindeki is

akig1 goriilmektedir.

Cizelge 11.1. Birinci Isletme Makine Listesi

Sira No | Makine Adi Makine Ad1 Sayisi(Adet)
1 Diiz Dikis Makinesi Juki 6
2 Diiz Dikis Makinesi Brother 2
3 Diiz Dikis Makinesi Pfaff 2
4 Bicakli Makine Juki 2
5 Bigakli Makine Brother 1
6 Zigzag Dikis Makinesi Trikop 2
7 Diigme Makinesi Juki Elektronik 1
8 Diigme Makinesi Pfaff 1
9 flik Otomat Juki 1
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Cizelgel1.1. Birinci Isletme Makine Listesi(Devami)

10 Punteriz Makinesi Durkop 1
11 Kol Takma Otomati Pfaff 1
12 Biye Makinesi Tecmic 1
13 Kapak Otomati Durkop 1
14 Dil Otomati Durkop 1
15 Fitil Makinesi Juki 2
16 Hizar Makinesi Kurauss 1
17 Paskala 6
18 Arka Beden Presi Test 2
19 On Beden Presi Test 3
20 Omuz Presi Brisay 1
21 Manken Presi Brisay 2
22 Kavadora Presi Test 4
23 Yaka Form Presi Preto 2
24 Fleto Otomat1 Newteck 1
Toplam Adet
48
Cizelge 11.2. Birinci Isletme Erkek Ceket s Akist
Islem Islem Adi
Sira No
1 Kalip Hazirlama
2 Baz Beden Kalibinin Serilenmesi
3 Pastal Resminin Hazirlanmasi, Diizeltilmesi
4 Serim Islemi
5 Kesim Islemi
6 Telalama
7 Tasnif
8.2 Mosturaya Astar 8.34
Takilmas1 Regule
8.3 Sason Dikimi 8.35 | Ayak Vurma
8 Dikim 8.4 | Peto Dikim 8.36 | Utii
Islemi 8.5 Utii 8.37 | Araclama
8.6 Fleto Dikme 8.38 | Askilik Takma
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Cizelge 11.2. Birinci Isletme Erkek Ceket Is Akisi(Devami)

8.7 Fleto Cep Karsilik Dik. | 8.39 Kalite
8.8 Cep Kapama 8.40 Yaka takma
8.9 I¢ Cep Kenari Pontriz 8.41 Yaka kapama
8.10 Etiket Takma 8.42 Ense Kapama
8.11 Yan Esleme 8.43 Ense Punto
8.12 Yan Catma 8.44 Yaka Dikis A¢cma
8.13 Beden A¢ma 8.45 Tulum Ezme
8.14 Peto Kirma 8.46 Kol ucu dikme
8.15 Dikis A¢ma 8.47 | Utii
8.16 Cep Kapak Dikme 8.48 Esleme
8.17 Kapak Esleme 8.49 Alt Kol Catma
8 Dikim g 18| Fleto Dikme 850 | Uti Alt Kol Kirma
Islemi 8.19 Cep Kapama 8.51 Uc¢ Vurma
8.20 Utii 8.52 Ara Tutturma
8.21 On Beden Cizimi 8.53 | Diigme Dikme
8.22 Takviye Tela 8.54
Yapistirma Astarlama
8.23 Tela Vurma 8.55 Tulum Katlama
8.24 Yan Catma 8.56 Kol Takma
8.25 8.57 Astar Ile Yaka
Utii Kapama
8.26 Tulum Esleme 8.58 Vatka Takma
8.27 Tulum Cekme 8.59 Kol Takma
8.28 Tulum Araglama 8.60 Biye dikme
8.29 Etek cekme 8.61 Yaka dirsek
8.30 Yaka Vurma 8.62 Tlik Tsaret Alma
8.31 Utii 8.63 Ilik Agma
8.32 Yaka Ucu Dikme 8.64 Diigme Dikme
9.1 Omuz A¢ma 9.4 Yaka Kirma
9 Utilleme 9.2 Gogiis Pres 9.5 Son Utiileme
9.3 Mastura Basma 9.6
10 Kalite Kontrol
11 Ambalajlama
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11.1.1.1. Kahp Hazirlama

Uretimi  yapilacak  ceket modelinde ya mevcut kaliplardan
yararlanilmaktadir ya da hazir getirtilen karton kaliplar kullanilmaktadir. Her iki
kaliplarda kalin kartonlara c¢izilmis ve kesilmistir. Ceket kalib1 hazirlamada Sekil
11.1'de ki baz beden kalip ve ceket yakasi kalib1 iizerinde ¢alisilarak ceket kalib1
olusturulabilmektedir.Bu calismada Cizelge 11.3'deki 38 beden 0l¢ii tablosundan

yararlanilir.

2]
(o]
Cc5
K1
v
J2 2
B J1 5}
=
=
<<
FrF1 Bel 01 |ofo2 M1] N1 N2| M2
[
k.k. - N
E 1 \ ’
! \ + \3
+ \ N
! ; | I
| V2 1
ARKA BEDEN ON BEDEN | Il
| L
! i =
k. | i =
A Al Bi B i 5

Sekil 11.1. Ceket i¢in Temel Kalip ve Temel Ceket Yakas1 Kalib1 (Inceoglu, 2005)
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Cizelge 11.3. Beden Olg¢ii Tablosu (Inceoglu, 2005)

Sira 38 Beden Tam olcii 172 dlcii
1 | Arka uzunluk 415 —
2 | On uzunluk 38 —
3 | Gogiis yiiksekligi 23 —
4 | Beden 88 44
5 | Bel 68 34
6 | Kalca 96 48
7 | Kiigiik kalca 84 42
8 | Kalca diistiklugii 20-22 —
9 | Boyun ¢evresi 36 18

10 | On genislik 325 16.25
11 | Arka genislik 36 18
12 | Kol oyuntusu 39 _
13 | Gogiis Arasi 185 9.25
14 | Omuz genisligi 124 —
15 | Kol boyu 60 —
16 | Dirsek boyu 35 —
17 | Kol genisligi 28 —
18 | Dirsek genisligi 26 —
19 | Bilek genisligi 16 —
20 | Oturus yiiksekligi 27 —
21 | Ag 62 —
22 | Diz boyu uz. 55-58 —
23 | Onboy uz. 103 —
24 | Yan boy uz. 1035 —
25 | Arka boy uz. 103 .
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11.1.1.2. Baz Beden Kalibinin Serilenmesi

Isletmede genellikle 46-54 beden ceket iiretimi yapildig1 icin serileme elle
pratik olarak pastal resminin iizerine yapilmaktadir. Sekil 11.2'de temel bedene

uygulanmis serilendirme islemi goriilmektedir.

Sekil 11.2. Ceket Temel Beden Serilendirmesi (Inceoglu,2005)

11.1.1.3. Pastal Resminin Hazirlanmasi Diizeltilmesi

Gerekli diizeltmeler elle yapilmaktadir. Zaman alic1 ve istenmeyen

yanlishiklar yapilabilmektedir.
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11.1.1.4. Serim Islemi

Kumasin pastal masasi iizerine serilmesi elle yapilmaktadir. Kumasin cinsi,
tily yoni gibi 6zelliklere dikkat edilerek masanin bas kismina getirilen kumas topu
rulo seklindeki demir ¢ubuga takilir ve kumas u¢ kismindan c¢ekilerek serim islemi

tamamlanir.

11.1.1.5. Kesim Islemi

Serimi yapilan kumas iizerine elle ¢izilen pastal resmi koyulur ve ignelerle
tutturularak el motoru ile biiylik pargalarin, hizarla da kiiciik parcalarin( yaka,

cep, vb.) kesim islemi yapilir.

11.1.1.6. Telalama

Kesilen pargalarin tela kullanilmasi1 gerekenleri ayrilarak tela yapistirma
presine sirasiyla yerlestirilir. Islem sirasinda parcalarin gerekli yerlerine telalar

yapistirlir.

11.1.1.7. Tasnif
Kesilip telas1 yapistirilan parcalar iizerine beden numaralarina gore

metolama islemi yapilir. Metolanan pargalar ayrilarak dikim bandina verilir.

Yukaridaki islem basamaklar1 astar iginde yapilmaktadir.
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11.1.1.8. Dikim islemi

Ceket iiretimi, islem basamaklar1 sayis1 fazla olan, dikis islemi sirasinda

dikkat isteyen ve yetismis personel ihtiyact olan bir prosestir. Dikis islemi

sirasindaki is akig1 ve kullanilan makineler Cizelge 11.4'de gosterilmektedir.

Cizelge 11.4. Birinci Isletmedeki Ceket Dikim Islemi

islem Kullamlan islem Kullamlan
No Islem Adx Makine Ada No Islem Ada IXI(;kme
1 Parca Ayirma Elle 33 Utii El Utiisii
Mosturaya Astar i
5 Mekanik Diiz Regule Elle
Takilmasi Dikis Makinesi
STy Juki
Sason Dikimi Mekanik Diiz Ayak Vurma Elektronik
3 Dikis Makinesi 35 R,
Diiz Dikis
Peto Dikim Mekanik Diiz Utid .
4 Dikis Makinesi 36 El Utiis
5 Utii El Utiisii 37 Araglama Elle
6 Fleto Dikme New Tech 38 Askilik Takma | Trikop Zig
Zag
Fleto Cep Juki Diiz Dikis Kalite Elle
7 Karsilik Dik. Makinesi 39
- Juki
8 Cep Kapama Btther D.uz . 40 Yaka Takma Elektronik
Dikigmakinesi R,
Diiz Dikis
I¢ Cep Kenar . .
: : Yaka Kapama Trikop Zig
9 Pontriz Juki Pontriz 41 p Zag
. Juki
10 Etiket Takma Pfaff Zigzag 42 Ense Kapama Elektronik
Diiz Dikig
11 Yan Esleme Elle a3 Ense Punto Jack Punto
. Yaka Dikis
12 Yan Catma Pf.?ff Efle.ktromk 44 El Utiisii
Diiz Dikis Mak. Ac¢ma
13 Beden A¢gma Juki Elektronik 45 Tulum Ezme El Utiisii
14 Peto Kirma Juki Diiz Dikis 46 Kol Ucu Dikme gﬁg?er Diiz
15 Dikis A¢ma El Utiisii 47 Uti El Utiisii
16 Cep Kapak Dik. Ery Otomat 48 Esleme Elle
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Cizelge 11.4. Birinci Isletmedeki Ceket Dikim Islemi(Devami)

17 Kapak Esleme Elle 49 Alt Kol Catma Brother  Diiz
Dikis
. Utii Alt Kol
1g | Fleto Dikme New Tech 50 Krma El Utiisii
Brother Diiz
19 Cep Kapama Juki Diiz Dikis 51 Uc¢ Vurma Dikis
Makinesi
20 Utii El Utiisii 52 Ara Tutturma Bfo?her Diiz
Dikis
21 On Beden Cizimi Elle 53 Diigme Dikme Brother Diiz
Dikis
Takviye Tela
(Ttiisii Astarlama Juki Diigme
22 Yapistirma El Utiisa 54 Otomati £
23 Tela Vurma Brother Bicaklt 55 Tulum Katlama Elle
Yan Catma Elektronik Diiz Kol Takma Tecmic Kol
24 Dikis 56 Takma
Otomati
- - Astar fle Yaka Tecmic Kol
25 El Utiisti 57 Kapama Takma
Otomati
Juki Mekanik
26 Tulum Esleme Elle 58 Vatka Takma Diiz Dikis
Mak.
Kavadura Ve Durkop-
g7 | Tulum Gekme Juki Bigakl: 59 ilintisi Diigme
Otomati
3 Tulum Araglama Elle 60 Biye Dikme Tecmic
29 Etek Cekme Elle 61 Yaka Dirsek Pfaff
Elektronik
30 Yaka Vurma Elek. Diiz Dikis 62 Ilik Isaret Alma Elle
Utii Jack Punto flik Agma Juki flik
31 Makinesi 63 Otomati
32 Yaka Ucu Dikme El Utiisii 64 Diigme Dikme Juki Diigme
Otomati
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11.1.1.9. Utii islemi

Ceket iretimi sirasinda iitiileme islemi dikim is akisi sirasinda islemler
sonrasinda sanayi tipi el {itiisii ile yapilmaktadir. Dikim islemi sonrasi ise ceketi
olusturan parcalara gore, uygun preslerle iitiileme islemi yapilmaktadir. Son iitii

ise yine el iitiisii ile yapilmaktadir.

