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GIRIS

Tiirk tekstil endiistrisinin hizla geligen ve son yillarda onemli bir ¢a-
lisma alanina giren konfeksiyon sanayii, mode;n tiretim tekniklerinin kurulma-
si1yla ekonomimizin onemli alanlarindan biri haline gelmigtir. Bu iiretim dalin-
da tekstilin diger alt sektorlerindeki gibi 80-90 makinali fabrikalar ile kii-
ciik atolyeler ayni pazarda rekabet sansina sahiptir.Biliyiikk fabrikalarain, kiigiik
isletmelerin esnekligi karsisinda biiyiikliigiin sagladigi ekonomikligi kullanabil-
meleri agisindan planlama faaliyetlerinin 6nemi artmaktadir.Planlama ile kay-
naklarin etkin bir gekilde kullanimi saglanmakta, karsilasilabilecek degisiklik-
lerin girket iizerinde olusturabilecegi olumsuzluklar en aza indirilmektedir.

Bu ¢aligmanin amaci iiretim planlama tekniklerini genelde tanitmak ve bunla-
rin konfeksiyonda uygulanmasini sapglamaktadir. Tezin biitiinliigi ve kolay anlasil-
masl i¢in teori ile uygulama i¢ ige verilmistir.

Tezin ilk béliimiinde tiretim ,iiretim y6netimi, sistem gibi kavramlar agiklan-
mistir.Ardindan iiretim sistemlerinin siniflandirilmasi yapilmis ve bu siniflar
ayrintili olarak ele alinip incelenmigtir,

ikinci boliimde iiretim, planlama ve konroliin amaglari, faydalari ve oOnemi
iizerinde durulmus ardindan genel bir iiretim planinin nasil hazirlanmasi gerek-
tigi a¢iklanmigtar.

Uciincii bsliimde konfeksiyon sektdriiniin tanitimi yapilmistir.Uygulamanin
yapildigi AJOUR Triko da ayni boliim i¢inde tanmitilmistar. (

Dordiincti bsliimde ig analizj kavrami agiklanmig ve uygulama yapilmistair,

Beginci béliimde UPK'nain fonksiyonlari orneklerle ayrintili olarak agiklan-
migtir.

Altinci boliimde UPK agisindan kontrol fonksiyonunun dnemi iizerinde durul-

mustur.

Son boliimde ise montaj hatti dengeleme problemi ele alinip konfeksiyon



ktériinde nasil uygulandidi orneklerle agiklanmigtar.



BOLUM 1.: URETIM VE URETIM SISTEMI KAVRAMLARI
1.1 Uretim ve Uretim Yonetimi Kavramlarinin Tanimi:Uretim, dar anlamda
makina, insan ve malzeme kullanimi yoluyla bi{ fiziksel varligin yapimi veya

bir hizmetin ortaya konulmasi olarak tanimlanir.Uretimin temel amaci, insan is-—

teklerinin karsilanmasidir.(l).

Girdi Bigim verme siireci Endiistriyel mallar i;)

el 1

Sekil:1l) Uretim siirecinin genel bigimi

Uretim yonetimi kavramini tanimlamadan 6nce yonetim tavrami iizerinde dur-
mak daha yararli olacaktir:

"Yonetim ne yapilmasi gerektigini belirleme ve bu amaci en iyi sekilde
baskalari araciligi ile gergeklestirmenin uygulanmasidir." Bu tanima gére, yo-
netim bir guruba baglia kigilerin g¢abalarinin ortak bir amaca yoneltilmesine yol
gosterme, onderlik eteme ve bunlarin denetimini saglama olmaktadir.(2)

Uretim yonetimi ise, iiretim faaliyetlyerinin orgiitlenmesi,yiiriitiilmesi
ve denetlenmesiyle ilgili bir kavramdir. Daha ag¢ik bir ifade ile liretim yoOneti-
mi, mal ve hizmetlerin istenilen kalite standartlarinda, istenilen zamanda ve

en diigiik maliyette elde elde edilebilmesi ig¢in gerekli karar‘alma ile ilgile~

(1) BARUTCUGIL Ismet, Uretim Sistemi ve Yonetim Teknikleri,Bursa,1988,s. 21

(2) DEMIR Hulusi, Uretim Yonetimi, Ege {niversitesi Yayinlari, Izmir, 1982,
s.3 ‘



nen bir igletme fonksiyonudur.(3)

1.2 Uretim Yonetiminin Amaglari: Uretim yonetiminin tanimina dikkat edi-
lirse, burada iiretilen mal ile ilgili dort faktoriin bulundugu goriiliir.Bunlar
miktar, kalite , zaman ve maliyettir.Uretim ydnetiminin ana amaci bu faktorler
i¢in en uygun(=optimum) degerlerin bulunmasina ydnelmistir. Diger bir deyisle
iiretim yonetimi hangi mallarin, ne miktarlarda, hangi 6zelliklerde, nerede ve
kim tarafindan yapilacagi sorularina en diisiik maliyeti saglayan evabi bulmaya
ve bu suretle:

a, Tiiketici isteklerini fiat, zaman mikt§r ve kalite agisindan en iyi sekil-
de karsilanmasi,

b. Stok diizeyinin miimkiin oldugu kadar diigiik tutulmasi veya stok devrinin
arttirilmasai,

c. Isletmenin insangiici ve makina kaynaklarindan yararlanma derecesinin
yiikseltilmesi amag¢larini gergeklegtirmeye galisir(4)

1.3 Uretim Sistemleri

1.3.1 Sistem Nedir

Sistem kavramini tanimlamadan once gesitli yazarlarin goriislerine basvur-

mak gerekir.

(3) BARUTGUGIL Ismet, Uretim Sistemi ve Yonetim Teknikleri, Bursa 1988,
S. 21
(4) XOBU Biilent , Uretim Yonetimi , Istanbul Universitesi Yayinlari ,

Istanbul , 1989 , s. 10.- 11



Webster sozliigiine gore:

"Sistem, diizenli olarak birbirini etkileyen ve birbirine bagimli birimler-
den olugan gurubun meydana getirdigi uyumlu bir biitiindiir."

Jéhnson, Newelve Vergin'e gore,

"Sistem, nesne veya bdliimlerin biraraya.getirilerek kompleks ve birlesik
bir biitiiniin olugturulmasidir."”

J. William Gavett'e gore,

"Sistem, eleman ve nesnelerin amag¢li olarak biraraya toplanarak belli ve
anlamli bir fonksiyonun yerine getirilmesidir."

James H, Green'e gore,

"Bir sistem bir ¢ok degisik biliimlerden olusan genel bir plana gére kurulan
ve genel bir amaca yonelmis kompleks bir biitiindiir."

Bu goriislerden su ortak tanim ¢ikarilabilir:

"Sistem amaglar dizisini yerine getirmek i¢in koordine edilmis bGliimler
dizisidir."(5)

1.3.2 Uretim Sistemleri

Uretim sistemi mallar ve / veya hizmetler iiretmek amaciyla fiziksel eleman-
larin( insangiicii,madde,makina ve benzeri) biraraya gelerek ahenkli bir sekil-

de ¢alismasidir.(6)

(5) ILYASOGLU Eyiip, Uretim Sistemlerin Yonetimi, Istanbul 1982 , s. 11

\

(6) a.g.e. s.12



Girdi islem Cikta
Fiziksel Biraraya gelerek Mal ve hizmetler
elemanlar ahenkli ¢alisma
Bilgi mallar
Enerji insan ve makina fikirler
Malzeme hizmetler

¢ /if,/l

Y,

t

1.3.3 Uretim Sistemlerinin Siniflandirilmasi

Sekil: 2) Basit iiretim sistemi modeli

Genis kapsamli, karmasik ve ozellikle ekonomik,sosyal faaliyetlerle ilgi-
1i konularda yapilan siniflandirmalarin amaci tanitma ve bilgi veremden Steye
gidemez, Zira bu tiir faaliyetlerin degisik kriterlere gore yapilan siniflandiril-
malarinda, bir elemanin birkag¢ sinifta birden yer almasi dogaldir.Uretim tip~
lerinin siniflandirilmasinda da ayni durumla karsilasilar. Bu gibi konularda
siniflar esas alinarak genel kurallar ¢ikarma veya yontemler gelistirme olana-
g1 pek yoktur. Siniflar arasinda kesin ¢izgiler belirlemek ve bilimsel ayirim
yapmak, miimkiin degildir. Bununla beraber ortak ozellikleri topluca gdrme ve ta-
nima a¢isindan ¢egitli kriterlere gore yapilan siniflamalar iizerinde durmak ya-
rarlidar.

Uretim sistemlerinin; iiretim yontemi, mamul cins, mamul miktari veya ii-
retim akigr kriterlerine gore farkli bigimlerde siniflandirmak miimkiindiir,

1. Uretim Yontemlerine Gore Siniflandirma

Uretimin olugmasinda uygulanan genel yontemlere gore soyle bir siniflandir-

ma yapilmaktadir:
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a) Birincil(primer) Uretimi: Dogada mevcut hammaddelerin islenmek veya
kullanilmak iizere ¢ikarilmasi sézkonusudur. Uretilen maddeler, yeryiiziinde
iiretilen tiim mamiillerin esasini olusturdugundan bunlara temel hammaddeler ada
verilir.Demir, bakir ve diger madenler ile komiir ve petrol iiretimi, orman ig-
letmeciligi, balik¢ilik ve benzerleri primer iiretim sinifina girerler.(7)

b) Analitik Uretim: Temel hammaddelerin bazilari daha sonra ayirici is-
lemlerle pargalanip islenerek gegitli mamiillere doniigtiiriiliir.$eker pancarindan
seker, ham petrolden benzin, fueloil, makina ;agl vs. boksitten aliiminyum, siit-
ten yag ﬁretimi vs., analitik iiretim sinifina girer. Analitik iiretimde 1s1l ig-
lem, elektro kimyasal reaksiyon ve damitma gibi degisik teknikler uygulanir.