11.1.1.10. Kalite Kontrol

Uretimi tamamlanan ceket normal masa iizerine koyularak hata (dikis,
yirtik, patlak, vb.) olup olmadigi kontrol edilir. Hatali iiriin ikinci kalite olarak

ayrilir.

11.1.1.11. Ambalajlama

Uretimi yapilan ceketler serilerine gore askilara asilir. Eger hemen
gonderilecekse jelatine koyulduktan sonra karton kutulara yerlestirilerek sevki

yapilir.

11.1.2.ikinci isletmede Ceket Uretimi

Isletme erkek takim elbisesi, pantolon, ceket iiretimi yapmaktadir. Uriinler
yurti¢ci ve yurt dis1 firmalara verilmektedir. Calisan sayis1 202 kisidir. Giinliik
tiretim miktar1 420 adet pantolon, 510 adet ceket olmaktadir. Bu say1 talebe ve
iscilerinin verimliligine bagh olarak degismektedir. Isletmenin sahip oldugu
makine listesi Cizelge 11.5'de verilmektedir. Isletmede iiretilen erkek ceketinin is

akis1 Cizelge 11.6'da gibidir.
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Cizelge 11.5. Ikinci Isletme Makine Listesi

Sira No | Makine Adi Makine Adi Sayisi(Adet)
1 Diiz Dikis Makinesi Juki 103
2 Fleto New Teach 7
3 Bigakli Makine Juki 8
4 Overlok Makinesi Brother 15
5 Zincir Dikis Makinesi New Teach 16
6 Diigme Makinesi Juki 11
7 Koprii Makinesi Unuon Special 3
8 Zigzag Makinesi Durkop 9
9 Punteriz Makinesi Durkop 12
10 Durkop Adler Kol Takma Durkop Adler 7
11 Biye Makinesi Juki union special 3
12 Amf Punto Makinesi Amf Punto 1
13 Astar Punto Makinesi Astar Punto 3
14 Kol Ilik Makinesi E 200 3
15 Kol Hazirlama Durkop 4
16 Kemer Astar1 Makinesi Unuon Special 1
17 Nokta Dikis Makinesi Brother 4
18 Goz Tlik Makinesi Durkop-Juki 5
19 Klapa Makinesi Strobel 4
20 Kapak Otomati Durkop 1
21 Dil Otomatt Durkop 1
22 Biye Makinesi Juki 2
23 flinti Makinesi Durkop 2
24 Hizar Makinesi Kurauss 4
25 Bant Presi Meyer 3
26 Vatka Presi Brisay 2
27 Mostra Presi Brisay 2
28 Kaplumbaga Presi Test 2
29 Sadafadro Presi Test 2
30 Etek Kirma Presi Brisay 2
31 Kapak Presi Test 2
32 Fasulye Presi Test 1
33 Sigolama Presi Test 1
34 Omuz Dikis A¢ma Presi 1
35 Paskara 46
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Cizelge 11.5. Ikinci Isletme Makine Listesi(Devami)

36 Karusel Arka Beden Presi Test 2
37 Karusel On Beden Presi Test 3
38 Omuz Presi Brisay 1
39 Manken Presi Brisay 2
40 Kol Kavadura Presi Brisay 2
41 Kavadura Presi Test 4
42 Yaka Form Presi Brisay 2
43 Kol Dirsek Presi Test 2
44 Rutus Paskarasi Malta 11
45 Cift Paca Presi Brisay 2
46 Kemer Presi Test 4
47 Pantolon Paca Presi Test 1
48 Astar Utii Paskara Malta 6
49 Kalip Cizim Bilgisayar1 1
50 Dijit Masas1 1
51 Pastal Cizici (Ploter) Algotex Stream Jet 1
Toplam Adet 338
.(;izelge 11.6. Ikinci Isletme Erkek Ceketi Is Akist
%\?Lem Sira Islem Adt
1 Kalip hazirlama
2 Baz beden kalibinin serilenmesi
3 Pastal resminin hazirlanmasi, diizeltilmesi
4 Serim iglemi
5 Kesim iglemi
6 Tasnif
7.1 Sason ¢izim 7.29 | Tulum
7.2 On ¢izim 7.30 | Cift yirtmag
7.3 Peto kirim kap. rutus 7.31 | yirtmag
7 Dikim Islemi 7.4 Peto dikim 7.32 | Onezme
7.5 Sason dikim 7.33 | Etek ucu ¢izim
7.6 Falta dikim 7.34 | Mostura dikis agma
7.7 Peto cep agma 7.35 | Yaka zigzak
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Cizelge 11.6. Ikinci Isletme Erkek Ceketi Is Akisi(Devami)

7.8 Peto dikis agma iitii 7.36 | Etek ucu ¢izim
7.9 Sason falta dik. acma 7.37 | Yaka ucu ezme
7.10 Peto z1gzag 7.38 | Tulum ¢evirme
Peto kapama yan+cep
7.11 7.39 | Yiurtmag dikim
karsist
7.12 Kapak Cikarma 7.40 | Tulum cevirme
7.13 Tela haz 7.41 | Dirsek ¢catma
7.14 Tela yapistirma 7.42 | Kol ucu ezme
On beden araglama kil
7.15 7.43 | Astar catma
tela takma
7.16 Yan cep fleto 7.44 | Kol astarlama
7.17 Kapak ezme 7.45 | Kaplumbaga pres
7 Dikim Islemi 77778 Tela dikim 7.46 | Tele biizme
7.19 Omuz ¢atma 7.47 | Biye dikme
7.20 Dikis agma vatka 7.48 | Kola biye takma
7.21 Kol ve yaka tutturma 7.49 | Dirsek ¢atma
7.22 Kalite Ve Olgii 7.50 | Kol presleme
Kol ucu ve dirsek
7.23 Yaka ve Kol Cevrisi 7.51
tuttu
7.24 Etek Kirim 7.52 | Kol dikis agma
7.25 Yan Catma 7.53 | Kol agz iitiileme
7.26 Arka Orta Dikis Agma 7.54 | Ilik agma
7.27 Yaka Ucu Dikimi 7.55 | Diigme dikme

7.28 Kapak Takma Tulum

8 Kalite Kontrol
9 Utiileme
10 Ambalajlama

11.1.2.1. Kalip Hazirlama

Yeni kalip hazirlanarak ya da mevcut kalip iizerinde diizeltme yapilarak
uygun model hazirlanir. Kalip kontrolii yapilir. Ya da kalip dijit masasina yapistirilir
ve belli noktalarindan dijit alinarak ekrana kalibin gonderilmesi saglanir. Sekil

5.40'da dijit iglemi goriilmektedir. Gerekirse eksik kalip olusturma (manset, kemer,
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pervaz, vb.), diiz ip ve metin yeri belirleme yapilir tekrar kontrol edilerek gerekli

diizeltmeler yapilir. Sekil 11.3.'de ikinci isletmede yapilan dijit islemi goriilmektedir.

Sekil 11.3. Dijit Islemi

11.1.2.2. Baz Beden Kalibimin Serilenmesi

Cad sistemiyle serilendirme isleminde islem basamaklar1 asagida gosterildigi

sekilde olmaktadir.

Varsa uygun bir tablo kullanilir:

Tablo oku
Yerlestir-Tablo-Beden
Olusturma /Degistirme-Seri Kurali Degistir

ile mevcut veya yeni kurallar eklenebilir ( yeni kural eklenen noktalarda orta tus ve

onay penceresinde "Tamam" tiklanir.
Veya
Olusturma/ Degistirme — X/Y Biiyiime

ile yeni kurallar olusturulabilir. Olusan bolgesel kurallar
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Olusturma/ Degistirme — Genel / Bolgesel Kural
Ile genele gevrilebilir.

Uvgun tablonun olmadigl sartlarda

Seri Tablosu — Tablo Sec¢ Yeni Tablo segilir.
Seri Kurali Se¢ ( Yeni kurallar se¢ilir)

Seri Kurali Degisir

Tablo saklama

Yerlestir — Tablo — Beden

Olusturma/ Degistirme —Seri Kurali Degistir
Tabloyu Sakla

Cit kontrolii (Cit- Degistir)

Seri Kontrolii (Serileme, Seriyi Olgme, vb.)
Gerekirse dikis pay1 verme

Tela kaliplan ve ¢izim kaliplari olusturma
Ozellikler — yerlestir (6zellikler yerlestirilir)
Ozellik yerine isim verilebilir. Kalip — kalip ismi
Dizayn- sakla

Veri tabani- kaliplar sakla

Stil sec

Kaliplart se¢

Stil tanim1

Stil tanimlanmuis olur. Omegin "622-km" seklinde adlandirilan stil; 6 drop, 2

diigme, cift yirtmag, kumas anlamina gelmektedir.
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11.1.2.3. Pastal Resminin Hazirlanmasi, Diizeltilmesi

Assyst  Sisteminin kullanildig1 bilgisayar ekraninda Pastal kursoriine
girilir. Pastal tanim1 (pastal ismi girilir. Ornek; 622-ck 4656 anlam1 6 drop,2
diigme, cift yirtmag, ceket, asorti 46 56 'dir.) yapilir. Pastal hakkinda bilgi girilir.
Pastal genisliginin ne kadar olacagi, kumas enin ne oldugu bilgileri yazilir. Stil no
622-km olarak yazilir. Daha sonra stil no ve asorti degerlerleri girilir. 622-km;
46,48,50,52,54,56 seklinde yazilir. "Tamam" onaylanir. "Pastal hesapla" denir.
"Start Assyst " menusundan "Lay Assyst" secilir. "Dosya", "Pastal Oku", pastal
ismi girilir (6rnek 622-ck), kaliplar ekranin iist tarafinda kiiciiltiilmiis halleriyle
gelir ve kullanic1 pastal icerisinde diiz ip yoniine dikkat edecek sekilde en verimli

sekilde yerlestirir. "Pastal Sakla" denir. Pastal hazirlama islemi tamamlanir.

11.1.2.4. Serim islemi

Kesimi yapilacak olan iiriin i¢in kullanilacak kumag kesim masasi iizerine
manuel ve yari otomatik olarak yapilir. igneli ve normal pastal masalari
mevcuttur. Igneli masa yatay ya da dikey olarak kullanilir. Dikey konumdayken
kumas zemine ignelerle tutturulur. Daha sonra masa yatay konuma getirilir. Pastal

kagid1 yerlestirme islemine gegilir.

11.1.2.5. Kesim islemi

Kesimi yapilacak olan pastal resmi Ploter' da 6zel yapiskanli pastal
kagidina yazdirilir. Sekil 11.4'de ploter goriilmektedir. Serim islemi tamamlanan
kumas iizerine pastal kagidi dikkatlice koyulur ve iitii ile kumasa yapismasi
saglanir. Sekil 11.5'da islem goriilmektedir. Kumasa pastal kagidi igne ile
tutturulur ve el motoru ile kaba kesim yapilir. Yaka, yaka kasesi, yaka ayag1 gibi

kiiciik parcalarin net kesimi ise hizarda yapilir.
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Sekil 11.4. Ploter'dan Pastal Resmi Alinmasi

Sekil 11.5. Pastal Kagidinin Yapistirilmast islemi
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Sekil 11.6. Kesim Motoru ile Kesim Islemi

11.1.2.6. Tasnif

Kesim igleminden sonra tiim telalar kumas parcalarinin gerekli bolgelerine

tela yapistirma presi ile yapistirtlir. Bu islem Cizelge 11.7'de verilmigtir.

Cizelge 11.7. Tela Islemi

Islem No Islem Adi

1 Gogiis Telast Yapistirma

Gogiis Telas1 Yapistirma

Mostra Telas1 Yapistirma

Parti Dizme(Ustkol+Yaka)

Parti Dizme(Arka+Yaka)

Parti Dizme(Falta+Fleto)
Parti Dizme(Altkl+Kapak)

O ([0 | [ [N

10 Parti Telas: Yapistirma

Tela yapistirma islemi Sekil 11.7'de tela yapistirma presinde yapilmaktadir. Sekil

11.8da ise el {itiisii ile yapistirma islemi goriilmektedir.
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Sekil 11.7 Tela Yapistirma Presi

Sekil 11.8. Tela Yapistirilmig Ceket On Parcasi

Tela islemi tamamlanmig parcalar, bedenine, astarina gore tasnif edilir.
Ceketin tiim parcalar1 dikkatlice kontrol edilerek metolanir. Kareli kumaslarda
karelerinin birbirini tamamlamasi ¢ok 6nemlidir. Uriiniin astar1 iginde yukaridaki

islemler tekrar edilmektedir.
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11.1.2.7. Dikim islemi

Ceket dikimi gercekten dikkatli c¢alisilma gerektiren, bir¢ok spesifik
makine ve otomatlarin kullanildigi bir islemdir. Sekil 11.9 'de dikim atolyesi
goriilmektedir. Ceket dikimi icin Onemli bir islem olan astarlama islem
basamaklar1 Cizelge 11.8'de verilmistir. Cizelge 11.9-13'de ceket dikim islemi

boliimleri goriilmektedir.

Cizelge 11.8. Astar Islemi

Islem Islem Ad1

No

1 Mostra Astar Dikimi
2 Mostra Utii

4 Fleto Makinesi

5 Fleto Cep Punteriz

6 Etiket Dikim

8 Astar Punto

9 Cep Karsiligi

10 Cep Kapama

11 Yan ve Omuz Birlestirme
12 Yaka Takma

13 Astar Hazirlik

14 Astar Utii

15 Mostra Biye Cekme
16 Falta Dikim

17 On Cizim

18 Mostura Dikim

19 Astar Kalite
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Cizelge 11.9. Ceket Dikim On Hazirlik islemleri

Islem No | Islem Adi

1 Falta Catma

2 Beden Sason Cizim

3 Beden On Cizim,Peto Cep Cizim
4 Sason Cizim

5 Peto Cep Dikim

6 Sason Dikim

7 Peto Kirim Kapak Rutug
8 Falta Dikis Agma,@n Presleme
9 Kapak Cizim

10 Peto Cep Dikim

11 Sason Dikim

12 Peto Cep Utii

13 Peto Zikzak

14 On Beden,Pres Utii

15 Biye Dikim

16 Tela Araglama

17 Yan Cep Fleto

18 Yan Cep Centigi

19 Yan Cep Kapama

20 Cep Donme

21 Sason A¢ma

Cizelge 11.10. Ceket Beden Hazirlik
Islem No | Islem Adi

1 Omuz Catma

Dikis A¢gma Vatka

Kol Ve Yaka Tutturma
Kalite Ve Olgii

Yaka Ve Kol Cevrisi
Etek Kirim

Yan Catma

Arka Orta Dikis A¢cma

BN N I Ko ) W AV, T S A LS IR )
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Cizelge 11.11. Ceket Kol Hazirlik islemleri

Islem No | Islem Adi

1 Dirsek Catma

2 Kol Ucu Ezme

3 Zimba

4 Kol Ucu Ezme

5 Astar Catma

6 Kol Astarlama

7 Kaplumbaga Pres

8 Tele Biizme,Fitil Isleme
9 Fitil Dikme

10 Kola Fitil Takma

11 Dirsek Catma

12 Kol Presleme

13 Kol Ucu Ve Dirsek Tutturma
14 Kol Dikis A¢gma

15 Kol Agz1 Utiileme

16 fik

Cizelge 11.12. Ceket Kol Montaj islemleri

Islem No | Islem Adi

1 Is Hazirlama
2 Kol Takma

4 Kalite Kontrol
5 Nik Tsareti

6 Iplik Temizleme
8 Askilama

9 Diigme Dikme
10 Pamuk Vurma
11 Kol Takma

12 Punto

13 Amf

14 Punto
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Cizelge 11.13. Ceket Montaj Islemleri

Islem No | Islem Adi

1 Yaka Ucu Dikimi

2 Kapak Takma Tulum
3 Tulum

4 Cift Yirtmag

5 Cift Yirtmag

6 Yirtmag

7 On Ezme

8 Etek Ucu Cizim,Zb
9 Mostura Dkis A¢gma
10 Yaka Zigzak

11 Etek Ucu Cizim,Zb
12 Yaka Ucu Ezme

13 Etek Ucu Cizim,Zb
14 Tulum Cevirme

Sekil 11.9. ikinci Isletme Dikim Boliimii
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11.1.2.8. Kalite Kontrol

Ceket dikim islemi sirasinda kaliteli bir iiretim yapilabilmesi icin iiriin
asama asama cesitli kontrollerden gecirilir. Bu igslem belli bir diizende olmaktadir.
Bunun i¢in hazirlanan "Ceket Kalite Kontrol Formu" na hatalar isaretlenir. Cizelge
11.14'de kalite isleminin yapildig1 asamalar yer almaktadir. Isaretlenen hata tiiriine

gor hata diizeltilir yada iiriin ayrilir.

izelge 11.14. Ceket Kalite Kontrol Formu

Proses Proses

Falta Dikim Cep Utiileme
Peto Cep A¢ma Arka Orta Dikim
Peto Dikis A¢ma Utii Yan Dikis Utii
Sason Falta Dikis A¢ma Arka Orta Utii
Peto Zigzag Etek Kirim Press
Peto Kapama Yan+Cep Kars. Kol Takma

Kil Tela Dikimi Vatka Takma

Yan Cep Fleto

Kol Omuz Utiileme

Yaka Zigzagi

Punt

Yaka Ayag1 Vurma

Kavadura

Yaka Ucu Kirma

Kol Kapatma

Yaka Cizimi

ilik

Omuz Dikim

Iplik Temizleme

Omuz Dikis Utii(Vatka) Yaka Punt

Kolevi ve Yaka Dikimi Kol Kavadora Press
Yaka Takma Omuz Press

On Cizim Arka Beden Press
Mostra Zimba On Beden Press
Kapak Dikimi Kol Press Utii
Yirtmag Dikimi Yaka Utii

Diiz Etek Dikimi Astar Utii

Tulum Dikisi Rutus

Mostra Dikis A¢gma Kol Utii

ilinti + Yaka Ezme

Yaka Formu

223




11. SECILEN CEKET ISLETMELERINDE URETIM Giilnur OZDEMIR

Cizelge 11.14. Ceket Kalite Kontrol Formu(Devami)

Proses Proses

Etek Kirim Dirsek Utii
Beden Press Diigme Dikme
Tulum Dikisi Agma

11.1.2.9. Utii islemi

Ceket dikimi sirasinda iitii islemi cok 6nemlidir. Uriiniin kalitesini biiyiik
oranda etkileyen islem basamagidir. Yalnz diger iiriinlerden (pantolon, gomlek)
farkli olarak ceketin iiretimi sirasinda bircok asamada {itiileme islemi
yapilmaktadir. Bu durum ceketi olusturan pargalarin durusunun net olabilmesi ¢ok
onemlidir. Bu nedenle de kullanilan iitii ve paskara tiirleri ¢cok sayidadir. Cizelge
11.15'de kullanilan iitii ve paskara isimleri verilmektedir. Sekil 11.10'de ise ikinci

isletmede kullanilan bazi pres ornekleri goriilmektedir.
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Cizelge 11.15. Ceket i¢in Kullanilan Utii Tiirleri ve Paskaralari

No Utii Adlan
1 Bant Presi
2 Vatka Presi
3 Mostra Presi
4 Kaplumbaga Presi
5 Sadafadro Presi
6 Etek Kirma Presi
7 Kapak Presi
8 Fasulye Presi
9 Sigolama Presi
10 Omuz Dikis A¢ma Presi
11 Paskara
12 Karusel Arka Beden Presi
13 Karusel On Beden Presi
14 Omuz Presi
15 Manken Presi
16 Kol Kavadora Presi
17 Kavadora Presi
18 Yaka Form Presi
19 Kol Dirsek Presi
20 Rutug Paskarasi
21 Cift Paca Presi
22 Kemer Presi
23 Pantolon Paga Presi
24 Astar Utii Paskara
25 Sanayi El Utiisii

225



11. SECILEN CEKET iSLETMELERINDE URETIM Giilnur OZDEMIR

Sekil 11.10. Utii Islemleri
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11.1.2.10. Ambalajlama

Hazirlanan iiriin kod ve seri numarasina gore ayrilarak rayl sistemdeki
askilara asilir. Sevk islemi icin bekletilir. Sekil 11.11'de rayhh sevk sistemi

goriilmektedir.

Sekil 11.11. Rayl Sistem

11.2. Degerlendirme

Calismada secilen ceket iiretimi yapan isletmelerin birincisinin, oldukga
diizensiz bir ig yeri oldugu tespit edilmis, mekan olarak ¢ok iyi bir binada olmayan
isletmenin i¢inin karanlik ve daginik olmasi iiretimde verimliligi diistirmektedir..
Kullanilan makinelerin eski genellikle ikinci el makineler oldugu belirlenmistir.
Ayrica ¢ok farkli otomat kullanilmadigr i¢in diiz dikis makinesi, diigme otomat1 gibi
makineler ¢ok amacgh kullanilmaktadir. Bu durum verimliligi ve kaliteyi
diisiirmektedir. Iscilerin fazla deneyimli olmadiklari, birbirleriyle iliskilerinde
seviyeli olmadiklari, bu durumun iiriin kalitesi ve is¢i performansii diisiirdiigi
gozlemlenmistir. Paketleme ve kalite boliimlerinin 6zensiz oldugu belirlenmistir.

Ikinci isletmede ise makinelerin belli bir diizende oldugu iscilerin deneyimli
ve saygili oldugu belirlenmistir. Ayrica modelhane bdliimiiniin ayr1 olusu, CAD

sisteminin kullanilmas1 isletmede kalite ve verimliligi artirmaktadir. Bu boliimde
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calisan elaman sayisin1 azaltmaktadir. Firmada kullanilan makine ve donanimlar
oldukca modern olup gelecege doniik teknolojik yenilikler planlanmaktadir. Uretilen
tiriinler kalite kontrolden dikkatlice gegmektedir. Depolama sisteminde rayli sistemin
kullanilmas1 bu boliimdeki islemleri kolaylagtirmaktadir. Genellikle kendi markalar
ya da {nlii firmalarin markalarini tagiyan {drlinleri yurt ici ve yurt disina

pazarlamaktadirlar.
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12. SECIiLMiS GOMLEK iSLETMELERINDE TEKNOLOJININ
VERIMLILIiGE ETKIiSi

Calismanin bu boliimiinde, gomlek isletmelerinde kullanilan makinelerdeki
teknolojik gelismelerin verimliligi ne derecede etkiledigini tespit etmek igin ayni
islem icin farkli otomat ya da makinelerin kullanildig: islemler se¢ilmistir. Gomlek,
dikilmesi sirasinda ii¢ islem basamaginda karlilik, zaman ve calisan giicii olarak
degerlendirilmis, kiyaslamalar yapilmistir. Grafiklerle izah edilmeye c¢alisiimis
sonuglar ¢izelgeler haline getirilmistir. Islemler sirasinda materyal metot boliimiinde
verilen 7.1-10 formiilleri kullanilmistir. Formiillerde kullanilan kisaltmalar Cizelge

7.1'de verilmistir.
12.1. Etek Cekme islemi

GOmlegin alt kisminin yaklagik yarim santim ige kivrilmasi islemine etek
cekme denilmektedir. Bu islem birinci isletmede juki elektronik diiz dikis makinesi
ile aparat kullanilarak yapilmaktadir. Ikinci isletmede ise ayak transtportlu havali
etek cekme otomati kullanilmaktadir. Bu islem icin elde edilen veriler Cizelge
12.1.'de verilmektedir. Cizelge 12.2'de ise etek cekme isleminin birinci ve ikinci

isletmeler i¢in elde edilen sabit giderler ve toplam giderleri gosterilmektedir.