¢) Sentetik Uretim: Dogadan elde edilen temel hammaddelerin bazilari da
birlestirici islemlerle yeni mamiillere doniistiiriiliir.Sentetik kauguk, alasimli
celik, plastik, cam vb. mamiiller sentetik iiretim gurubuna girerler.

d) Fabrikasyon Uretim: Temel veya diger hammaddelerden sekil verme yo-
luyla yeni mamuller elde edilmesidir.imalat kelimesiyle belirlemek istedigimiz
faaliyetler aslinda fabrikasyondan ibarettir. Dokiim, tornalama, pres kesme vb.
yontemlerle gekil vererek mal ﬁreteé sistemler bu guruba girerler,

e) Montaj Uretimi: Cesitli hamﬁadde, yari mamul ve pargalar sistematik
bir big¢imde bir araya getirilerek kérmaslk bir mamul iiretilir. Otomobil, tele-
vizyon, traktdr, buzdolabi montaj yolu ile iiretilen mamullerdir. Bir montaj fab-
rikasi iirettigi mamulleri olustdran pargalarin tamaminl veya ¢ofunu diger fab~

rikalardan hazir olarak alir. Montaj iiretiminde Onemli olan nokta, miktar ve

(7) KOBU Biilent, Uretim Yonetimi, Isletme Fakiiltesi Yayin No: 211, Yedinci

baski, Istanbul, 1989, s. 38

\
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t6zellik bakimindan biiylik sayilara ulasan elemanlarin en ekonomik big¢imde bir
araya getirilmesidir. Giiniimizdeki mamullerin karmasikligi iiretim miktarlari ve
kalite nitelikleri goz oniine alinrsa bunun kolay bir is olmadigr derhal sGyle-
nebilir,

Bir fabrikanin, iiretim yontemlerine gore tanimlaman yukaridaki siniflardan
sadece birinin ig¢inde olmasi sart degildir. ﬁrnegin, bir demir c¢elik fabrikasin-
da hem analitik, hem fabrikasyon iiretim vardir.Bazi pargalarini kendi atsl-
yesinde imal eden bir otomobil fabrikasinda ise fabrikasyon ve montaj iiretim
yontemleri uygulanir.(8)

2, Mamiil Cinslerine Gore siniflandirma

Bazi hallerde, iiretilen mamiiliin nitelikleri iiretim sisteminin karakteris-
tiklerinin belirlenmesinde fazla agirlik tasir, Fabrika binasinin yapisi, kul-
lanilan makinalar, insan giicii yapisi1 belirli bir tip mamule gore olusabilir.
Demir-Celik, komiir vs. iiretimi bdyledir. Mamule goére yapilan siniflandirmada
verecegimiz orneklerin iiretim yontemine gore ;apllan siniflandirmada baska
gruplar i¢cinde yer aldigi gozden kagmamalidir. Mamule gore isim alan belli bag-
11 iiretim sistemleri soyle 51ra1anabilir.

a) Demir*Célik Uretimi: Dogal kéynaklardan ¢ikarilan demir filizinin bii-
yik firinlarda eritilmesi ile demir veya ¢elik elde edilir. Ayrica uygulanan
cesitli 1s1l islem veya katki maddeleri ile alasimli gelikler de iiretilir.
Demir-Celik iiretiminden havagazi, insaatlarda kullanilan ciiruf gibi yan iiriin-
ler de elde edilir.

b) Komiir Uretimi: Maden komiirii, linyit ve kok iiretimi beraberce ayni

grup iginde yer alir. Maden komiirii ve linyitin de dogal kaynaklardan elde

(8) KOBU Biilent, a.g.e. s.39
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edilme é$am351ndan gecmesi gerekir., Bundan sonra temizleme, yikama,kirma, gaz
alma gibi islemler uygulanarak kullanilabilir hale getirilirler.

c¢) Takim Tezgahlari Uretimi: Bir iilke endiistrisini yarétan en onemli unsur
takim tezgahlari olarak bilinen makinalardir. Takim tezgahlarinin iiretildigi

o
fabrikalara fabrika yapan fabrikalar denilmesinin nedeni‘budur. Torna, freze,
planya gibi isimler alan takim tezgahlarinin iiretimi yiiksek diizeyde teknik bil-
gi ve kalifiye insan giiciine ihtiya¢ gosterir. Uygulanan yontemler ag¢isindan
fabrikasyon ve montaj iiretimlerinin bir karmasaidar.

d) Kimyasal Maddeler Uretimi: Cesitli iglemlerle hammaddelerin kimyasal
yapilari degigtirilerek yeni mamuller iiretilir. Asagi yukari her liretim faali-
yetinde mutlaka birka¢ kimyasal iglem bulundugundan hangi fabrikalarin bu grup-
ta yer aldigini belirtmek giigtiir. Kimyasal iglemlerin biiyiik agairlik tasidigi
tiretim tiplerini kimyasal iiretim grubu iginde varsaymak gerekir. Kimyasal iire-
timin belli bagli ornekleri soyle siralanabilir:

1. Agair kimyasal mamuller; siilfirik asit, soda vb.

2. Giibre ve taram ilag¢lara,

3. Boyalar,

4, Patlayici maddeler, ‘ N

5. Ila¢c hammaddeleri,

6 - Temizlik maddeleri,

7. Kozmetik mamulleri,

8. Fotograf malzemeleri ve elektronikkayit bandlari,

9. Plastik maddeler,

10. Tekstilde kullanilan her ¢esit yapay elyaf. (9)

(9) XOBU Biilent a.g.e. s.40
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e) Elektriksel Arag-Gereg¢ Uretimi: Elektrik ener jisi ile galisan makina
ve ev esyalari ile elektrik iiretiminde kullanilan sistemlerin iiretimidir. Bi-
rinci gruptaki mamuller, standart olarak dogrudan tiketicinin kullanacagi se-
kilde ve biiyiikk sayilarda ﬁretil}rler. Enerji santrallerinin iiretegleri gibi
ikinci gruba giren mamuller ise siparis iizerine ve ozel élarak imal edilirler.
Her iki grupta da yiiksek diizeyde teknik bilgi ve kalifiye eleman kullanma zo-
runlulugu vardar.

f) Elektronik Mamuller Uretimi: Son yillara kadar bir dnceki grup iginde
yer alan elektronik cihazlar, kaydedilen ¢ok hizli gelismeler sonucu tek basi-
na onemli bir endiistri grubunu olugturmugtur, Bilgisayarlar, hesap makinalara,
haberlesme cihazlari bu iiretim dalinda yer alan mamullere &rnek gosterilebilir.

9) Tekstil Mamulleri Uretimi: Dogal ve yapay giyecek hammaddelerinin, ip-
lik biikme, boyama, dokuma, Orme gibi g¢esitli iglemlerle giyecek yapimina ha-
zir hale getirilmesidir. Pamuk veya yiin iplik, kumag, naylon, orlon gibi yapay
iplik ve kumag iiretimleri bu gruba girer.

Mamul cinsine gére tanimladifimiz sinmiflarin pratikte birer endiistri dala
oiarak isimlendirildigi gorilir. Tekstil endiistrisi, demir—-g¢elik endiistrisi
gibi deyimler s1k kullan11maktad1r.?Endﬁstri i¢in verdigimiz tanaim hatirlanirsa
mamul cinsine gore gruplanan iiretim sistemlerinin endiistri dali olarak kabul

edilebilecepi derhal anlasilir.(10)

3. Uretim Miktarina Veya Akigina Gére Siniflandirma

(10) KOBU Biilent, a.g.e. s.41
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Uretim mamiiliiniin miktari ile iiretim faaliyetlerinin fabrika ig¢indeki a-
kisi arasinda yakin bir iliski ;;rdlr.Aynl cinsten bir maﬁﬁlﬁn az veya ¢ok sayi-
da iiretilmesi, kullanilan makinalarin tiplerini, imalat yontemlerini, standart-
lari, insan giiciinden yararlanma bi¢imini, fabrikanin yerlegme diizenini, iire-
tim planlama ve kontrol yontemlerini etkiler. Biitiin bunlar hammaddenin mamul
hale gelinceye kadar izledifi yolu yani akigi da beli;ler. Ornegin, cesitli
markalardan otolarin tamir edildigi bir atdlye ile bir araba yikama istasyonunu
goz Oniine alalim.Tamir atdlyesinde, gelen arabalarin arizalari ve tamir siirele-
ri tamamen belirsizdir.Her igin siiresi dnceden bilinemez.lslerin &nceden prog-
ramlanma olanagi yoktur.Kullanilan aletlerden birine ayni anda birka¢ yerde
birden ihtiya¢ duyulabilir. Dolayisiyla ig¢ilerin ve aletlerin bos kalma oran-
lary yiiksektir. Halbuki yikama istasyonunda durum tamamen tersinedir.Her araba-
nin markasi farkli olsa bile yikama islemleri aynidir. Yikama siiresi bir ortala-
ma degerin civarinda pek az oynar.Isin dagitiminda belirlilik vardlr.Makina ve
aletler belirli yerlerde olup kapasitelerinden: yararlanma olanagi gok yiiksektir.
Aralarindaki bu farklar nedeni ile iki igyerinin UPK faaliyetleri arasinda belir-
gin ayricaliklar bulunmasi dogaldlr.k

{iretim miktarina veya akisina ga%e soyle bir siniflandirma yapilmaktadar.

1. Siparige Gore Uretim: Tﬁketici;in veya miisteri firmanin zaman, miktar ve
kalite bakimindan 6zel olarak belirlédigi bir mamiiliin iiretilmesidir.Miktar genel-
likle bir veya birka¢ denilebilecek kadar azdir. Gemi, biiyiikk buhar kazani, ozel
elektronik cihazlar, proses makinalari, biiyiik takim tezgahlari, prototip makina-
lar vs. nin iiretimi bu guruba girer. Siparig iiretimi, imalatin yapildigi siire-
lerin diizeni bakimndan ii¢ alt guruba‘ayrlllr:

a) Az sayida mamiiliin yalmiz bir éefada tiretilmesi,

b) Az sayida mamiiliin talep geldikg¢e, belirsiz aralikalrla iiretilmesi,

c¢) Az sayida mamiiliin belirli araliklarda periyodik olarak iiretilmesi

Yalniz bir defa iiretilen mamiiller ig¢in, iiretim teknigi, alet ve tertibat ve
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planlama bakimindan yapilacak birsey yoktur. Belirli veya belirsiz aralik-
larda tekrar iiretilen mamuller ig¢in metot, iglem planlamasi ve kontrol faa-
liyetlerinin diizenlenmesi ve bunlarak iligkin bilgilerin gerektikge kulla-
nilmak ilizere iyi saklanmasi 6nem tagir. Siparig iiretiminde makina ve insangii-
cii kapasitesinden yararlanma orani diigiiktiir. Sipariglerin yigilmasi, yani
agiri yiiklenme yiiziindenk yukrukta beklemek sﬁreéinin uzama olasiligi da
yiiksektir. Dolayisiyla daha onceden saptanip tekrar yararlanma olanagi bulu-
nan bilgilerin iyi korunmasinin saglayacagi yararlar a¢1kt1ri (11)

2. Parti Uretimi: Bir mamuliin tzel bir siparisi veya\sﬁrekli bir talep
kargilamak amaciyla belirli miktarlardan olusgan partiler halinde iiretilmesi-
dir. Bir parti mamuliin iiretimi gergeklestikten sonra makina ve tesisler bagka
cins bir mamuliin parti iiretiminde kullanilabiliri. Makina, takim, tertibat ve
insangiiciiniin planlanmasinda gosterilecek Gzen parti bijyiikliigiine ve iiretim peri-
yodunun siklipina baglidir. Parti iiretimi de siparig iiretimi gibi yalniz bir
defalik, belirsiz ve belirli araliklarda tekrarlanank olmak iizere ii¢ alt gru-
ba ayrilir. Parti hacmi biiyiidilkg¢e ve periyotlar belirli hale geldikge iiretim
planlama ve kontrol tekniklerinin u#gulanm381 daha verimli sonug verir. Parti
ﬁretiﬁinde iki temelk problem vardléé Bunlardan biri en uygun parti biiyiikliigii-
niin saptanmasi, digeri minimum kapasite kaybina yol agan liretim programlarinin
hazirlanmasidir. Parti iiretimi endiistride agirligi en fazla kolan ve sik
"rastlanllan bir iiretim tipidir. Ev esyasi, konfeksiyon, gida otomobil gibi

her gesit tiiketim malik parti iliretimi grubunda yer alar.

t

(11) KOBU Biilent, a.g.e. s.42
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3. Siirekli Uretim : Eldeki makina ve tesislerin yalniz belirli bir mamule
tahsis edilmesik ile yapilan iiretimdir. Stzkonusu mamuliin talep diizeyi ve
iiretim miktarlara ¢ok kyiiksektir. Siparig ve parti liretimlerinde, iiretim hizi-
nin talepten biraz yukarida olmasinak izin verilebilir. Yani bir miktar stok-
lama yapilabilir. Siirekli iiretimde ise ancak talep hacminin iiretimi her an
yakindan izlemesi garti ile faaliyetleri siirdiirmek miimkiindiir.