Cizelge 12.1. Etek cekme Islemindeki Veriler

Juki elektr. diiz dikis Ayak transtportlu haval
makinesi-aparat kullanim etek cekme otomat
(Birinci isletme) (Ikinci isletme)
Makine Fiyat1 (Firma bilgileri) 2.200.000.000 TL 7.000.000.000 TL
Birim Zaman (Belirlenen etiit degeri) 0,75dk 0,33 dk
Gerekli Makine Sayis1 (Unal, 1999) 3 1
Giinliik Uretim Adeti (Ortak iiretim adedi) 1.000 1.000
Tamir ve Bakim Gideri (Unal, 1999) 110.000.000 TL 350.000.000 TL
Sosyal Giderler (Is¢ilik giderlerine gore) %50 %50
Amortisman Siiresi (Resmi Kayitlar) 8yil 8yil
Faiz Yiizdesi (Banka degerlerine gore) %20 %320
Iscilik Ucreti ( Asgari Ucrete gore) 30.448,7 TL/dk 30.448,7 TL/dk
Yillik Uretim Adedi 280.000 280.000
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ETKISi

Cizelge 12.2. Etek Cekme Isleminin Giderlerinin Karsilastiriimasi

Toplam
Makineler Sabit giderler Degisken giderler giderler
F.G. AG. 2 S.G. I.G. B.G. T.G.
Juki elektr.
diiz dikis
makinesi- 1300000000 825000000 | 2145000000 | 34254,78 | 330000000 | 12066338400
aparat
kullanimi1
Ayak
transtportlu
havali etek | 1400000000 875000000 | 2275000000 | 15224,35 | 350000000 | 6845190800
¢cekme
otomat

Formiil 7.10'dan toplam giderlerin her iki isletme icin esit oldugu iiretim miktar1 olan

N degeri bulunur ;

N = 7.820 adet/y1l olarak kritik nokta bulunur.

Bulunan N degeri ise kara gec¢is noktasidir. Bu noktadan sonra isletme tiim

giderlerini karsilayabilmekte ve kar elde etmektedir. Sekil 12.1'de ise yapilan etek

cekme isleminin sabit giderleri ve toplam giderleri bulunmaktadir. Ikinci isletmenin

toplam giderlerinin daha diisiik oldugu goriilmektedir.

Gider (1000000xTL)

14.000 TL

12.000 TL
10.000 TL
8.000 TL
6.000 TL
4.000 TL

2.000 TL
0TL +

Yillik Uretim Miktari (adet)

280000

—e— 1. Isletme Sabit Gider
—a— 2. Isletme Sabit Gider

—a— 1. Isletme Toplam Gider
—— 2. Isletme Toplam Gider

Sekil 12.1. Etek Cekme islemi
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12.2. Apartura Kirma islemi

Gomlegin kolunda bulunan mansetten itibaren yan taraflardaki yirtmaca
gecirilen parcalara apartura denir. Bunlar dikim sirasinda kolaylik olmasi i¢in diizgiin
hale getirmek i¢in esit bir sekilde kirilmasi gerekir. Apartura kirma islemi i¢in elde
edilen veriler bu islem birinci isletmede sanayi tipi el iitiileri ile yapilirken ikinci
isletmede Epa Akin marka apartura kirma makinesinde yapilmaktadir. Tablo 12.3'de
yer almaktadir. Cizelge 12.4'de ise apartura kirma isleminin giderlerinin

karsilastirilmasi yer almaktadir.

Cizelge 12.3. Apartura Kirma Islemindeki Veriler

Apartura kirma makinesi
Sanayi el iitiisii
. ( Epa Akin)
(Birinci Isletme) .
(Ikinci isletme)
Makine Fiyat1 (Firma bilgileri) 765.000.000 TL 21.355.000.000 TL
Birim Zaman (Belirlenen etiit degeri) 0,5 dk 0,16 dk
Gerekli Makine Sayis1 (Unal, 1999) 2 1
Giinlik Uretim Adeti (Ortak iiretim
2.000 2.000
adedi)
Tamir ve Bakim Gideri (Unal, 1999) 38.250.000 TL 1.067.750.000 TL
Sosyal Giderler (Iscilik giderlerine
Y ¢ s %50 %50
gore)
Amortisman Siiresi (Resmi Kayitlar) 8yil 8yl
Faiz Yiizdesi (Banka degerlerine gore) %20 %20
Iscilik Ucreti ( Asgari Ucrete gore) 30.448,7 TL/dk 30.448,7 TL/dk
Yillik Uretim Adedi 624.000 624.000
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Cizelge 12.4. Apartura Kirma Isleminin Giderlerinin Karsilastirilmasi

Sabit giderler Degisken giderler Toplam

Makineler -

F.G. AG. 2. SG. LG. B.G. T.G.
Sanayi el
iitiisii 306000000 191250000 | 497250000 | 22836,55 76500000 14823757200
Apartura
kirma
makinesi 427100000 | 2669375000 | 6940375000 | 7307,69 | 1067750000 12568123560
(Epa Akin)

Formiil 7.10'dan N degeri bulunur;
N = 478.746 adet/y1l olarak kritik nokta bulunur.

Sekil 12.2'de ise apartura kirma isleminin birinci ve ikinci isletmeler icin
elde edilen sabit giderler ve toplam giderleri grafik halinde gosterilmektedir. Ayrica
toplam giderlerin kesistigi nokta liretim miktarmin kritik noktasim gostermektedir.
Kritik noktadan sonra ikinci isletmenin toplam giderlerinin diisiik oldugu

belirlenmistir.

16000
14000 -
12000 -
10000 -
8000 1
6000 -
4000 -
2000

Gider (1000000xTL)

0 478746 624000
Yillik Uretim Miktari (adet)

—e— 1. [sletme Sabit Gider —&— 1. Isletme Toplam Gider
—a—2. [sletme Sabit Gider —— 2. Isletme Toplam Gider

Sekil 12.2. Apartura Kirma Islemi

232



12.SECILMiS GOMLEK ISLETMELERINDE TEKNOLOJININ VERIMLILIGE
ETKIisi Giilnur OZDEMIR

12.3. Yaka Catma Islemi

Gomlegin yakasinin govde ile birlestirme iglemine yaka c¢atma islemi denir.
Bu iglem i¢in her iki isletmede elde edilen verileri Cizelge 12.5'de verilmektedir.

Cizelge 12.6'de yaka catma isleminin giderlerinin karsilastirilmasi yer almaktadir.

Cizelge 12.5. Yaka Catma Islemindeki Veriler

Juki mekanik bicakli makine | Juki elekt. bicaklh makine
(Birinci isletme) (Ikinci isletme)
Makine Fiyat: (Firma bilgileri) 2.145.000.000 TL 6.240.000.000 TL
Birim Zaman (Belirlenen etiit degeri) 0,75 dk 0,25dk
Gerekli Makine Sayis1 (Unal, 1999) 1 1
Giinliik Uretim Adeti (Ortak iiretim adedi) 1.000 1.000
Tamir ve Bakim Gideri (Unal, 1999) 107.250.000 TL 312.000.000 TL
Sosyal Giderler (Isgilik giderlerine gore) %50 %50
Amortisman Siiresi (Resmi Kayzitlar) 8yl 8yil
Faiz Yiizdesi (Banka degerlerine gore) %20 %120
Iscilik Ucreti ( Asgari Ucrete gore) 30.448,7 TL/dk 30.448,7 TL/dk
Yillik Uretim Adedi 288.000 288.000
Cizelge 12.6. Yaka Catma Isleminin Giderlerinin Karsilastirilmasi
Toplam
Makineler Sabit giderler Degisken giderler giderler
F.G. AG. 2 SG. L.G. B.G. TG.
Juki
mekanik 429000000 | 268125000 697125000 | 34254,79 107250000 | 10669754520
bicakli mak
Juki elekt.
bigaklt 1248000000 | 780000000 2028000000 | 11418,26 312000000 5628458880
makine

Formiil 7.10'dan N degeri bulunur;
N = 67.244 adet/y1l olarak kritik nokta bulunur.
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Yaka catma isleminin birinci ve ikinci isletmeler icin elde edilen sabit
giderler ve toplam giderleri Sekil 12.3'de gosterilmektedir. Ayrica toplam giderlerin
kesistigi iiretim miktar1 yani basa bas noktasindan sonra ikinci isletmenin toplam

giderlerinin diisiik oldugu goriilmektedir.

12000
~ 10000 -
Fe]
S 8000 |
(=]
(=]
8 6000 -
=]
5 4000 +
h=]
S 2000
0+
0 67244 288000
Yillik Uretim Miktari (adet)
—e— 1. Isletme Sabit Gider —m— 1. Isletme Toplam Gider
—&— 2. [sletme Sabit Gider —Jli— 2. Isletme Toplam Gider
Sekil 12.3. Yaka Catma Islemi
12.4. Degerlendirme

Bu boliimde gomlek dikme islem asamalarindan olan etek ¢ekme, apartura
kirma, yaka catma islemlerinin birinci ve ikinci isletmelerden alinan verilerinin
degerlendirilmesi ile kullanilan makinelerden hangilerinin karlilik kazandiracagi
belirlenmistir. Cizelge 12.7.'de birinci ve ikinci isletmelerin makinelerinin
giderlerinin karsilastirilmasi verilmektedir. Cizelge 12.8'de ise modern makinelerin

isletmeyi kara gecirdikleri yillar bulunmaktadir.
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12.7.Birinci ve lkinci Isletmelerin Makinelerinin ~ Giderlerinin

Karsilagtirilmasi

Cizelge

islemler 1. isletme makineleri 2.isletme makineleri
SG1 TG1 SG2 TG2
304.200.000 13.504.538.400 13.000.000.000 9.392.303.040
Etek Cekme
Apartura 497.250.000 14.823.757.200 6.940.375.000 12.568.123.560
Kirma
697.125.000 10.669.754.520 2.028.000.000 5.628.458.880
Yaka Catma

Cizelge 12.8. Modern Makinelerin Isletmeyi Kara Gegirdikleri Y1l

Basabas noktasindaki Modern makinelerle
. Yillik iiretim miktari
Islemler iiretim miktari B kara gecilen y1l
(A) (A/B)
7.820 280.000 0,03~ 1. y1l
Etek Cekme
478.746 624.000 0,76~ 1. y1l
Apartura Kirma
67.244 288.000 0,23~ 1. y1l
Yaka Catma

Yukanda verilen degerler incelendiginde asagidaki sonuglar elde edilmistir:

1) Etek cekme islemi ic¢in ikinci isletmede ayak transportlu havali etek ¢ekme

otomati kullanilmigtir. Otomatin degeri maddi olarak birinci isletmede kullanilan

Juki elektronik diiz dikis makinesine gore pahali olmasina ragmen kendini bir yil

icinde amorti edebilmektedir. Ayrica yillik 280.000 adet etek cekme islemi i¢in 3

adet diiz dikis makinesine ihtiya¢ duyulurken etek cekme otomatindan bir tane

yeterli olmaktadir. Gomlegin alt kism1 daha diizgiin dikisle kivrilmaktadir.

2) Birinci isletmede apartura kirma islemi iitii ile yapildigi icin yeterince diizgiin

olamamaktadir. Ayrica yillik 624.000 iiretim igin iki iitii ve ¢alisana ihtiyaca

duyulmaktadir. Apartura kirma otomati ise pahali olmasia ragmen birinci yilin
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ortalarinda isletmeyi kara gegirmektedir. Islem pres seklinde daha diizgiin ve seri
olmaktadir.

3) Elektronik bicakli diiz dikis makinesi ile yapilan yaka catma islemi daha kisa
siirede olmaktadir. Mekanik bicakli diiz dikis makinesine gore daha verimli
calisiimaktadir. Ayrica enerji tasarrufu saglanmaktadir. Isletme birinci yilinda
kara gecmektedir. Isciden kaynakli hata, makinenin dikis islemini daha kolay

yapmasindan dolay1 azalmaktadir.
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13. SECILEN PANTOLON iSLETMELERINDE TEKNOLOJINIiN
VERIMLILIiGE ETKIiSi

Pantolon iiretimi sirasinda kullanilan makinelerin iiretimi ve verimliligi nasil
etkiledigini tespit etmek i¢in iki farkli isletmeden alinan bilgiler degerlendirilmistir.
Secilen ii¢ islem i¢in her iki isletmede kullanilan farkli makineler hakkinda bilgiler
alinmistir. Bu degerlerle karlilik, zaman ve is giicii hesaplamalar1 yapilmistir. Beu
degerler grafikler {izerinde tablolarla degerlendirilmistir. Secilen islemler ag
birlestirme, brit punteriz, patlet birlestirmedir. Islemler sirasinda materyal metot
boliimiinde verilen 7.1-10 formiilleri kullanilmistir. Formiillerde kullanilan

kisaltmalar Cizelge 7.1'de verilmistir.