Siirek1i kiretimi;

a) Kiitle,

b) Akis (veya proses)

Uretimi olarak iki alt gruba ayirmak miimkiindiir. Iki grup arasindaki
onemli fark sudur: Kiitle iiretiminde bir mamulden g¢ok biiyilk miktarlarda ve uzun
siire imal edilir. Fakat gerektiginde, makina, yerlesme diizeni, tertibat
kalip vs., de bazi degisiklikler°yapmak sureti ile bagka tip mamuliin iiretimine

gecme olanag:r vardir. Akig veya proses iiretiminde makina ve tesisler yalniz
bir cins mamulii iiretecek sekilde dizayn edilmisk ve yerlestirilmigstir. Aymi
yerde bagka bir mamulii iiretmek, ya;gok pahalidir ya da olanaksizdir. Cimento,
seker‘petral rafinerisi, motor vb. éndﬁstriler akis iiretiminin belli basla
srnekleridir. (12)

Siirekli iiretimde UPK faaliyetleri parti iiurctiminekkiyasla daha basit ve
az yogundur. Uretime baglamadan tnce genig ve ayraintili planlamakyapilir. Fakat
iiretim basladiktan sonra planlarda ve kontrol iglemlerinde degisiklik s&zkonusu
degildir. Diger bir deyigle, UPK rutin sayilabilecek faaliyetler igine girmis-
tir. (13)

'(12) KOBU Biilent, s.43

(13) a.g.e. s44
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BOLUM 2 :URETIM PLANLAMA VE KONTROL

2.1. Uretim Planlamanin Tanimi ve Onemi : Planléma; istenen amacin ve
onu gerceklegtirmeye yarayacak en etkin yollarin tasarimidar.

Uretim planlama, iiriinin hammaddeden satiga kadar ilerleyecegi yollari,
miktar, zaman ve kaynaklariyla gosteren qal1smalard1;.

PlLanlama ve uygulamada bagari i¢in ama¢ ve ilkelerin yonetimce ag¢ik olarak
saptanmasi, yetkili kademelerce "iiretim planlama ve kontroliin" benimsenmis ol-
mas1 gerekir. Bagari oraninda kapasite ve ekonomik giic aratacaktir. (14)

Giiniimiizde UPK giderek artan bir dnemk kazanmaktadir. Bunun temel nedenleri
gu gekilde siralanabilir:

1) Uretim sistemlerinin faaliyet yogunlygunun ve karmagikliginin artisi.

2) Isletme igi faaliyetlerin koordinasyon zorlugu

3) igletmeler araci iligkilerin ve bagimliligin yogunlagmasi.

4) Talebin biiyiimesi ve ¢egitlilik kazanmasi.

S) Tedarik ve dagitim faaliyetlerinin kgenig bir alanakyayilmasi.

6) Kalite, fiyat ve hizmet rekabetinin yoBunlagmasi.

7) Etkinligin saglanmasiy amaciyla malzeme, makine zamani, ve is giici

kayiplarini en diigik diizeye indirmek zorunlulugunun agikca goriilmesi.

Isletmeler bu ve benzeri nedenlerle liretim bigimde ve olabildigince sag-

lakl1 belirlenmesinek¢abakharcamaktadir. (15)

(15) BARUTCUGIL ismet; Uretim Sistemi ve Yonetim Teknikleri; Bursa 1988, s.160
(14) XAVCAR Necdet ;Sanayi Miihendisligi Dergisi, Istanbul 1982, say12, s.29
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2.2. UPK Calismalarinin Yararlari : UPK calismalarinin saglayacagr bas-

lica yararlar gunlardir:

1) Malzeme, par¢a, yari-mamul ve mamul envanteri dengeli bir sekilde
tutulur.
2) Diizgiin ve dengelikbir iiretim saglanar.
3) I$gﬁcﬁ. techizat ve takimlardan maximum yararlanmak saglanir,
4) Her kademedeki elemanlar arasinda haberlegme ve diyalog kolaylasair.
5) Envanterlere minimum maliyette yatirim yapilmasi saglanir,
6) Endirekt maliyetler azalir., Malzemek tasimak gibi endirekt maliyeti
azdar.
7) Hazirlik maliyetleri azdir. Imalatin en iyi sekilde planlanmasi ve
programlanmasi saglanir,
8) Fire azalar. p '
9) Diigiik mamul maliyetleri ve idaha biiyiik bir fiyat esnekligi saglanir.(16)
2.3. Uretim Planlama ve Kontroliin Amaci
Ureéim planlamak ve kontroliin amaglarini genel olarak gu gekilde sirala-
yabiliriz. E
1) Sipariglerin veya mamullerin migterinin istedigi zamanda teslim edil-
mesini saglamak.
2) Mamui ve hammeddenin yeterii miktarda saglanmasini giivence altina al-
mak ve asiri envanter maliyetlerine engel olmak.

3) Uretim programini esnek tutarak aniden gelebilecek kidrli iglerin

araya sokulmasina olanak vermek,

(16) ERCIN Mustafa; Sanayi Miihendisligi Dergisi, Uygulamada Yonetim ve

Organizasyon, Sayi 1, Istanbul 1982, s.8
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4) Uretimin akigini saplayacak materyal tamamlamak isinin zamaninda,.eko-
nomik olan maliyetle ve optimum stok ile saglanmasi.

5) Elde mevcut bulunan iiretim kaynaklarinink ve olanaklarinin en iyi bi-
¢imde kullanilmasi, galismalarinin en az giderle gergeklestirilmesi,
istenen kalite ve nicelige kisa bir siirede ulasilmasi ve en verimli
sonucun alinmasi. (17)

2.4, UPK' NIN Asamalara

UPK agagidaki ana bosliimler halinde ele alinabilir;

1) Ana planlama-Stratejik plan-uzun vadeli plan

2)Y11lik plana-Ayrintili plan - Orta vadeli plan

3) Uretim programlama-Kisa.vadeli plan

4) Yiikleme

5) Uretim Kontrol

1) Ana planlamasi: Amaglari optimuma ¢ikarmak i¢in gelecek yillaran

iiretimi planlanirken once son senelerin satiglari ve donemsel dalgalanmalari,
i¢ ve das piyasa kosullara, rakipleg, kaynaklar topluca depgerlendirilerek,
pazar arastirmasl yapilarak satis t%hminleri hazirlanir, yeni yonelimler
saptanir. Bunlara cecaplayacak ve ékonomik krizleri kargilayacak eldeki
kapasiteyi tam yikleyecek 6zelliklere sahip iiretim planlari yapilar. Yarinlax
rin bugiin alinan kararlarla sekillendirilecegi diisiiniilerek segenekler kargi-
lastirilir ve tartisilir. Benimsenen plana gore ne gibi kapasite arttirimlarina
yeni yatiramlara, teknolojiye, araglara, hammadddelere, malzemeye, isc¢iye
organizasyona, makinaya vb. gereksinim oldugu hesaplanir. Bunlarin saglanmasida

zamana baflanarak programlanir, gerekli ig b8liimii yapilir.
) ?
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Bu galismalarda GANTT semalari, sebeke analizleri, istatistik, is etiidii, gra-
fik teknikler gibi Sanayi Miihendisligi yontemlerinden yararlanmakla ileriyi
daha ¢ok gormek ve iyi hazirlamak olanaklidir.

Bir noktada yeni adimlar atildigi, biiyiik degigikliklere ge¢ildigi anda
bagarisiz duruma diigmemek veya sarsintilari azlatmak i¢in onceden plan,
program, prototip ¢aligmalar, denemeler gibi her tiirlii hazarlaklarin esgiidiimlii
olarak kesinlikle olumlu sonug gésterinceye defin yiiriitiilmesi zorunludur.

2. Yillik Planlama: Anakplan dogrultusunda &niimiizdeki periyotta yapila-
cak iiretim miktarlarinin ve bunu gergeklestirmek igin gerekli diger islemlerin.
planlanmasidir. Yeni yi1llak planlar hazirlanirken isletme i¢i ve disindaki
gelismeler i1giginda jlerki donemin uzun vadeli planik elden gegirilir..(18)

3. Uretim Programlama; Mamul tiiriine, imalat teknolojisine, iiretim tiike-
tim siiresine uygun bir periyod (Haftalik, aylik, 3 aylik) icinde yapilacak
iretimin belirtilmesi calagmalaradir.

Uretim programinik hazirlamada adimlar:

—~ Pazarlama b&liimiiniin, i¢ ve Q1$ diger tiireticilerin istemleri ele
alinir. 5

- Mamul ve yarimamul stoklarlqzkarllllk durumlari, oncelik dereceleri
dikkate alinarak, yeniden ﬁretilmési gerekenler ortaya ¢ikarilar.

--"Ekonomik imalat miktarlari formiili" 1gi1ginda toplam maliyeti mini-

mum kilacak siparis adelerinden ¢ok diisiik olanlar bu noktada elenecektir.

'

(18) KAVCAR,’Necdet; Sanayi Miihendisligi Dergisi, ﬁretim Planlama ve Kontrol

Say1 2, Istanbul 1982, s.29
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- Orta ve uzun vadeli planlarimizla uyumlu olmasi kontrol edilir. Ozel-
likle biiyiik sapmalarin etiit edilmesi "Hayalci program' yabmamak i¢in sattar.

- Isgilik standartlari, eldeki isgiicii, kapasite bilgileri, birimler,
fireler dikkate alinarak nelerin iiretilebilecegi hesaplanir. Burada kararlari
mizin temelini olugturan bilgilerin kriterlerin saglamligi farkli ag¢ilardan
denenmelidir. Biiyiikk hatalara, rakam yanligsliklarina diigsmemek i¢in sezgisel
yetenekler ve deneyim de gereklidir.

- En uygun mamul karisiminin seg¢ilmesi problemi siirekli giindemdedir.

- Uretim hattina dengeleyecek, eldeibulunmama maliyeti yiiksek olan ge-
sitleri emniyete alacak amagli kayitlar bize 1gik tutmaktadir.

4, Yiikleme: Once asi1l imalat kismindaki makinalar, ana kapasiteyi ki-
sitlayan tesisler, sonra zincirleme galigsan biliimler programlanir.

Herbir kismin, ekibin tesisin karakterine uyan gemalar, grafikler,
tablolar bigiminde ig yiikleme formalari diizenlenir.

Programlarda ne, nerede, nig¢in, nasil, hangi sirayla kim tarafindan,
ne zaman, ne kadar ne kadarlik partiler halinde, ne kadarlik stoklar olustu-
rarak... gibi sorularin cevabi goriilmelidir. ‘

5. Uretim Kontrol: Tﬁmﬁﬁretim servislerinden ambarlardan mamul akisini
bilgiler alinmip amaca uygun sekilde diizenlenmis mamui kartlarina iglenir.
Operasyonlar izlenmekte; akig, gelismeler, tikanikliklar, gecikmeler, fireler
stoklar goriilebilmelidir.

Yeterli araliklarda iiretimin dengeli ilerlemesi kontrol edilir. Aksama-

larin, darbofaz noktalarin iizerine gidilir.

- Periyodik bakim plani yapilabilir.

~ Kritik malzeme ve yedek pargalar saptanir.
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- Malzeme, konstriiksiyon, isggilicii kullanimi, ig istasyonu dizayni, ca-
lisma ortami ve isyeri diizeninde yenilikler getirilebilir,

-~ Kontrol kriterleri ve ara¢lari, talimatlari gelistirilebilir

-~ Zaman, malzeme ve kapasite kayiplari azaltilabilir.

-~ Standartlar geligtirilebilir.

Uygun zamanlarda iiretim, satislar, piyasadaki gelismeler incelenir.
Ortaya ¢ikan olanaklara veya sapmalara gore yeniden programlama ¢alismalari
yablllr. (19)

2.5. Uretim Planlama ve Kontroliin Fabrika orgiitiindeki Yeri:

Uretim planlama ve kontrol bsliimii fabrikaorgiitiinde onemli bir yere
sahiptir. Fabrikadaki ¢esitli béliimler éra51néa etkili bir koordinasyon
saglandiginda iiretim planlama ve kontrolde yiiksek verim elde edilir. Sekil
3 'te biiyiik bir fabrikanin orgiit semasi verilmektedir. Sekil 4'te ise iiretim
planlama ve kontrol boliimiinde olmasi olanakli servisler gosterilmistir. Ancak
bu servislerin igletmenin biinyesi ve gereksinimleri dogrultusunda degismesi
muhtemeldir. Sekil 5'te ise ! iiretim planlama ve kontroliin fabrika &rgiitiindeki
yeri goriilmektedir.

2.6. Uretim PLanlama ve Kontroiﬁn Uretim Sistemindeki Yeri

Gerek Uretim siireci iginde gerékse yénetim islevlerinde iiretim planlama
~ ve kontroliin bir yer tuttugu aciktir, Uretim planlamak ve kontrol olmadan
etkin bir yonetimden bahsetmek miimkiin olmaz. Uretim planlama ve kontrol,
belirtilen amaglara ulagmak i¢in mevcut teknolojik bilgilerden yararlanarak
pazar aragtirmalari yapar ve yani zamanda igletmenin kapasitesini de dikkate

alip gereken planlamak ve programlamayl yapar. Boylece iiretim sisteminin. diizen_

1i bir gekildem ¢alismasini saglar.

(19) KAVCAR Necdet; a.g.e. s.30
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URETIM PLANLAMA VE KONTROL

URETIM PLANLAMA

Uretim Biitge Servisi

r Hammadde Malzeme
Kayit Servisi

+ Uretim Programlama
Servisi

Servisi

> Alet ve Demirbas Kayit

URETIM KONTROL

L Uretim Yoneltme Servisi

= Uretim Takip Servisi

Zaman ve Hareket
Etidleri Servisi

EJ

Igletme Igi Ulagtirma
Servisi

21

ENVANTER KONTROL

* Depolama Yénetimi
Servisi

¢ Nicelik Kontrol Servisi

b Satin Alma Servisi

Sekil: 4 Uretim Planlama ve Kontrol Béliimiinde Olmas: Olanakh Servisler.
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BOLUM 3: KONFEKSIYON SEKTOR(

3.1. Tiirk Konfeksiyon Endiistrisinin Durumu (20)

Ulkemizde hazar giyim sektorii kiigiik igletmeler halinde.eskiden beri
bulunan bir sanayii dalidir. Ancak son yillarda hazir giyime olan talep
artisi1 nedeni ile hizla bir gef&sme” gostermis ve bu iglerle ugragan isletme-
lerin gogalmasina neden olmugtur.

Yakin bir geg¢mige kadar gomlek ve pardosii kolarak piyasada bulunan
hazair giyimk bugiin gomlek, pijama, ceket, pantolon, takim elbise, pardésii,
palto, manto, mont, dﬁpyes've gocuk hazar giyimi olarak gelisip ¢ogalmigtar.

Ancak onceleri Igtanbul, lzmir ve - Ankara gibi biiyiik sehirlerin disin-
daki yerlerde terzilik iicretlerinin fazla olmamasi bu gibi yerlerde elbise
hazair giyimine olan talebi azaltmakta idi. Hazir giyim sanayiinin geligmesinde
ve fabrikasyona yonelmeye baglamasinda, dzelliklei biiyiikk gehirlerde, hazir
giyim mallarina olan talebin biiyiikk 6lgiide atmasinin biiyiikk rolii vardir.

Konfeksiyon sanayii yurdumuzda;

-~ Gelismig bir dokuma sanayiinin var olmasi,

- Emek yogun bir sanayii dali olmasa,

- Az yatirim gerektirmesi,

- Inracag olanaklarinin bulunmé31,
nedenleriyle hizla gelisen bir sanayii dali olmustur. Hazir giyim sanayiinde

liretimde bulunén igsletmeler biiiiklilk itibara 1le ii¢ ana grupta toplanabilirler:

(20) SONTAS Ronai, I.T.U. Tekstil Miihnedisligi Boliimii Ders Notlari,

Istanbul 1988
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1- Atdlyeler
2- Kiigiik ve orta igletmeler

3- Fabrikasyon iiretim yapim biiyiik igletmeler,

(1) Atélyeler

Genellikle kendileri ig¢in degigik siparisgler iizerinde iiretimde bulunurlar,
Siparisler de gogu kez kesimi yapildiktan sonra verilmekte ve biitiin dikim ig-
lemleri ile eligleri atélyeler tarafindan yapilmaktadir. Bazi siparisgler de
kesim boyutlarini vererek tiim ayni diizene sahiptir ve bunlar.igin iiretim metod
ve teknolojisinden soz etmek pek gercek¢i bir yaklasimk sayilamaz.

(2) Kiigiik ve Orta Isletmeler '

Kiigiik ve orta igletmeler attlyelerle agagi yukari ayni bigimde Orgiitlenmi
olan daha biiyiik ¢apli kuruluslardir. Kendileri i¢in iiretimde bulunurlar. Go~
gunlukla el islerini ve nakis islerini digariya yaptirmaktadirlar. Is durum-
larina gore atidlyelere fason ig de vermektedirler.

(3) Fabrikasyon Uretim Yapan Biiyiik Igletmeler

Fabrikasyon iiretimi yapan igsletmeler i¢ ive dis piyasaya belirli iiretim

metod ve teknolojilere uygun olarak galigan kuruluglardir.



— Kiigiik Igletmelerde Idari Organizasyon Semasi—

*Genel Mudiir
v v
Depo ve Sevk Idare

v

Igletme

v v 4 R v
Depo ve Sevk Diizenleme ve Otid Sevk

iy dagihm v

Dikim

—Ona Biiyiikliikteki Iletmelerde Organizasyon $emasi—

Genel Miidiir
v L \4 ‘
’ium Deposu [ Idare J LMamul Depo-Sevk |
A
[ Igletme Sefi-ve iy Hazirlama J
! : : : !
Kesim Diizenleme Dikim Utid Sevk
—Biiyiik Isletmelerde Organizasyon Semasi—
Genel Miidiir
! : !
Ticaret Md. Sekreterlik Teknik Md.
A
' 1 Koleksiyon Hazirlama
¥  J
Satn Al Satig : ' I |
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is Hazirlama Modelhane L Mekanik A. ] l Egitim A. l
|' " Numune stok
Kumag Mamul
Kontroli Depo ve Sevk | | , 1 |
v 1 4 v v v v
idare ve Kesimhane Diizenleme Dikim Otig Sevk

Istatistik
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Bu tip bir kurulusun iiretimek alacagi iiriin i¢in uygulayacagi ve bulunmasi

gereken departmanlar sunlardir

Yapilacak Is

Uretimde kullanilacak
malzeme se¢imi

Model numunelerin hazir-
lanmasi

Malzemelerin siparigi ve
patronlarin hazirlanmasi

Teslim tarihine gore si-

parig edilecek malzemelerin -

izlenmesi

Malzemelerin sayimi ve
depolanmasi

Uretim emirlerinin pat-
ronlarinin ¢akarilmasa,
gerekli malzemelerin am-
bardan alinmasi

Kumas, deri, astar gibi ana
malzemelerin kesimi

Kesilen malzemeleri demet-
lendirilip numaralandirma

Dikige hazirlama

Utii

Son Islemler (Iliklerin
acirlmasyr ve diger aksesuar-
larin dikilmesi

Kalite ve diger kontroller
Mamul Ambari

Ambalajlama ve sevkiyata

hazirlama

Mamullerin sevkiyati
ve faturalanmasi

11gili Biirolar

Desen Biirosu
is etiidii, desen biirosu,
muhasebe

Desen Biirosu, Satin alma
Satisg

Alam

Alim, Hammade Ambara,
Muhasebe

Uretim Kontrolii, Desen
Biirosu, Hammade Ambara

Kesim Sefi, Kesiciler
Kesiciler, Islemeciler

\
Imalat Sefi, Nezaretgiler,
Dikis iggileri
Nezaretgiler, Utiiciiler
Nezaret¢iler, Dikis
Iscileri
Nezaretgiler, Kontrol Iscileri

Mamul Ambar Sefi, Mamul Ambar
Memurlara

Mamul Ambar Sefi, Mamul Ambar
Memurlara,

Muhasebe



-27-
3.2. Uygulama Yapilan Isletmenin Tanitilmasi:

AJOUR Triko Konfeksiyon Imalat ve Pazarlamak Limited Smirketi 1985
yilinda Topgularda kurulmugtur. Firma 1990 yili Mart ayinda $isli Siraceviz-
lerdeki yerine tasinmigtair.