13.1. Ag Birlestirme islemi

Ag birlestirme pantolonun sag ve sol bacaklarinin iist kisimdan dikisle
birlestirilme islemidir. Bu islem i¢in birinci isletmede mekanik diiz dikis makinesi,
ikinci isletmede ise cift igne makinesi kullanmlmaktadir. Isletmelerden alinan veriler
Cizelge 13.1.'de yer almaktadir. Cizelge 13.2'de de. ag birlestirme isleminin

giderlerinin karsilagtirllmast bulunmaktadir.

Cizelge 13.1. Ag Birlestirme islemindeki Veriler

Mekanik diiz dikis makinesi Cift igne makinesi
(Birinci isletme) (Ikinci isletme)
Makine Fiyat: (Firma bilgileri) 936.000.000TL 4.000.000.000 TL
Birim Zaman (Belirlenen etiit degeri) 1dk 0,60dk
Gerekli Makine Sayisi (Unal, 1999) 1 1
Giinliik Uretim Adeti (Ortak iiretim adedi) 1.000 1.000
Tamir ve Bakim Gideri (Unal, 1999) 46.500.000 TL 200.000.000 TL
Sosyal Giderler (Isgilik giderlerine gore) %50 %50
Amortisman Siiresi (Resmi Kayitlar) 8 8
Faiz Yiizdesi (Banka degerlerine gore) %20 %20
Iscilik Ucreti ( Asgari Ucrete gore) 30.48,7 TL/dk 30.448,7 TL/dk
Yillik Uretim Adedi 288.000 288.000
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Cizelge 13.2. Ag Birlestirme Isleminin Giderlerinin Karsilastirilmasi

Toplam
Sabit giderler Degisken giderler
Makineler giderler
F.G. AG. 2. S.G. LG B.G. T.G.
Mekanik diiz
dikis 187200000 | 117000000 304200000 | 45673,05 46500000 | 13504538400
makinesi
Cift igne dikis
Kinesi 800000000 | 500000000 1300000000 | 27403,83 200000000 9392303040
makinesi

Formiil 7.10'dan N degeri bulunur;
N = 62.909 adet/y1l olarak kritik nokta bulunur.

Ag birlestirme igleminin birinci ve ikinci isletmeler icin elde edilen sabit

giderler ve toplam giderleri Sekil 13.1'deki grafikte gosterilmektedir. Ayrica toplam

giderlerin kesistigi iiretim miktar1 basa bas notasim gostermektedir. Bu noktadan

sonra ikinci igletmenin toplam giderlerinin daha diisiik oldugu goriilmektedir.

Gider (1000000xTL)
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—m— 1. Isletme Toplam Gider
—— 2. Isletme Toplam Gider

Sekil 13.1 Ag Birlestirme Islemi
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13.2. Brit Punteriz Islemi

Pantolonun kemer kopriilerine brit denilmektedir. Brit {iizerine yapilan
punteriz iglemi icin elde edilen veriler Cizelge 13.3.'de gosterilmektedir. Cizelge

13.4.'de ise brit punteriz isleminin giderlerinin karsilastirilmas1 yer almaktadir.

Cizelge 13.3. Brit Punteriz islemindeki Veriler

Mekanik punteriz mak. | Elekt. punteriz mak.
(Birinci isletme) (Ikinci isletme)

Makine Fiyati (Firma bilgileri) 5.000.000.000 TL 8.000.000.000 TL
Birim Zaman (Belirlenen etiit degeri) 1,30 dk 1 dk
Gerekli Makine Sayisi (Unal, 1999) 1 1
Giinliik Uretim Adeti (Ortak iiretim
aded) 540 540
Tamir ve Bakim Gideri (Unal, 1999) 250.000.000 TL 400.000.000 TL
:((j):/)al Giderler (Iscilik giderlerine %50 %50
Amortisman Siiresi (Resmi Kayitlar) 8 8
Faiz Yiizdesi (Banka degerlerine gore) %20 %20
Iscilik Ucreti ( Asgari Ucrete gore) 30.448,7 TL/dk 30.448,7TL/dk
Yillik Uretim Adedi 155.520 155.520

Cizelge 13.4. Brit Punteriz Isleminin Giderlerinin Karsilastirilmasi

Toplam
Makineler Sabit giderler Degisken giderler giderler
F.G. AG. 2. S.G. 1.G. B.G. T.G.
Mekanik
punteriz 1000000000 625000000 1625000000 | 59374,96 | 250000000 | 11108993779
makinesi
Elektronik
punteriz 1600000000 1000000000 2600000000 | 45673,05 | 400000000 | 10103072736
makinesi

Formiil 7.10'dan N degeri bulunur;
N = 82.105 adet/y1l olarak kritik nokta bulunur.
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Sekil 13.2'de brit punteriz isleminin birinci ve ikinci isletmeler i¢in elde
edilen sabit giderler ve toplam giderleri gosterilmektedir. Ayrica toplam giderlerin
kesistigi iiretim miktar1 basa bas notast da gosterilmektedir. ikinci isletmenin toplam

giderlerinin kara gecis noktasindan sonra arttig1 goriilmektedir.

Gider (1000000xTL)

0 82105 155520
Yillik Uretim Miktari (adet)

—e— 1. Isletme Sabit Gider ~—m— 1. Isletme Toplam Gider
—aA— 2. [sletme Sabit Gider —Jli— 2. Isletme Toplam Gider

Sekil 13.2. Brit Punteriz Islemi

13.3. Patlet Birlestirme islemi

Fermuarin {izerinde bulunan parcaya patlet denir. Bu par¢anin kars1 parcaya
tuturma islemi olan patlet birlestirme islemi icin elde edilen veriler ve gider
karsilastirilmas1 Cizelge 13.5.'de verilmektedir. Patlet birlestirme islemi birinci
isletmede mekanik diiz dikis makine ile ikinci isletmede ise elektronik diiz dikis
makinesi ile yapilmaktadir. Cizelge 13.6'da da patlet birlestirme isleminin

giderlerinin karsilagtirilmasi yer almaktadir.
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Cizelge 13.5. Patlet Birlestirme islemindeki Veriler
Mekanik diiz dikis mak Elektronik diiz dikis.
(Birinci Isletme) mak. (Ikinci isletme)
Makine Fiyat:1 (Firma bilgileri) 936.000.000 TL 2.200.000.000 TL
Birim Zaman (Belirlenen etiit degeri) 1,10 dk 0,60 dk
Gerekli Makine Sayis1 (Unal, 1999) 2 1
Giinliik Uretim Adeti (Ortak iiretim
900 900
adedi)
Tamir ve Bakim Gideri (Unal, 1999) 48.150.000 TL 110.000.000 TL
Sosyal Giderler (Iscilik giderlerine
%50 %50
gore)
Amortisman Siiresi (Resmi Kayitlar) 8 8
Faiz Yiizdesi (Banka degerlerine gore) %20 %20
Iscilik Ucreti ( Asgari Ucrete gore) 30.448,7 TL/dk 30.448,7 TL/dk
Yillik Uretim Adedi 259.200 259.200

Cizelge 13.6. Patlet Birlestirme Isleminin Giderlerinin Karsilastiriimasi

Toplam
Sabit giderler Degisken giderler

Makineler giderler

F.G. AG. > s.G. iG. B.G. T.G.
Mekanik
diiz dikis 374400000 234000000 608400000 | 59374,96 | 500000000 | 14130701312
mak
Elektronik
diiz

440000000 275000000 715000000 | 27403,83 | 110000000 7928072736
dikis.mak.

Formiil 7.10'dan N degeri bulunur;

N = 12.410 adet/y1l olarak kritik nokta bulunur.

Sekil 13.3'de patlet birlestirme isleminin birinci ve ikinci igletmeler i¢in elde

edilen sabit giderler ve toplam giderleri gosterilmektedir. Ayrica toplam giderlerin

kesistigi iiretim miktar1 cok diisiik oldugu icin basa bas notasit goriilmemektedir.

Ikinci isletmenin toplam giderlerinin oldukga diisiik oldugu goriilmektedir.
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Sekil 13.3. Patlet Birlestirme Islemi
13.4. Degerlendirme

Calismanin bu boliimiinde pantolon iiretimi sirasindaki ag birlestirme, brit
punteriz, patlet birlestirme islemlerinde kullamilan makinelerin teknolojik agidan
karlilig1 degerlendirilmektedir. Islem birinci ve ikinci isletmelerden pantolon iiretimi
sirasinda alinan degerlerin materyal metot boliimiindeki yer alana formiiller
kullanilarak hangi makine ile daha karli iiretim elde edilecegi tespit edilmistir.
Cizelge 13.7.'de birinci ve ikinci isletmelerin makinelerinin giderlerinin
karsilastirilmast verilmektedir. Cizelge 13.8'de ise modern makinelerin isletmeyi

kara gecirdikleri yillar bulunmaktadir.
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Cizelge 13.7. Birinci ve lkinci Isletmelerin Makinelerinin ~ Giderlerinin

Karsilagtirilmasi
. 1. isletme makineleri 2.isletme makineleri
Islemler

SG1 TG1 SG2 TG2

304.200.000 13.504.538.400 13.000.000.000 9.392.303.040

Ag birlestirme

1.625.000.000 11.108.993.779 2.600.000.000 10 .103.072.736
Brit punteriz
Patlet 608.400.000 14.130.701.312 715.000.000 7.928.072.736
Birlestirme

Cizelge 13.8. Modern Makinelerin Isletmeyi Kara Gegirdikleri Y1l

Modern
Basabas noktasindaki Yillik iiretim
. makinelerle kara
Islemler iiretim miktari miktari
gecilen y1l
(A) (B)
(A/B)

Ag

62.909 288.000 0,218~ 1. y1l
birlestirme
Brit punteriz 82.105 155.520 0,527~ 1. y1l
Patlet

12.410 259.200 0,05~ 1. y1l
Birlestirme

Elde edilen degerler gbz oniinde bulundurularak su sonuclar ortaya ¢ikmistir:

1) Ag birlestirme islemi giinlik 1000 adet iiretim yapildig1 takdirde cift igne
makinesi ile daha kisa siirede islemin yapildigi goriilmiistiir. Cift igne makinesi
ile yilin basinda kara gecilmektedir. Mekanik diiz dikis makinesi ile ayni islem
daha fazla siirede yapilmaktadir. Dikis kalitesi de istenildigi gibi olmamaktadir.

2) Pantolona yapilan brit punteriz islemi elektronik punteriz makinesi ile daha kisa
siirede yapilmakta ve daha net dikisler elde edilmektedir. ikinci isletme birinci
yilda kara ge¢gmektedir. Mekanik punteriz makinesinde ise ¢alisma bakimindan
isciye bagimlilik fazladir. Ayarlamalan is¢i kendi yapar. Elektronik punterizde

ise ekrana girelen bilgilerle daha muntazam dikisler elde edilmektedir.

243



13. SECILEN PANTOLON ISLETMELERINDE TEKNOLOJININ VERIMLILIGE
ETKISI Giilnur OZDEMIR

3) Patlet birlestirme igleminde kullanilan elektronik diiz dikis makinesi daha iyi
dikis kalitesi ile yag lekesi olma riski olmadan calisiimaktadir. isletme birinci
yilda kara gecmektedir. Kara gecis noktasi olan basabas noktasi yillik iiretim
miktarindan ¢ok diisiik oldugu igin grafikte goriinmemistir. ikinci isletmenin
toplam giderlerinin birinci isletmeden diisiik oldugu goriilmiistiir. Mekanik diiz
dikis makinesi ile iki kisinin ¢alismasi gerekmektedir. Ayrica ileri geri zigzag
ayar1 elle yapilmaktadir. Elektronik diiz dikis makinesinde ise otomatik olarak
ayarlanabilmektedir. Ayrica dikis alan1 daha genistir.