Kurulus senmayesi 1 milyon TL., olan girket ihracata ve i¢ piyasaya yonelik
olarak tiriko konfeksiyon imalata yapmaktadlg. ihracatin en biiyiik kalemini
Almanya olugturmaktadir. Ayrica Belgika, Hollandam ve Fransa'ya da ihracat
yapilmaktadair.

AJOUR Triko 1989 yilinda 700.000 dolarlik, 1990 yilinda ise 1.219.800 do-

larlik ihracat gergeklestirilmigtir.’

3.2.1. Fabrikanin Boliimleri

Fabrika agagidaki boliimlerden olusmaktadir:
Zemin kat: Muhasebe, magaza, santral
Birinci Kat: Kalite kontrol

Ikinci kat: Konfeksiyon

Uciincii kat: Dokuma

Dérdiincii kat: Penye

Beginci kat: Idari bbliim

Altinci kat: ldari bolim ve aksesuar deposu
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7 6
8 16 -
9 10 3
11 2
12 13
14 15
3.2.3: Konfeksiyon Boliimii Yerlegim $Semasi
1-2-3-4-5-6-7 Remaydézler
8 Diiz dikis
9-10 Overloklar
11 Eligi masasi
12 Kesim masas
13 Kontrol masasi
14-15 Utiiler
16 Nlik makinasi
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3.2.4, Uretim Asamalari
1. Siparis Agamasi

Sozkonusu igletmedeksiparige gore iiretim : sistemi mevcuttur. Uretim faali-
yeti, satig departmaninin miisteriden aldigi ve &ncedenk modelhane tarafindan
numunesi yapilmis olan kullanilan kumas ve aksesuar sarfiyati belli olan sipa-
rigin planlama departmanina verilmesiyle baglar. Miigteri ile satig departmana
birim mamul fiyati ve siparigin sevk tarihi konusunda Onceden anlasmiglardar.
Bunadn sonra isletme kendisini bu sevk tarihine gdre ayarlar., Miisteriden kolek-
siyon halinde alinan sipariglerde isleme, planlamak ve satinalma departmanlari
ile yapilan toplantilarda, siparigin iiretiminde ne gibi giigliiklerle karsilasaca-
g1 teknik imkanlarin yeterli olup olmadifi tartigilar,

Diger konfeksiyon igletmelerinde oldugu gibi sdzkonusu isletmede iiretim
sistemi oldukg¢a karmasik, dinamik, canli ve agiktir,

Misterinin istegi iizerine modelhane tarafindan hazirlanan koleksiyona daha
sonra igletme iiretiminin uygunlugu su sekilde bir akis devresi ile kontrol

edilir.
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Olan
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Hedef Kolleksiyon Kolleksiyon Satig
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* Sekil 5

?

Sekil 6 da igletmede siparigin ne gekilde geligtigi, hangi
b6liimlerle iligkiler ig¢inde bulundufunu gosteren bir devre
goriilmektedir.
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Sekil 6- Siparigin Kabulii Ayamasi
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2. Hammadde Tayini

Siparis dosyasinda malzeme listesinde o siparis ig¢in gerekli toplam mal-
zeme ihtiyaci belirlenir. Igletmede gereken hammade iplik olmaktadir. Gerekli
iplik depolarda var ise derhal dokuma agamasina gegilir. Gerekli iplik depo-
da bulunmuyorsa siparis verilir. Isletme siparisin yogun oldugu dénemlerde
dokuma islevini fason atdlyelerden saglamaktad&r.

3. Kesim

Beden Olgiilerinde gerekli bolluk ve dikig paylarinin eklenmesiyle elde
edilen 6lgiilerde hazirlanan kesim kaliplari kullanilarak modelin iiretilmesi
i¢in gerekli biitiin pargalar kesilir. Kesimden ¢ikan parcalar eslenir. Eslenen
parcalar overloktan sonra dikige girer.

4, Dikis : Pargalar remaydzlere girer,

5. Son iglemler: Utii, ilik ag¢ma, iitii gibi iglemlerden sonra mamuller
kalite kontrole girer.

6. Kalite Kontrol: Gerek kesim gerekse dikis sirasinda olusabilecek hata-
lar aragtirilir, Diizeltilmesi miimkiin olanlar tamiratin yapilacagi béliime goénde-
rilir. Onarilmasi miimkiin olmayanlar ;se sakata ayrilip perakende satilmak iize
re depolanip.

Dikimde meydana gelen hatalar éunlard1r:

1) Bedenlerin karigmasa

2) Eksik pargalar |

3) Yanlis tipte veya kalinlikta, kor igne kullanim sonucu kumasin
zedelenip delinmesi.

4) 1Igneye gore ipligin ¢ok kalin ya da ince olusu

5) May kaymasa .

6) Kumastaki ¢izgi ve kareierin denk gelmemesi

7$ Yanlig ve diizensiz dikis genislikleri

8) Olgii hatalar1

itiileme esnainda kalitesizlige neden olanlar sunlardair:



-34—
1. Dikislerin iyice a¢ilmamasi, agilan dikislerin kumas yiiziinden belli

olmasa
2. Diizgiin olmayan kenarlarin olmasz :
3. Kenar biyesinin vyanlis dondiiriiliip iitiilenmesi
4. Kalica parlaklik ve kumasta renk degisikliginin olmasa
5. Ambalaj ve Yiikleme: Ambalaj ve yiiklemek islemi miigterinin verdigi

talimatlar gozoniine alinarak yapilar,
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BOLUM 4 : IS ANALIZLERt

4.1. Is Analizi Kavramlara

Etkin bir iiretim yonetimi i¢in yani mevcut iiretim faktorlerinden en iist
diizeyde fayda saglamak i¢in alinmasi gereken onlemleri gosteren bir iiretim
planinin hazirlanmasi gerekmektedir. Bu planin hazirlanmasinda miigsteri talebini,
finansman durumunu, iiretimin kapasitesini ve maliyeteleri siirekli bir denge
altinda’ tutan bir sistem kurulmalidar. Bu sistemin kurulmasinda ilk asama,
iiretim faktorlerinin aralarindaki iliskilerin belirlenmesi ve diizenlenmesi
olmalidir . Bu amaca yonelik galigmalarin tﬁm?ne ig analizleri denir.

is analizleri iki ana gruba ayrilabilir. Islerin daha basit ve daha ve-
rimli olarak yapilma olanaklarini arastirarak yeni yontemlerin gelismesini
saglayan faaliyetler metot gelistirme olarak bilinir. Bu g¢aligmalarin sonucunda
insan, malzeme ve makina olanaklarindan daha fazla yararlanilarak, iiretimdeki
kayiplar azaltilir, Uretim faktorlerinin belirli bir iiretim faaliyetinde ne mik-
tarda kullanildigini saptamaya yonelik ¢aligmalar ise is Olgiimii olarak bilinir
Bu ¢aligmalar is¢ilik maliyetlerinin kontroliinde dnemli bir arag¢ olmakla bera-
ber;UPK acisindan planlama ve kontroliin daha etkin yiiriitiilmesini saglayan bir
aragtir. Bugiin dzellikle konfeksiyon iiriinlerinde genig halk kitleleri, eski
devirlere oranla kat kat daha fazla tiiketimde bulunmaktadirlar. Artan diinya
niifusu ve yiikkselen hayat seviyesi ve moda bu meyli daha da artirmaktadir. Bu
durum hem iglemelerin sayisini hem de verimliligini artirmayi zorunlu kilar.
Verimliligi artiran yontemlerinin baginda ise ¢aligma sistemlerinin is ve za-

man etiidii ile rasyonalizasyonu gelmektedir.
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Konfeksiyon sanayii birgok is¢i ile birgok islemi gergek-

legtirdiginden zaman etiidii uygulamalari i¢in gayet elverigli bir sahadar.
Islem siirelerinin kisaltilmalari, biiyiik belaglara ulasan ig¢ilik giderlerini
diigiirme bakiminda ¢ok Gnemlidir. Materyal akiginin hizlandirilmasi da gok pa-
hali olan konfeksiyon hammaddeleri (deri, kumas, kiirk, ...)nin 6lii kapitel
siirecinden siiratle ¢ikarilma bakimindan, son derece ¢nemlidir. Diger taraftan
hem planlama hem yonetim ve hem de kontrol ekipleri etiid degerlerini kulla-
narak islerin ¢ok daha kolay ve faydali hale getirebilirler.

Ancak pek ¢ok kiigiik atdélye ve isletmede is¢ilerden iiretmeleri istenen iiriin,
miktarlari, zaman etiidlerine dayanak saptanmis ve normal verim miktarlari degil
tersine o igi daha once yapan fakat verim derecesinin ne oldugunu belirlenme-
mis kigilerin verimlerine kiyaslanarak tayin edilmig miktarlardar.

Oysa operasyonlarin gerekli siirelerini tahminle degil, zaman etiidii ile
bilimsel yoldan standart siireler olarak hesaplanmasi ve bu siire iizerinden ig~
¢inin belli bir zamanda iiretmesi gereken miktarin belirlenmesi cok daha
dogru ve yararladair.

Standart zamanlara dayanarak belirlenen iiretim (veya band)kapasitesi
yi1llik izin ve ig¢i devamsizliklara d;laylsl ile 715 kadar noksan kalmaktadir
Bunu telafi ic¢in is¢i ve makine saylsi o oranda fazla tutmalidair.

Konfeksiyon sanayiinde zaman etﬁ%ﬁ ile miimkiin olan her iste tiim operas-
yonlarin standart siireleri hesaplanarék bu siirelere dayanan iliretim planlarinin

hazirlanmasi planlarin dogruluk oranlarini artiracaktir.(21)

(21) KURUMER, G; Konfeksiyon Organizasyon ve Planlamasa,

Ege Universitesi Yayinlari, Izmir 1986
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Bu bolimde 6zellikle konfeksiyon igsletmelerine yonelik standart zaman-
larin hesaplanmasi ve bu konuda kullanilacak formlar gelistirilmigtir.

Uygulama yapilan igletmede iiretilen 11230 model nolu bir tunigin
iiretimi i¢in gerekli tiim iglemler Sekil 7'deki islem proses diyagraminda
gosterilmistir.

Sekil 8'de ise bu islemlerin standart zamanlarinin hesaplanmasinda kulla-
nilabilecek bir form &rnegi goriilmektedir. Bu form dikis islemi i¢in yapilan
standart zaman etiild ¢alismalari i¢in doldurulmustur. Etiit sirasinda tutulan

zamanlardan standart zamanlarin hesaplanmasi i¢in Sekli 9'da goriilen standart

zaman hesap foyii gelistirilmisgtir.
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Sekil 7: Islem Proses Diyagrami
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BOLUM: Konfeksiyon

Model No: 11230

Etiit Tarihi: 5.9. 91

Isci Adi: Ayse Kircaoglu
Isci No: 54
Makino No: 2
Islem Tarifi: Tunik Omuzlarin ¢catlmas,
yakanin ve kollarin takilip orta ve 6ne bede-

Bitig Zamana: 11: 10
Baglama Zamani: 11: 00
Etiit Siiresi: 10 Dakika

Etiidii yapan: Meral Karaaslan

nin birlegtirilmesi
gl:man Islemler g::, Fom pe E:m’ Islemler g::x (e
1 Omuz Catma 40 1100
2 |Yakatakma 150 {90
3 g:ﬂ;r; bedene 130 |90 ‘
4 ﬁgﬁ'g:“‘m 100 {100 | .
5
6
7 d
8
9
10
11
12
13
14
15

Sekil: 8 Standart Zaman Etiit Foyi
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Standart zaman hesap foyiine geg¢meden Once standart zamanin hesaplanma-
sinda kullanilan formiilleri vermekte yarar gdrmekteyiz. (22)

Olgiilen zaman : 0Z

Tempo : R

Normal zaman ::NZ

Toleranslar :

Standart zaman : SZ
ile gosterildigi takdirde

SZ =0Z xR +0Z x R x
veya 0Z x R = NZ oldugu gozoniine alinarak;

SZ=N2 (1 + )

(22) KOBU, Biilent; Uretim Yﬁnetimi;‘istanbu1,1989, s.391



Model No: 11230
Islem Tarifi: Tunik omuzlarinin ¢atilmasi, yakanin ve
kollarin takilip 6n ve arka bedenin
birlestirilmesi.
Eleman| T 1
No 1 (28|45 [6]|7 |89 [Toplampreatamd Zamer
| Tempo | 100 | 100| 90 290 |96.66
1 43.49
Zaman | 40 | 40 | 55 135 45
Tempo | 90 |100| 100 290 | 96.66
9 133.39
Zaman {150 | 134|130 414 138
Tempo | 90 | 90 | 100 280 | 93.33
3 - - 119.77
Zaman [ 130 | 135 120 385 |128.33
Tempo [ 100 | 110} 90 g 300 | 100
4 ‘ 100
Zaman 1100 | 90 | 110 300 100
Tempo )
5
Zaman
Tempo
6
Zaman
(¥ .
Normal Toleranslar (%) Standart Toplam: 396.65
Zaman K_isisel YorgunluldGecikmeleq Toplam Zaman 1 saatlik kapasite 8 adet
Ihtiyaglar
296,651 4 8 4 16 7.66 dak(l vardiyalik kapasite 67 ad. (510 dk)

Sekil: 9 Standart Zaman Hesap Foyii
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4.2. Etiit Degerlerinin Gegerliligi

Is ve zaman etiidiindeki degerlerin kontrolii verim kontrolii acisindan 6nem~

1li aragtirmalar, igletmenin caligma seklinde de belirlendigi, baza
kriterlere dayanilarak yapilir. Buna gire zaman ve metot tespit edilir. Giin-
lilk isletme degerleri tahminlerin hangi sinirlar i¢inde tuttugunu gésterir.
iretim kontrolii ile plandan olan sapmalar ve bunlarin si1kligl tespit edilir.
Boylece ileride daha az hata yapmaya ¢alisilar,

Tim igyerlerinin iiretim kontroliinde, isin tekrarlanma miktari 6nem tasir.
Bir bluz grubunda ilk defa uygulanan bir yaka }ormu i¢in verilen zaman her za-~
man etiidleri yapilmalidir. Bu hazirliklar yapilmadan veya eksikken yapilan
etiitler sonucu elde edilen birim zamanlarda hatalar olacagini hesaba katmak
lazimdir. Is az tekrarlaniyorsa meydana gelen hata kiigiik olur.Pens,kenar di-
kigleri,ilik gibi giinde ¢ok kez tekrarlanan islerde birim zamandaki en kiigiik
hata bile,cok sayidaki iiriinle ¢arpildiginda oldukga biiyiik hatalar meydana ge~
tirir. Bu nedenle igyerlerinde siirekli kontrol etiitleri yapilmalidir. Isin
yaprldigi sartlarin, etiit sirasindaki sartlara uymas: gerekir. Aksi halde
tespit edilen sapmalarin nedenini aramak ve bulmak ¢ok zor olur.

Bir¢ok igletmede zaman etiitleri modele gore veya kronolojik olarak kal-
dirilir. Ancak zaman dokiimanlarinan islere gore diizenlenip kaldairilmasa
daha ~ uygun olur. Ornegin kol takma islemini ele alalim. Genellikle is ha-
zirlama gruplarinda yeni modelle ¢alisildiginda, daha onceki kol takma siire-
si kullanilar,

Isletmelerde iiretim planlama departmani is analizi ¢alismalarinin sonug—

lari ile ilgilenir. Bulunan standart zamanlarin, normal tempoyla gergeklegti-

rilebilecek iiretim miktarlarinin diizenli bir sekilde tablolarla gosterilmesi
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planlama faaliyetlerinin etkinligini arttiracaktair. .
Uygulama yapilan isletmede simdiye kadar 500'iin iistiinde model iiretilmistir
Bu modellerin iiretim asamalari birbirine ¢ok benzemektedir. Bu nedenle biitiin
modeller igin kullanilabilecek ortak bir tabloya modellerin standart zamanlari-
nin ve giinliik iiretim miktarlarinin islenmesi i¢in Sekil 10'da goriilen tablo
geligtirilmistir. Biitiin modeller tabloda goriilen her asamalar gegmek zorunda

degildir. Tablo uygulama yapilan 11230 nolu tunik i¢in doldurulmustur,



Model No: 11230

Islem Islem Isci | Standart | Gunlik
No Tamm Sayis1 Zaman Uretim
1 Utii 1 290 106
2 Kesim 1 69.6 440
3 Overlok 1 25.86 1186
4 Omuz Catma 2 52.2 586
5 Yaka Takma 2 156.6 195
6 Eligi 2 135.72 225
7 'Yan Kapatma 2 116 264
8 Elisi 2 278.4 220
9 Kontrol 3 278.4 330
10 Son Utii 1 78.3 391,
11 Etiket 2 73.08 419
12 Son Kontrol ° 1 104.4 586
13 Ambalaj 1 62.64 488
14 Kolileme 1 116 264

Sekil: 10
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BOLUM 5 : UPK FONKSIYONLARI

5.1. Talep Tahmini

Uretim planlamasinin ilk asamasi, gelecekte belirli zaman araliklari
boyunca isletmenin iiriinlerine yonelecek talebin tahmin edilmesidir. Talep
tahminleri, dogrudan iiretim yoneticinin konusu olmamakla beraber, iiretimin
planlanmasi ve denetimi ag¢isindan biiyiikk Snem tagair. (23)

Orta biiyiikliikte bir imalat firmasinda talep tahminlerinin satis veya var-
sa pazarlama departmaninin baglica gorevi oldugu séylenebilir. Ancak sonuglara
kullanma acisindan UPK'nin konuyla ilgisinin daha fazla oldugu kesindir. As-
linda satis departmani talep rakamlarina tespft ettikten sonra bunlari, ger-
ceklestirilmesi dilegi ile UPK boliimiine aktarir. Isteklerle iiretim olanaklari-
nin kargilastirilmasinin sonunda tahminler iizerinde bazi ayarlamalar yapilir.
Bu esnada UPK ile satis arasinda siki bir igbirligi ve bilgi aAlisverisi yapil-
mas1 zorunlu hale gelir. Talep tahminleri ve buna iliskin faaliyetleri {IPK
ile satig departmanlari arasinda sdyle paylastirmak miimkiindiir. (24)

Faaliyet : Sorumlu Departman

1. Talep tahminlerinin yap1ilmasi Satis
2. Uretim planlarinda veri olarak kullanma UPK
3. Gergek degerlerle satiglar arasindaki 111344

sapmalarin tespiti

(23) BARUTGUGIL Ismet, Uretim Sistemleri ve ydnetim Teknikleri, s.141
(24) KOBU Biilent, Uretim yonetimi, Isletme Fakiiltesi Yayin No.211.

Istanbul 1989, s.206
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4. Sapmalarin nedenlerinin arastirilmasi Satis

5. Diizeltmelerin yapilmasa Satis

6. Diizeltmelerin iiretim planlarina

yansimasi UPK

Talep tahminlerinin, zaman araligi kullanma amaci, mamul cinsi, hesap-
lama teknigi gibi gesgitli kriterlere gore siniflandirmak miimkiindiir. En fazla
rastlanilan siniflandirma tahminlerin kapsadipi zaman araligina gore yapilani-
dir. Boyle bir siniflandirmada bulunan tipler sunlardar:

a) Cok kisa vadeli tahminler: Haftalik, hafta giinliik olarak parga, mal-
zeme ve mamul stoklarinin kontrolii veya montaj hatti ig programlarinin hazir-
lanmasi amaci ile yapilir, Daha ¢ok igsletme isgi verilerden yararlanilar,

b) Kisa vadeli tahminler: En uygun imalat parti haciﬁlerinin, tedarik
zamanlarinin ve siparig biiyiikliigiiniin saptanmas: amacina yoneliktir. Ayrica
makinalara is yiilkleme ve insan giicii ihtiyaclarinin tespiti faaliyetlerine veri
hazirlamak ig¢inde yapilir. Genellikle 3-6 aylik bir siireyi kapsarlar.

c) Orta vadeli tahminler: Tedarik siiresi belirsiz'veya uzun olan malzeme
alimlarinin, iliretim prosesi karmaslkgmamullere ait imalat faaliyetlerinin, ta-
lebi mevsimsel dalgalanma gdsteren mamul stoklarinin planlanmasi amacina hiz-
met ederler. Alti aydan baslayarak S?ylla kadar uzanan bir siireyi kapsayabi-_
lirler.

d) Uzun vadeli tahminler: Isletme tesislerinin genigletilmesi, yeni maki-
nalar alinmasi gibi yatirim. planlamasini ilgilendiren konulara veri saglama
amacini tasirlar., Bes yil veya daha uzun siire’ i¢in yapilirlar.