Modern bir hazir giyim atdlyesinde arastirmanm yapildigi isletmede
bulunmayan; pantolon yan cep otomati, cep karsiligi dikis otomati, pantolon patlet
iistii dikis otomati, astarl astarsiz siirfile otomati, fleto cep dikis otomati, pile/pens

otomati gibi otomatlar da kullanilabilir.
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14. SECILEN CEKET  ISLETMELERINDE  TEKNOLOJININ

VERIMLILIGE ETKIiSi

Bu boliimde ceket iiretimi sirasinda kullanilan makinelerdeki teknolojik
gelismelerin verimliligi ne derecede etkiledigini tespit etmek icin aym islem igin
farkli otomat ya da makinelerin kullanildigi islemler sec¢ilmistir. Ceket iiretimi
sirasinda ii¢ islem basamaginda karlilik, zaman ve calisan giicii olarak
degerlendirilmis, kiyaslamalar yapilmistir. Grafiklerle izah edilmeye calisilmig
sonugclar tablolar haline getirilmistir. Islemler sirasinda materyal metot boliimiinde
verilen 7.1-10 formiilleri kullamilmistir. Cizelge 7.1'de formiillerde kullanilan

kisaltmalar yer almaktadir.

14.1. Biye Dikme islemi

Ceketin kol dikim asamasinda kolun kenar kismina biye(ince serit kumas)
gecirilir. Bu islem icin elde edilen veriler Cizelge 14.1'de gosterilmektedir. Birinci
isletmede bu islem icin Tecmic biye otomati ikinci isletmede ise, Juki Union Special
biye otomati kullamilmistir. Cizelge 14.2'de de biye dikme isleminin giderlerinin

karsilastirilmasi yer almaktadir.

Cizelge 14.1. Biye Dikme Islemindeki Veriler

Tecmic Biye
Juki union special biye
otomati .
otomat (Ikinci isletme)
(Birinci isletme)

Makine Fiyat1 (Firma bilgileri) 500.000.000 TL 14.850.000.000 TL
Birim Zaman (Belirlenen etiit degeri) 1,33 dk 1,08dk
Gerekli Makine Sayis1 (Unal, 1999) 1 1
Giinliik Uretim Adeti (Ortak iiretim adedi) 526 526
Tamir ve Bakim Gideri (Unal, 1999) 25.000000 TL 742.500.000 TL
Sosyal Giderler (Iscilik giderlerine gore) %50 %50
Amortisman Siiresi (Resmi Kayitlar) 8 8
Faiz Yiizdesi (Banka degerlerine gore) %20 %20
Iscilik Ucreti ( Asgari Ucrete gore) 30.448,7 TL/dk 30.448,7 TL/dk
Yillik Uretim Adedi 164.000 164.000
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Cizelge 14.2. Biye Dikme isleminin Giderlerinin Karsilastiriimasi

Toplam
Sabit giderler Degisken giderler
Makineler giderler
F.G. AG. Y. SG. .G B.G. T.G.
Tecmic biye
100000000 162500000 304200000 | 60745,15 46500000 | 10149704600
otomati
Juki union
special  biye 2970000000 1856250000 4826250000 | 49326,9 | 742500000 | 13658361600
otomati

Formiil 7.10'dan N degeri bulunur;
N = 471.285 adet/y1l olarak kritik nokta bulunur.

Biye dikme isleminin birinci ve ikinci isletmeler icin elde edilen sabit giderler
ve toplam giderleri Sekil 14.1'deki grafikte gosterilmektedir. Toplam giderlerin
kesistigi iiretim miktar1 471.285 adet/yil gibi yiiksek bir deger oldugu icin basabas
noktasi grafikte goriilmemektedir. Biye otomatinin maliyetinin yiiksek olusu toplam
giderleri arttirmaktadir. Fakat kaliteli ve hizli bir iiretim i¢in ikinci isletmenin
kullandig1 biye otomati tercih edilebilir. Uretim miktar: artirilarak karlilik siiresi
kisaltilabilir.

16000
14000 -
12000 A
10000 A
8000 -
6000 -
4000 A
2000 -

Gider (1000000xTL)

0 164000
Yillik Uretim Miktari (adet)

—&— 1. isletme Sabit Gider
—A—2. igletme Sabit Gider

—— 1. igletme Toplam Gider
——2. igletme Toplam Gider

Sekil 14.1. Biye Dikme Islemi
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14.2. Kol Takma islemi

Ceket iiretiminde kolun bedene monte edilme islemine kol takma islemi

denir. Bu islem icin elde edilen veriler Cizelgel4.3'de gosterilmistir. Tabloda da

goriildiigii gibi islem birinci isletmede Paff pedal kontrollii kol takma otomat1 ikinci

isletmede ise Diirkop Adler tam otomatik kol takma otomat: ile yapilmaktadir. Kol

takma isleminin giderlerinin karsilastirilmasi icin elde edilen bilgiler Cizelge 14.3.'de

verilmektedir.

Cizelge 14.3. Kol Takma islemindeki Veriler

Paff pedal kontrollii kol

takma otomati

Diirkop adler tam otomatik kol

takma otomati

adedi)

(Birinci igletme) (Ikinci isletme)
Makine Fiyat1 (Firma bilgileri) 14.229.600.000 TL 21.252.000.000 TL
Birim Zaman (Belirlenen etiit degeri) 3 dk 2.6 dk
Gerekli Makine Sayis1 (Unal, 1999) 1 1
Giinliik Uretim Adeti (Ortak iiretim 263 263

Tamir ve Bakim Gideri (Unal, 1999)

711.480.000 TL

1.626.500.000 TL

Sosyal Giderler (Iscilik giderlerine gore) %50 %50
Amortisman Siiresi (Resmi Kayitlar) 8 8
Faiz Yiizdesi (Banka degerlerine gore) %20 %20
Isgilik Ucreti ( Asgari Ucrete gore) 30.448,7 TL/dk 30.448,7 TL/dk
Yillik Uretim Adedi 82.056 82.056

247




14. SECiLEN CEKET ISLETMELERINDE TEKNOLOJININ VERIMLILIGE
Giilnur OZDEMIR

ETKISI

Cizelge 14.4. Kol Takma Isleminin Giderlerinin Karsilastiriimasi

Toplam
Sabit giderler Degisken giderler
Makineler giderler
F.G. AG. 2. SG. LG. B.G. TG.

Pfaff pedal
kontrollii

2845920000 1778700000 4624620000 | 60745,15 46500000 | 10149704600
kol takma
otomati
Diirkop
Adler tam
otomatik kol 4250400000 2656500000 6906900000 | 118749,93 1626500000 | 18277544256
takma
otomati

Formiil 7.10'dan N degeri bulunur;
N = 175.010 adet/y1l olarak kritik nokta bulunur.

Kol takma isleminin birinci ve ikinci isletmeler icin elde edilen sabit giderler

ve toplam giderleri Sekil 14.2'de gosterilmektedir. Toplam giderlerin kesistigi tiretim

miktart yillik iiretim miktarindan fazla oldugu icin

basabas noktas1 grafikte

goriilmemektedir. Fakat tiretim miktar1 artirilarak toplam giderler azaltilabilir.

20000

18000 -
16000
14000
12000
10000 -

8000 4

6000
4000
2000

0

Gider (1000000xTL)

0

Yillik Uretim Miktari (adet)

—o— 1. isletme Sabit Gider
—A—2. igletme Sabit Gider

——1. isletme Toplam Gider
——2. isletme Toplam Gider

Sekil 14.2. Kol Takma Islemi

248




14. SECILEN CEKET ISLETMELERINDE TEKNOLOJININ VERIMLILIGE
ETKISi Giilnur OZDEMIR

14.3. Cep Kapag Dikim Islemi

Ceket cep kapagi dikim islemi i¢in birinci firma metal bir kalip kullanarak
metal kalibin cevresinden brother bicakli diiz dikis makinesi ile dikmektedir. Ikinci
isletme ise Diirkop cep kapagi otomati kullanmaktadir. Cep kapagi dikim islemi i¢in
elde edilen veriler Cizelge 14.5.'de verilmektedir. Cizelge 14.6'da ise cep kapagi

dikim isleminin giderlerinin karsilastirilmasi bulunmaktadir.

Cizelge 14.5. Cep Kapag1 Dikim Islemindeki Veriler

Brother bicakh diiz dikis
Diirkop cep kapagi otomati
makinesi .
(Ikinci isletme)
(Birinci igletme)
Makine Fiyat: (Firma bilgileri) 3.000.000.000 TL 31.416.000.000 TL
Birim Zaman (Belirlenen etiit degeri) 1,8 dk 1 dk
Gerekli Makine Sayis1 (Unal, 1999) 2 1
Giinliik Uretim Adeti (Ortak iiretim adedi) 552 552
Tamir ve Bakim Gideri (Unal, 1999) 150.000.000 TL 1.626.500.000 TL
Sosyal Giderler (Is¢ilik giderlerine gore) %50 %50
Amortisman Siiresi (Resmi Kayzitlar) 8 8
Faiz Yiizdesi (Banka degerlerine gore) %20 %20
Iscilik Ucreti ( Asgari Ucrete gore) 30.448,7 TL/dk 30.448,7 TL/dk
Yillik Uretim Adedi 172.224 172.224
Cizelge 14.6. Cep Kapag1 Dikim Isleminin Giderlerinin Karsilastiriimasi
Toplam
Sabit giderler Degisken giderler
Makineler giderler
F.G. > S.G. I.G. B.G. T.G.
Brother
bigakli diiz | 120000000 54403,8 1161964521
750000000 | 1950000000 300000000
dikis 0 3 7
makinesi
Diirkop
628320000 1021020000 | 46673,0 | 162650000 | 1987691936
cep kapagi 3927000000
0 0 5 0 3
otomati
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Formiil 7.10'dan N degeri bulunur;
N = 1.240.069 adet/y1l olarak kritik nokta bulunur.

Cep kapag takma isleminin birinci ve ikinci isletmeler i¢in elde edilen sabit
giderler ve toplam giderleri Sekil 14.3'deki grafikte gosterilmektedir. Toplam
giderlerin kesistigi iiretim miktart yillik iiretim miktarindan fazla oldugu igin
basabas noktas1 grafikte goriilmemektedir. Fakat iiretim miktar1 artirilarak toplam

giderler azaltilabilir.

25000

= 20000
=
>
8
8 15000 -
(=]
o
o
T 10000
]
3
S 5000 -

0

0 172224
Yillik Uretim Miktan (adet)
—o— 1. igletme Sabit Gider —#— 1. isletme Toplam Gider
—A—2. igletme Sabit Gider ~—¥— 2. isletme Toplam Gider
Sekil 14.3. Cep Kapagi Dikme Islemi
14.4. Degerlendirme

Calismada ceket iiretimi sirasinda biye takma, kol takma ve cep kapagi dikme
islemleri i¢in kullanilan farkli isletmelerdeki makinelerden alman degerlerler
teknolojik acidan hangi makinenin kullanilmas1 gerektigine karar verilmistir. Ceket
iretimi icin yapilan hesaplamalardan sonra bulunan giderlerle ilgili bilgiler Cizelge
14.7'de verilmektedir. Isletme basabas noktasindaki iiretim miktarindan sonra tiim
giderlerini karsilayabilmekte ve kar elde etmektedir. Ikinci isletmede kullanilan

makine ve otomatlarin iiretimi kara gegirdigi yillar Cizelge 14.8'de verilmektedir.
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Cizelge 14.7.Birinci ve Ikinci Isletmelerin Makinelerinin ~ Giderlerinin
Karsilagtirilmasi
. 1. isletme makineleri 2.isletme makineleri
Islemler
SG1 TG1 SG2 TG2
162.500.000 10.149.704.600 4.826.250.000 13.658.361.600
Biye Dikme
4.624.620.000 16.579.343.372 6.906.900.000 18.277544.256
Kol Takma
Cep Kapag 1.950.000.000 11.619.645.217 10.210.200.000 19.876.919.363
Dikme

Cizelge 14.8 Modern Makinelerin Isletmeyi Kara Gegirdikleri Yil

Basabas noktasindaki

Yillik iiretim miktar:

Modern makinelerle

islemler
iiretim miktari (A) B) kara gecilen yil (A/B)
471.285 164.000 2,87~ 3. y1l
Biye Dikme
175.010 82.056 2,13~2.y1l
Kol Takma
1.240.069 172.224 7,20~ 7. y1l
Cep Kapagi Dikme

Yukarida verilen bilgiler degerlendirildiginde ortaya cikan sonuglar:

1) Biye dikme isleminde iki igneli, karyokali, diiz yatakli, regule bicakli, band recme

makinesi ek ignesi sokiilerek kol biyesi takma islemi icin kullanilmaktadir.