Talep tahminlerinin kapsadigy zaman araligi biiylidilkkge sonucu etkileyen faktor-

ler sayisi artar ve bunlar arasindaki iligkiler gittik¢e karmasik bir hal alir
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Ornegin, uzun vadede iilkenin ekonomik yapisi, toplumsal gelisme, teknolojik
buluslar vb. faktdrleri hesaba katmak gerekir. Buna karsilik vade kisaldikga
tahminlerin gergege uygunluk derecesi onem kazanmaya baslar. (25)

Bir isletmenin talep tahminlerine duydugu ihtiya¢, iiretim tipi imalat
araglari ve yontemleri, mamul ¢esidi, tiiketici egilimi, rakiplerin durumu,
stoklama olanaklari, dagitim kanallari gibi pek ¢ok faktﬁrﬁq etkisi altinda
belirir., Bu faktérlerin bir kismini igeren genel bir kural olarak denilebilir
ki, tiikketiciden talep geldigi aadan baglayarak mamuliin istenilen teslim zama-
nina kadar gegen siirenin uzunlugu talep tahmini ihtiyacini ortaya ¢ikarir.
Tiiketicinin isteklerini zamaninda karsilamak amaci ile stoklamaya gidilmesi
zamaninda karsilanmasi talep tahminlerinin onemini bir kat daha arttirar.
Uretim hatlarinin belirli bir anda yalniz bir ¢esit mamul yapabilir durumda ol-
mas1 sorunu daha da karmasik hale getirir. Siparig iiretimi yapan fabrikalarda
gelecege ait tahminlere pek ihtiya¢ duyulmaz. Agir endiistri dallarinda genel
kapsaml1i tahminlerle yetinilebilir. Halbuki tiiketim mallarinda, 6zellikle
mevsimsel dalgalanmalar gosteren magullerde kisa vadeli ve duyarli talep tah-
minlerine bagvurulmasi adeta zorunl%dur. denilebilir,

Bir imalat igletmesinde yapilmasi sdzkonusu olabilecek talep tahmin
caligmalari konularina gore soyle g;uplandlrllabilir:

a. Yeni mamul talep arastirmalara

b. Endiistri dalina iligkin talep arastirmalara

3
c. Fabrikalar grubuna ait talep aragtirmalari

(25) KOBU Biilent, a.g.e. 8,207
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d. Isletmenin gelecegine ait toplam talepi tahminleri

e. Bir mamul grubuna ait talep tahminleri

f. Belirli bir mamul i¢in yapilan talep arastirmalari

5.1.1. Talep Tahmin Prensipleri

Talep tahminleri UPK departmaninin sorumlulugu altinda bulunan bir faali-
yet degildir. Bununla beraber bu faaliyetin ortaya ¢ikardifi sonuglardan en
fazla yararlanmak ve etkilenmek durumunda bulunan departman UPK dir. Uretim
planlarinin hazirlanmasinda, ekonomik stok diizeylerinin korunmasindan, malzeme
tedarikinden ve sapmalar kargisinda etkin tedbirlerin alinmasindan dogrudan
sorumlu olan UPK'nin dayandigi temel verilerin baginda talep tahminleri gelir.
Bu nedenle UPK da gorev alanlarin konuya iligkin prensip ve yontemler hakk1ﬁda
bir miktar bilgi sahibi olmasinda fayda vardir. (26)

Talep tahminlerinde gozoniine alinmasi yararli olan prensiplerden belli
baglilari géyle siralanabilir:

a. Miktar veya cesgit bakimindan biiyiik olan gruplar igin yapilan tahminler
daha duyarlaidir.

b. Tahminlerin kapsadigi ;amad araligil kisaldik¢a duyarlik artar,:.

c; Her talep tahmin aragtirmasinda sapmalari belirleyecek hata hesapla-
malari, yer almaladir.

d) Herhangi bir talep tahmin arastirmasinin sonuglarini uygulamaya gegme-

den once kullanilan yontemin testi yapilmalidair. (27)

(26) KOBU Biilent, i.g. e. s. 208
(27) a.g.e. s.209
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5.1.2. Talep Tahmini Yéntemleri

UPK sisteminde kullanilan ¢ok ¢esgitli tahmin yontemleri vardair. Kullani-
lacak yontemin seg¢imini talebin big¢imi ve tahminin dogruluk derecesi belirle-
mektedir. Talebi etkileyen faktorlerin g¢oklugu ve bunlar arasindaki iliskile--
rin karmasikligi, tecriibe ve sezgiye dayanan yontemleri gegersiz degilse bile
yetersiz kilmigtar. Giinimiiz kosullarinda istatistiki yontemlerin kullanilmasi
zorunlu hale gelmigtir,

Bu yontemler sunlardir:

1, Depiskenler arasindaki iligkilerin formiilasyonu

2, Son donem talebi

3. Basit aritmetik ortalama

4. Agirlikli hareketli ortalama \

5. Ustel apirlikli hareketli ortalamalar

6. En kiigiik kareler metodﬁ

7. Mevsimsel dalgalanmalarin diizenlenmesi

8. Karma metotlar

-1. Degigkenler arasindaki iliskilerin formﬁlas&onu

Bilgi toplanabildigi takdirde}iki veya daha fazla sayida degisken arasin-
daki bagintlyl temsil eden bir matematik ifade bulunabilir., Ayrica burada bu-
lunan bu ifadenin degigkenler arasindaki iligkiyi ne derecede bagariyla tem-
sil ettigi de zaman i¢inde gergefe uygunlugu ile denenir.

Biri bagimli (Y) digeri bagimsiz (X) iki degigken arasindaki baginti her-
biri ayri bir geometrik sekli temsil eden matematik formiillerle gosterilebilir
Diizlem iizerinde dogru ve gesitli egrilerle ifade edilen bagintilarin basglica-

lari a,b,c,d,k sabip sayilari gostermek iizere sunlardir:
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(1) Y=a + b.X ; Lineer baginta

(2) Y=a + b.X + c.X ; Parobolik baginti

(3) Y=a + b X+ c.X + d.X ; Kiibik egri,

(4) Y=1/(a § b.X) veya Y-1 = a + b.X ; Hiborbolik egri

(5) Y = a;Xb s Geometrik baginta

(6) Y = a.bX ; Ustel fonksiyon

(7) Y = k+ a.bx ; Modifiye edilmig iistel fonksiyon

(8) Y = k.a. bx veya logY = log k + (log a). bx ; Gomperts egrisi
(9) Y = 1(k + a.bx) ; Lojistik egri

iki degisken arasindaki bagintinin yukaridaki ifadelerden hangisi ile temsil
edilecegini bulmak ig¢in once grafikkégidi iizerine (Xi ; Yi) noktalari yerles-
tirilir. Noktalarin dagilimi hangi egriye uyuyorsa o formiil iizerinde islem
yapilar.

Diizlem iizerindeki noktalardan olusan bir kiimeye uygun egriyi tespit et-
meye yarayan bazi pratik kurallar sunlardar:

(1) Birinci diferanslar yaklasik olarak sabit ise dogru denklemi segilir.

(2) Ikinci diferanslar yaklasik olarak sabit ise parabol denklemi segilir.

(3) Ikinci diferanslar sabit bir oranda azalma egiliminde ise modifiye
edilmig iistel fonksiyon seg¢ilir,

(4) (Xi ; Yi) noktalari grafik kdgidi iizerinde dopgrusal bir dagilim
gosteriyorsa dogru denklemi seg¢ilir, .

(5) (Xi ; Yi) noktalara yar:i logaritmik grafik kagidi iizerinde dogrusal
bir dagilim gosteriyorsa iistel fonksiyon segilir.

(6) (Xi ;Yi) noktalari yari logaritmik grafik kagidi iizerinde modifiye
edilmig listel fonksiyona uyan bir dagilim gosteriyorsa Gompertz egrisi kulla-
nilair,

(7) (X ; 1/Yi) noktalari modifiye edilmig iistel fonksiyona uyan bir

dagilim gosteriyorsa lojistik egri kullanilir.
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(8) Birinci diferanslar normal frekans dagilimina uyuyorsa lojistik egri
kullanilar, _

(9) Degiskenlerin logaritmalarinin birinci diferanslari sabit kalma
egiliminde ise iistel fonksiyon se¢ilir.

(10) Logaritmalarin ikinci diferanslara s;bit ise (logXi ; logYi) igin
parabol denklemi seg¢ilir.

(11) Logaritmalarin ikinci diferanslari sabit oranda degigiyorsa Gompertz
eprisi kullanmilair.

(12) Degigkenlerin terslerinin birinci diferanslari sabit oranda . degisi-

yorsa lojistik egri kullanmilir,

-2. Son Donem Talebi
Bu tahmin teknigi, bir onceki donemde gerceklegmis talebi gelecek donem-
de gergeklesecek talebin tahmini olarak kullanma tekniktir. Her donemde gergek-

lesen talebin bilinmesi gelecek donemin tahmini i¢in yeterlidir.

-3. Basit Aritmetik Ortalama

Yaygin bir sekilde kullanilan diger bir tahmin teknigidir. Bu metodda
gelecek dénemin tahmini talebi, son donemde gerceklesmis talep degerlerinin
ortalamasil olmaktadir. Matemaktiksel olarak ;

Xt = Xt -1

Xt-1 = t doneminden &nceki t-1 doneme ait gergeklesmis talep

°
Xt = t, donemin talep tahmini
n = ortalama hesabinda gdzoniine alinacak donem sayisi
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Bu metod ile yapilacak tahmin, talep yiikkselen bir trend gosteriyor ise kiigiik
algalan bir trend gosteriyor ise biiyiikk olacaktir. Ayni sekilde sayet n gok az
ise gergek talebin etkiler abartilmis olacaktir, n co# biiyilk ise bu etkiler

azaltilmis olacaktar.

-4, Agirlikla Hareketli Ortalama
Yukaridaki modelin sakincalarindan bir kismi agirlikli hareketli ortala-
malar metodu kullanilarak giderilebilir. Bu metodda en yakin veriye en biiyiik

agirlik verilir. Metodun fonksiyonu agagidaki gibidir:

n
1
!
Ci = i, gergeklesmis degerlere verilen agirliak
n i¢in segilecek deger ve agirlik katsayilari (C) ihtiyari olarak segilir ve

cegitli deneyimlerden gegirilérek kabul edilir,

-5, Ustel Agirlikli Hareketli Q;talamalar Metodu

U/AHO metodu standart hareketli ortalamalar ve agirlikli hareketli ortala-
malar metodlarinin yetersizliklerini kargilayan bir tahmin metodudur. Agir-
likl1 hareketli ortalamalar metodunda oldugu gibi UAHO metodu daha etkin ve
bilgisayar uygulamalari i¢in daha elveriglidir.

UAHO metodu dnceki donemlerin talep miktarlarln gerceklestikleri zamanla
ters orantili agirliklar verir. Bu uygulamanin zorunlu sonucu olarak da en
yakin gegmigte gerceklesen talep miktari yapilan tahmini en ¢ok etkileyen veri
olacaktair. UAHO metodu ig¢in genelde iig¢ tip veriye gereksinim duyulur. (1) son
donem talebi (2) son donemde gergeklegen talep ve (3) diizeltme faktdrii ki bu
O ile 1 arasinda bir deger alir ve gergeklesmis talebe verecefimiz nisbi oOne-
me bagli olarak tayin edilir.