Kumas regiile bicagi sayesinde, biyeye girmeden Once regiile edilir. Yandan biye

besleme tertibati bulunmaktadir. Birinci isletmede kullanilan biye otomati

performans olarak daha diisiiktiir. 164.000 yillik iiretim miktar ile {i¢iincii yilda

kara gecilmektedir. Eger yillik iiretim miktar1 artarsa kara gecis daha kisa siirede

olacaktir.

2) Ceket kol takma islemi i¢in ikinci isletme Diirkop adler tam otomatik kol takma

otomatim kullanarak iglem siiresini kisaltmistir. Bu durum verimliligi arttirmistir.

Ayrica diger isletme Paff kol takma otomati pedal kontrollii oldugu icin isciye

bagimlilik fazladir. Yillik 82.056 adet iiretimle ikinci yilda isletme kara

gecmektedir. Uretim miktar1 arttirihirsa siire kisalmis olacaktir.
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3) Almman degerlerine bakildiginda cep kapagi dikme islemi otomatla daha kisa
stirede olmaktadir. Fakat isletme yillik 172.224 adet iiretimle ancak yedinci yilda
kara ge¢cmektedir. Bu siire uzun bir zaman dilimi gibi goriinse de, iiretim sayisi
arttirlldiginda basa bas noktasindaki gecis siiresi de kisalacaktir. Ayrica kaliteli
bir dikim islemi i¢in otomat kullanimi1 daha faydali olacaktir. Cep kapag1 dikme
otomatinda istenen Ol¢iilerde hazir sablonlar bulunmaktadir. Bu da daha kaliteli

dikim islemi elde edilmesini saglamaktadir.
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15. SECILEN GOMLEK, PANTOLON, CEKET iSLETMELERINDE CAD-
CAM SISTEMi KULLANIMI

CAD- CAM sistemi hazir giyimde kullamimi giderek artan bir sistem olup,
isletmeye zamandan ve iscilikten tasarruf, kaliteli iiretim, zamaninda teslimat gibi
avantajlar1 getirmektedir. Calismanin bu bdliimiinde secilen gémlek, pantolon ve
ceket isletmelerinde CAD-CAM sistemlerinin hangi asamalarda kullanildigi,

isletmeye sagladig yararlar ve verimlilikteki roliine yer verilecektir.

15.1. CAD-CAM'in Pantolon, Gomlek ve Ceket Uretiminde Kullanim

CAD-CAM ikinci isletmelerdeki pantolon, gomlek ve ceket iiretiminde; baz
kalip hazirlama, baz beden kalibinin serilenmesi, pastal resminin hazirlanmasi(6
beden icin) ve pastal resminin c¢izilmesi islemlerinde kullanilmaktadir. Birinci
isletmede pantolon kalip hazirlamadan pastal resminin cizilmesi islemlerine kadar
gecen siire yaklasik 256 dakika gibi uzun bir siirede olmaktadir. Tiim bu islemler elle
yapilmaktadir. Ikinci isletmede ise bu siire 90 dk gibi kisa siirede olmaktadir. Internet
ortaminda ya da numune olarak gelen modeller, verilen bilgilere gore baz kalip
bilgisayarda olusturulur bu esnada simetri ve ya kat alinabilme kolaylig1 vardir, ¢it
isaretleri goriilmek istenildiginde verilebilir, dikiste goérmek istedigimiz noktalar
belirtilebilir. Ayrica kumastaki fire oran1 verimliligi etkiledigi i¢in hazirlanan pastal
planindaki pantolon parcalar1 daha dikkatli yerlestirilebildiginden bu oran diisiik
olmaktadir. Ayrica bu islemler CAD-CAM'de maksimum iki kisi ile
yapilabilmekteyken elle hazirlandiginda 2-4 kisi olabilmektedir.

Birinci isletmede gomlek modellerinde pek bir degisiklik olmadig: i¢in daha
onceden hazirlanmis hazir kartondan baz kaliplar kullanilmaktadir. Bu kaliplarin
hazirlanma islemi yaklasik 4-5 saat siirmiistiir. Fakat isletme artik hep ayn1 modelleri
kullandig1 i¢in Onceden hazirladigi baz kaliplar1 kullanarak pastal planimi elle
cizmektedir. Pastal resminin ¢izim islemi 6 beden icin 30 dk siirmektedir. Normal
pastal kagdi kullanildig1 i¢in pastal kagidi serimi yapilan kumas iizerine yanlardan
masa ile tutturulur. Bu durum kaymalara sebep olabilir. ikinci isletmede ise CAD

kullanimiyla yeni bir kalip hazirlama 20-25 dk gibi kisa bir siirede yapilmaktadir.
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Islemler igin bir calisan yeterli olmaktadir. Fakat bu isletmenin iirettigi gomlek
modeli marka oldugu i¢in daha 6nceden olusturulmus aym baz kalip iizerinde
calisilmaktadir. Serileme islemi yeni yapiliyorsa 6 beden i¢in 15-20 dk siirmektedir.
Eger onceden caligilan bir modelse kontrol ve diizeltmeler 5-6 dk siirmektedir.
Ploter'dan pastal resminin ¢iktisinin alinmasi(6 beden icin modele gore) ise 15-25dk
gibi kisa bir siirede olmaktadir. Ayrica ¢iktinin alindig kagit yapiskanl oldugu igin
serimi yapilan kumas iizerine 6zel iitii ile yapistirilarak, kesim isleminde kolaylik
saglamaktadir. Verimlilik oldukga yliksektir. %85-91 arasindadir. Bu durum kumasin
cizgili olup olmamsi ile baglantilidir.

Ceket iiretiminde birinci isletme daha dnceden hazir olarak aldig karton baz
kaliplar1 kullanmaktadir. Fakat pastal ¢izme islemi 5 beden icin 2 saat sirmektedir.
Cizim islemi iki kisi tarafindan yapilmaktadir. Ceketi olusturan parga sayisi cok
oldugu icin olduk¢a zahmetli bir islem olmaktadir. Ikinci isletmede ise CAD
kullanimi1 ile zor bir modelin bastan itibaren kalip, serileme, pastal resmin
olusturulmast ve ciktiin almmasi 5-6 saat siirmektedir. Internet ortamindan
gonderilen baz kalip lizerinde calisma yapilarak ya da gonderilen numune iizerinde
dijit edilerek bilgisayara bilgiler aktarilarak istenilen 6zellikte kaliplar olusturulabilir.
Bu sekilde kalip hazirlama islemi 30dk siirmektedir. Serileme islemi 5-10dk
siirmektedir. Pastal resmi olusturma islemi de 15-30 dk siirmektedir(parca sayisina
bagli, kumas desenine bagli). Ploter'dan ¢ikt1 alma islemi 15-45 dk arasinda
degisebilmektedir. Yapilan kalip c¢ikarma ve pastal plam1 olusturma islemi elle
yapilan isleme gore daha kisa siirede olmaktadir. Ayrica calisma daha kolay
yiiriitiilebilmektedir. Diizeltmeler yapilabilmektedir. Ayrica calisilan bir calisma
daha sonra kullanilabilmesi i¢in kayit edilebilmektedir. Cizelge 15.1'de baz kalip
hazirlama, serileme, pastal resmi hazirlama — diizeltme ve pastal resmi cizme

isleminin birinci ve ikinci isletmelerde yapilma siireleri verilmistir.
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Cizelge 15.1. Kalip Hazirlama, Serileme, Pastal Resmi Hazirlama ve Pastal Resmi
Cizim Islemlerinin Birinci Ve Ikinci Isletmelerde Uygulanma Siireleri

Elle hazirlama CAD kullanim ile hazirlama
islem adi (Birinci isletme) (dk) (Ikinci isletme)(dk)
Pantolon 256 20
Gomlek 270 70
Ceket 420 370

Etiit degerleri goz Oniinde alimarak CAD sistemiyle hazirlanan kalip,
serilendirme, pastal resmi hazirlama ve pastal resmi ¢izme islemlerinin pantolon,
ceket ve gdmlek iiretiminde harcanan siirenin elle hazirlamadan daha kisa siirdiigii ve
kaliplarin daha sonra kullanmak i¢in saklanabildigi, karton kaliplar da oldugu gibi
fazla yer isgal etmedigi goriilmektedir. Ayrica yetismis bir elemanin iki ya da ii¢
kisinin yapacag islemleri yapabildigi ortaya c¢ikmaktadir. Bu nedenle isletmeler
yenilik yaparken ilk sirada modelhane boliimiinii diisiinmektedirler. Yalniz Adana'da
CAM sistemini yalnizca biiyiik 6lgekli firmalar kullanmaktadir. Bu durum da serim
ve kesim isleminde kullanillan CAM sisteminin maliyetinin yiiksek olusuyla
aciklanabilir. CAD sistemi 31.000 Amerikan dolar1 iken serim makinesi $34.000,
serim masast $35.000 ve kesim ise $164.800 gibi bir degerdedir (Gerber ve Assyst,
2006). Yalmz alinacak tesviklerle (Ornegin; Kobilerin iiretim kapasitelerini artirip,
daha fazla kisi istihdam edilebilmeleri icin KOSGEP parasal destek ve kurs
vermektedir) bu sistemler firmaya daha az bir maliyetle kazandirilabilmektedir. CAD
sisteminin bir isletmeyi kara gecirme siiresi en fazla iki y1l olmaktadir. Bu durum
tiretim miktarindaki artisla kisaltilabilmektedir. Ayrica CAD sistemi bulunup CAM
sistemi bulunmayan firmalarda 6zellikle serim ve kesim islemlerinde bu sistemleri
kullanmay1 planlamaktadirlar. Ayrica iiretim planlama, verimlilik analizi gibi
calisgmalar1 da CAM sistemiyle yaparak daha verimli bir calisma elde

edilebilmektedir.
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15.2. Degerlendirme

Hazir giyimde CAD-CAM sistemlerinin kullanimi giderek
yayginlagmaktadir. Calismanin bu bdliimiinde de sistemin segilen isletmelerde
kullanimlarina yer verilmistir. Isletmelerin CAD sistemine biran énce gecerek kalip
hazirlama, serileme, pastal plam1 olusturma ve pastal resminin ¢iktisinin alinmasi
yoniindeki islemlerde kullanmay1 saglamaktadirlar. Kiigiik isletmeler ise gelecekteki
yatirnm planlar igine CAD sistemini kurmay1 planlamaktadirlar. CAD sistemi olan
isletmeler ise pastal serme isleminde CAM sistemini kullanmay1 planlamaktadirlar.
CAM sisteminin yayginlagsmama sebebi olarak maliyetinin yiiksek olusu soylenebilir.
Ayrica bu sistemi ancak biiyiikk Olgekli firmalar kullanabiliyor. Ciinkii {iretim
miktarinin fazla dolasiyla sistem kendini 2-3 yilda amorti edebiliyor.

CAD-CAM sisteminin iiretimde kullanilmasi verimliligi ve kaliteyi

arttirmaktadir. Isciden kaynakli hatalar1 en aza indirmektedir.
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16. SONUC VE ONERILER

Bu calismada hazir giyim sanayinin diinya, iilke ve Adana ili'ndeki durumlari
incelenmistir. Ayrica Adana'da bulunan hazir giyim isletmelerinin ihracat ve ithalat
acisindan kapasitesi, iiretim sirasindaki islem basamaklarinin yapilis sekilleri ve
kullanilan makine ve otomatlardaki modernizasyon durumlari incelenmistir. Bu
incelemeler verimlilik olarak degerlendirilerek isletmelerdeki modern yontem ve

teknolojilerin faydalar ortaya konulmustur.
Ulkemizde ve Adana ili'nde Hazir Giyimin Durumu

Ulkemizde hazir giyim ihracat: diger sanayi dallar1 arasinda birinci sirada yer
almaktadir. Hazir giyim iiretimi 2005 yilinda bir 6nceki yila oranla %4.7'lik bir artis
gostermistir. 2005 yilinda diinyada miktar kisitlamalarinin kalkmasiyla birlikte,
ortaya ¢ikan yeni uluslararasi rekabet ortami, 2005 yili basindan itibaren diinya
ekonomisinde ve ticaretinde meydana gelen durgunluk, sektoriin ihracat
performansimi etkilemektedir. Yiikselen petrol ve hammadde fiyatlari, yiikselen
maliyetler ve yogun rekabet nedeniyle diisen fiyatlara ragmen saglanan ihracat artist
her ne kadar diisiik olsa da, sektoriin diinya piyasalarinda biitiin olumsuzluklara
ragmen rekabet edebilecegini gostermektedir.

Diinyada tekstil ve hazir giyim arzinin giderek artacagi ve hatta talepten fazla
olacag1r gerceginden hareketle, mal satabilmenin zorlasacagi ve pazarlamanin
Oneminin bir kat daha artacagini sdyleyebiliriz. Bu anlamda, tilkemizdeki hazir giyim
firmalarmin yurtdig1 fuarlara katilim, yurtdisinda ofis ve magaza acilmasi, dagitim
kanallart olusturulmasi ve mevcut dagitim kanallarina girilmesi, alicilarin yurda
davet edilerek sektoriin ulastigi diizeyin onlarla paylasilmasi, her tiirlii modern
iletisim ve haberlesme imkanlarinin kullanilmasi (web sayfasi olugturulmasi, internet
kullanimi, tanitim v.b.) suretiyle tanitim, pazarlama ve dagitimda avantajli konuma
gelinmesi gerekmektedir. Bu itibarla, firmalarin zaman kaybetmeden bu yonde bir alt
yap1 olusturmaya baslamalar1 bir zorunluluktur.

Pazara yakinligin avantaja doniismesi, hizli {iretim ve zamaninda teslimatla

miimkiindiir. Ozellikle 2005 sonrasi donemde rekabet acisindan bu unsurun énemi
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bir kat daha artarak kendini hissettirmektedir. Ithalat¢1 firmalarin depolama
maliyetlerinden kurtulma yoniindeki talepleri (stoksuz calisma) iireticileri hizl
tiretim ve zamaninda teslimat, hatta dogrudan magazalara teslimat yapma zorunda
birakacaktir. Bu itibarla firmalarin simdiden bu yonde calismalara baslamalarn ve
ithalatc1 iilkelerde ortak dagitim organizasyonlari yapmalar1 gerekmektedir. Hizli
teslimat acisindan yol, liman ve havaalam gibi firmalarin inisiyatifinde bulunmayan
lojistik unsurlarin da iretimdeki artiga paralel olarak hizla gelistirilmesi ve
modernlestirilmesi gerekmektedir.

Adana Ili'ne bakildiginda ise, ihracat miktar1 iilkemiz ihracatinin%1 gibi
kiigiik bir boliimiinii olusturdugu goriilmektedir. Bu durum kayit dis1 fason iiriinleri
icermedigi i¢in Tiirkiye'nin 5. biiylik ili konumunda olan Adana i¢in diigiik bir
degerdir. Adana ili ihracatinda 118 milyon ABD Dolari ile ilk sirada "Dokumaya
Elverigli Maddeler ve Bunlardan Mamul Esya" iiriin grubu bulunmaktadir. 2004 y1l1
ilk déneminde de yine ilk sirada bu {iriin grubu bulunmaktadir. Fakat gecen yila gore
bu iiriin grubunda ilk ii¢ aylik dénemde % 4,6 azalis gerceklesmistir. Avrupa Birligi
liyesi iilkelere yapilan ihracat 2005 yilinda Adana ili icin 4 artis gostererek 838
milyon dolar olmustur. Bu rakam yapilan ihracatin %54'inii olusturmaktadir. Bu
rakamin %80'ini olarak ta tekstil mamulii iiriinler ve cihazlart kapsamaktadir.

Adana'daki hazir giyim firmalar1 incelendiginde biiyiikk ¢ogunlugunun orta
Olcekli oldugu goriilmiistiir. Bu durum, maliyet ve fason calismanin daha fazla
olusuyla aciklanabilir. Tekstilde yasanan dalgalanmalar hazir giyime yonelmeleri
azaltmistir. Fakat yine de mevcut isletmeler kaliteli liretim yapabilmek icin modern
teknolojilere gegcmeye calismaktadirlar. Ayrica CAD-CAM sisteminin kullanimiyla
bilgisayar teknolojisinin hazir giyimde yerini almasi saglanmaktadir. CAD sistemi en
fazla iki yilda kendini amorti edebilmektedir. Bu siire iiretim miktar1 ile dogru
orantilidir. CAD sistemini hazir giyim isletmelerinin biiylik bir kismin kullandigi,
CAM sistemini ise maliyetinde dolay1 sadece biiyiik 6lgekli isletmelerin kullandig1
belirlenmistir. CAD-CAM'in kullanildig1 firmada bu islemleri yapacak personelin
yeterli bilgi donanimina sahip olmasi gerekmektedir. Bu durum islemlerin daha kisa
sirede olmasim saglayacaktir. Adana'daki hazir giyim isletmelerinin  %70min

verimliliklerini tespit ettikleri; bunlardan %50'si REFA veya MTM gibi bilinen
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metotlar1 kullandiklar, bir kisminin kendilerine gore bir sistem belirledikleri, bir
kisminin ise ustalar bir gbzlemci gibi kullanarak birebir calisanlar takip ettirdikleri

goriilmiistiir.

Secilen Gomlek, Pantolon, Ceket Isletmelerinde Verimliligin Degerlendirilmesi

Calisma neticesinde firmalardaki secilmis pantolon, gomlek ve ceket
tiretimlerinin is akiglar1 ve kullanilan makine ve otomatlar belirlenmistir. Bilgilerin
alindig1 modern firmalarm isletmelerinde teknolojiyi takip ettikleri goriilmektedir.
Baz kalip hazirlama, baz beden kalibinin serilenmesi, pastal resminin hazirlanmasi
ve pastal resminin cizilmesi islemlerinde CAD sitemini kullanmaktadirlar. Uretim
sirasinda kullandiklart makine ve techizatlar ise teknolojik yeniliklere uyum
saglamaktadirlar. Modern makine ve otomatlar1 kullanmaktadirlar. Isletmelerin
makine parkurunun belli diizende oldugu, calisanlarin kalifiye ve disiplinli
calistiklarn goriilmiistiir. Firmalarin kendi markalarin1 iirettikleri ya da marka olmusg
firmalara fason is yaptiklar1 belirlenmistir. Diger firmalarin ise degisime agik fakat
diisiik sermayeye sahip olmalarindan 6tiirii daha ¢ok klasik makine ve techizatlart
kullandiklar1 goriilmektedir. Isletmelerinin calisanlarinin disiplin icinde olmadiklari
ve calisma mekaninin diizenli olmadigi daha ¢ok fason calistiklar1 belirlenmistir.
Pantolon, gomlek ve ceket iiretiminde secilen islemlerde karsilastirilan makinelerinin
hangi kapasitede daha verimli calisabilecegine karar verebilmek icin basa bas (kritik)
noktalar1 bulunmustur. Hesaplanan basa bas noktasindan sonra tiim giderlerin
karsilanabildigi yargisina varilarak, kara gecildigi belirlenmis, diisiik toplam iiretim
giderine sahip olan teknolojinin amortisman siiresi tespit edilmistir.

Degerlendirilen makine ve otomatlar hakkindaki sonuglar asagida belirtilmistir:

- Ag birlestirme islemi c¢ift igne makinesi ile mekanik makineye nazaran daha kisa
siirede, daha iyi dikis karlilig: elde edilmistir. Isletme birinci yilin sonunda kara
gecebilmektedir.

- Pantolona yapilan brit punteriz islemi elektronik punteriz makinesi ile daha kisa
sirede yapilmakta ve daha net dikisler elde edilmektedir. Mekanik punteriz

makinesi ile isciye bagimlilik fazladir. Ikinci isletme birinci yilda kara gecmektedir
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- Patlet birlestirme isleminde kullanilan elektronik diiz dikis makinesi daha iyi dikis
kalitesi, isci sayisindan karlilik s6z konusudur.

- Etek ¢ekme islemi i¢in elektronik diiz dikis makinesi yerine ikinci isletmede ayak
transportlu havali etek cekme otomati kullamlmistir. Makine fiyatimin pahali
olmasina ragmen isletme 1. yilda kara gecebilmektedir. Daha iyi dikis kalitesi elde
edilmektedir.

- Apartura kirma otomati pahali olmasina ragmen isletmeyi birinci yilin ortalarinda
kara gecirmektedir. Islem pres seklinde daha diizgiin ve seri olmaktadir. Ayrica el
iitisiiyle yapilan islemde iki kisiye ihtiya¢ duyulmaktadir.

- Elektronik bicakli diiz dikis makinesi ile yapilan yaka catma islemi daha kisa
siirede olmaktadir. Mekanik bicakli diiz dikis makinesine gore daha verimli
calisilmaktadir.

- Biye dikme isleminde iki igneli, karyokali, diiz yatakli, regula bicakli, band re¢me
makinesi ek ignesi sokiilerek kol biyesi takma islemi icin kullanilmaktadir. Birinci
isletmede kullanilan biye otomati performans olarak daha diisiiktiir. 164.000 yillik
iiretim miktan ile iiclincii yilda kara gecilmektedir. Eger yillik iiretim miktar
artarsa kara gecis daha kisa siirede olacaktir.

- Ceket kol takma islemi icin ikinci isletme Diirkop adler tam otomatik kol takma
otomatin1 kullanarak iglem siiresini kisaltmigtir. Bu durum verimliligi arttirmastir.
Ayrica diger isletme Paff kol takma otomati pedal kontrollii oldugu igin isciye
bagimhilik fazladir. Yilik 82.056 adet iiretimle ikinci yilda isletme kara
gecmektedir. Uretim miktar1 arttirilirsa siire kisalmis olacaktir.

- Alinan degerlerine bakildiginda cep kapagi dikme islemi otomatla daha kisa siirede
olmaktadir. Fakat isletme yillik 172.224 adet iiretimle ancak yedinci yilda kara
gecmektedir. Bu siire uzun bir zaman dilimi gibi goriinse de, iiretim sayisi
arttinldiginda basa bas noktasindaki geg¢is siiresi de kisalacaktir. Ayrica kaliteli bir
dikim islemi icin otomat kullammi daha faydali olacaktir. Cep kapagi dikme
otomatinda istenen Olgiilerde hazir sablonlar bulunmaktadir. Bu da daha kaliteli
dikim islemi elde edilmesine yardimci olmaktadir.

Sonug olarak kullanilan modern makine ve otomatlarin bir y1l gibi kisa siirede

kendilerini amorti ettikleri goriilmektedir. Cep kapagi dikme gibi otomatlarin
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maliyetlerinin yiiksek olusunun amorti etme siiresini artirmasina ragmen, {iretim
miktarindaki artisla bu siirenin kisaltilabilmektedir. Ayrica yatinm yaparken ilk
yatinm miktarma degil, uzun siiredeki maliyet ve kalite kavramlan dikkate
alimmalidir. Ciinkii yeni teknolojilerin; iiretim siiresini azalttigi, dikis kalitesini
arttirdigi, calisana bagimliligi azalttigi, asgari insan giiciiyle tiretim yapilabildigi, is
kazalarin1 azalttigi, yer acisindan tasarruf saglamldigl ortaya cikmaktadir. Tiim bu
noktalar da maliyeti diisiirmekte verimlilik ve kaliteyi arttirmaktadir. Ayrica kaliteli
iirlinler miisteri memnuniyetini saglamaktadir. Ureticinin de isletmesinde bu
gelismeleri takip etmesi hem {iriin kalitesi hem de pazar paymi artirmada etkili
olacaktir.

Bundan sonraki calismalarda ise; CAD-CAM sisteminin yayginlagsmasi ve
kullanilabilmesi ile ilgili egitim programlar1 hakkinda ¢aligma yapilmasi ve Srme
tekstil mamullerinin konfeksiyondaki yeri, islem basamaklarinda kullandiklar
teknolojilerin ~ incelenmesi ve verimlilikleri iizerine caligmalar yapilmasi

Onerilmektedir.
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