UAHO metodunun kullanilmasinda temel diisiince talepte tesadiif dalgalanmala—
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rin etkilerini gidererek genel trende uygun bir tahminde bulunabilmektedir.

Bu metod gergeklesmis talep ile tahmin edilen talep arasindaki farkin
bir kisminin genel yonelime, bir kisminin da tesadiifi dalgalanmalara ait
oldugunu varsaymaktadir

Xt & Xt-1 + c.(Xt-1 - Xt-1)

Xt = Gelecek donemin tahmini

Xt-1 = t-1 doneminde iistel diizeltmeli tahmin

a = Diizeltme faktorii

a'nin degerini tahmin ig¢in en basit yontem gesitli degerleri ile deney-
ler yapip en uygununu bulmaktir Segilen her degerle yapilan tahminler gergek
degerle karsilastirilacak en uygun deger saptanmaya ¢aligilir. Pratikte a de-
geri olaraki genellikle 0.05 ve 0.30 degerleri kullanilmaktadir

UAHO metodu talep diizeyi bir sabit etrafinda sadece desadiifi dalgalanma-
lar gosterdigi durumlarda kullanilmamalidir. Ayni sekilde talep diizeyi artan
veya azalan bir egilim altinda ise kullanilmasi sakincalidir Yine talep
yapisinin mavsimlik dalagalanmalar gostermesi durumunda kullanilmasinda sa-
kincalar vardir UAHO yontemi 6nceden belirlenemeyen zaman araliklarinda or-
talama degerleri kiigiik degismeler éasteren ¢egitli talep diizeyleri i¢in bir

tahmin transfer fonksiyonu olarak tek baisina kullanilabilir.

-6. En kiigiik kareler metodu

Bu metodda matematiksel bir fonksiyonla ifade edilir ve bu fonksiyonun
verilerden en az uzaklagan denklemi yailir, Serideki gergek degerlerle trend
degerlerine gore hesaplanacak degerler arasindaki farklar (Di) in kareleri

toplam: minimum olmalidir. Temel prensip segilecek egrinin (Xi , Yi) setine
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en uygun olmasini saglamaktir. Yani n gozoniine alinan donem.sayisi olmak iizere:
D +D +D +D + .....+D
ifadesini minimum yapan egri e;'uygun olanidar.

Diger bir ifade ile, (Xi ,Yi) noktalar kiimesini yaklagik olarak temsil
etmek amaciyla ¢izilen egriler arasinda diigsey sapmalarin kareleri toplamini
minimum yapan efri uygunluk derecesi en iyi olaniadar.

En kii¢ciik kareler prensibi her tiirlii ergi uydurulha51nda gegerlidir.

a) Dogru Uydurma :

X bagimsiz, Y bagimli degisken ise X ile Y arasindaki iligki Y = a+b.X
denklemi ile ifade edilebilir. Burada a ve b ler sabitlerdir ve en uygun
dogruya ait a ve b nin bulunmasi gerekir. Bunun ig¢in &nce sapmalarin karele-
rinin toplaminin minimum olmasi kriterlerine gore ¢oziime gidilir.

1. Kriter (Yi - (a+b.Xi)) = O

2. Kriter (Yi - (a+b.Xi)) = min
2. kriter gergeklestigi takdirde 1. kriterde otomatikman gercekleseceginden
sadece 2. kriter gdzoniine alinabilir. 2. kire}er denkleminin a ve b ye gire

tiirev alinip sifira egitlenirse ;

Y"’box

fl

a

b= — XY = XY
X) - X)

olarak bulunur. a ve b degerlerinin belirledigi dofruya regrasyon dogrusu denir

b) Parabol Uydurma :
Paraboliin genel denklemi Y = a+b.X + c.X geklindedir. Buna en kiigiik kare-

ler metodu uygulandiginda;
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Ysna+bX+c, X

)]

X.Y=a. X +#b. X $+c. X
X.Y=a. X +b. X +c. X

denklemi elde edilir..

-7. Mevsimsel Dalagalanmalarin Diizenlenmesi

Konfeksiyon iiriinleri, talepte mevsimlik dalgalanmalarin en agik olarak
goriildiigii bir sanayii dalidir. Mevsim dagalanmalarinda genellikle bir diizenli-
lik vardir. Serideki degerler 12 aylik aralarla bir minimuma ve maksimuma
ulagmak egilimi gosterirler. Yani normal sartlar altinda bir iiriiniin satisa
hangi aylarda en ¢ok olma egilimi gostermig ise bir dahaki $efere de ayni ay-
larda olacaktar.

Konfeksiyon sanaii gibi mevsime bagli bir Es kolunda mevsim dalgalanmala-
rinin giddeti bilinirse, dzellikle 6lii sezonda bunlarin koti etkilerini azalt-
maya yonelik tedbirler daha isabetli olarak alinabilir. Ornegin 6lii mevsimde
satislarin tegviki i¢in uygulanabilecek fiyat indirimleri, mevsim etkisiyle
ortaya ¢ikan kullanilmayan kapasiteyi onleyecek sekilde yeni bazi iiriinlerin
iiretimine gegilmesi gibi tedbir ve programlarin diisiiniilmesi, uygulanmasi ve
bagariya ulasmasi mevsim faktoériiniin diger etkenlerden ayrilarak incelenmesine
bagladar.

Degerler iizerindeki trendin tesirini bertaraf ettikten sonra mevsim dalga-
lanmalarinin tesirini dlgmek igin gesitli ydntemler vardir.

(2) Indeks Metodu

(2-a) Trende oranla
Trende oranlamada mevsim indeksi; hesaplanacak seride once trendin etkisinin
giderilmesi gerekir. Bunun i¢in once en kiigiik kareler metodu ile bulunan trend

denklemine gore serideki biitiin aylara ait trend degerleri hesaplanir.
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Ikinci olarak trendin gergek degerler iizerindeki etkisini gidermek igin
her aya ait gergek deger, o aya ait trend degerine oranlanir. Yani her ayin
gercek degeri trend degerinin yiizdesi olarak hesaplanir. n yillik bir seride
bu sekilde hesaplanacak oranlarin sayisi nxl2 olacaktir. {
Sonra her ay i¢in temsili bir oran bulabilmek amaciyla n yilin ayni ayina
ait 5?3%1:;;;‘ aritmatik ortalamasi alimir. Boylece ocaktan araliga kadar 12
ay icin 12 ortalama oran elde edilir. Eger n sayida oran arasinda anormal olan-
lar varsa bunlar hesaba katilmazlar. Normal goriinen birka¢ oranin ortalamasi
ile yetinilebilir ya da oranlarin aritmetik ortalamasi yerine medyanlari alinir.
12 aya ait ortalama oranlarin toplama 1200 ¢ikmasi gerekirken gegitli se-
beplerden dolay: bdyle ¢ikmaz.

Bu durumda degerlerin diizenlenmesi gerekmektedir. Kullanilacak diizeltme

faktori :

D.F. 1200

|
.
wn

S .

Boylece ; S = 1200 olur.
S ile gosterilen yiizdelerin toplami 1200 ¢ikarsa bdyle bir diizeltmeye gerek
kalmaz. Mevsim indeksleri gesitli aflara ait gergek degerlerip mevsimin' etkisiyle
normalden ortalama ne oranda ve hangi yénde ugaklastlglnl gosterir.

(2-b) Hareketli Ortalamara Oranlama
Genellikle mevsim indeksinin hesaplanmasinda en iyi sonuglari veren metotdur.
Metot uygulanirken trende oranlama metodundaki adimlar a&nen izlenir., Ancak
en kiigiik kareler metodu ile bulunan trend degerleri yerine 12 serli hareketli
ortalamalar kullanilir. Ilk olarak aylik verilerden olusmus seri 6;ce 12 serli
hareketli ortalamalarla diizeltilerek mevsim dalgalanmalarinin etkisi giderilir.

Aylik gercek degerler mevsimin etkisini tasidiga halde, 12 gerli hareketli or-
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L

talamalar serisi gercek seriye gore 12 aylik deger oraninda eksik olacaktair.
Ikinci olarak, her aya ait gergek degerler o ayin hareketli ortalamasina
oranlanarak, gercek degerlerin mevsimin etkisiyle ne oranda degistikleri sapta- .

nr .

100. .

Y a
S =

n

Sonra bazi yillarin hep ayni ayina ait oranlarin yukaridaki formiile gore
bir ortalamasi alinarak yilin 12 ayindan herbiri i¢in temsili oranlar hesap-
lanir.

Son olarak da 12 ay ig¢in hesaplanan bu ortalama oranlarin (S), aritmatik
ortalamasi 100 (toplamlari 1200) olacaksgekilde diizenlerek mevsim indekslerine
gecilir,

-8. Karma Metotlar

Cogunlukla talep yapisinin analizi iki veya daha fazla tahmin yontemleri-
nin kullanilmasini gerektirir. Ornegin konfeksiyon iiriinlerinde talep yapisa
mevsimlik dalagalanmalar kadar genel bir trend degisimi de gosterebilir. Bu du-
rumda trend normal geligmeyi, mevsim indeksleride her yil ayni gekilde tekrar-
lanan dalgalanmalari gostermek iizere firmanin beklenen normaldurumunun bir odlgii-
siinii belirtir.

Bu durumda olayin bagli oldugu mevsim faktoriinii diger faktorlerden ayrila-
rak inclenmesi ekonomik gidigin kavranmasini kolaylagtirdigi gibi, kisa vadeli
olaylarin tahmini de kolaylastirmaktadir. Ciinkii bu olaylar ayni yonde etki

etmedikleri gibi ayni etki derecesine sahip degildirler.
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Bu kisimda Tablo 1 de goriillen igletmenin 1986, 1987, 1988, 1989 yilla-
rinda kazak ve ceket ﬁrﬁnleriﬁe karg1i gerceklesmis talep degerlerinden hareket-
le gelecek donemde beklenen talep degerleri hesaplanacaktir. Bu talep egilimi -
nin analizinde repgresyon analizi ve indeks metodunu birlestiren bir tahmin fonk-
siyonu kullanilmigtir. Yillara ait toplam siparis miktarlarindan trende artisg
oldugu gozlenmektedir. Ayrica kofeksiyon iiriinlerinin belirgin 6zelligi olan
mevsimlik dalgalanmalarda agikca goriilmektedir. Bu nedenle bu uygulamada ilk
once talep miktarlaraindan trendin etkisi giderilmig, daha sonra ise trendden
arindirilmis degerler iizerinde mevsimsel etkiler arastirilmistar,

Bu talep yapisina uygunlug; nedeniyle trend hesabinda dogrusal regresyon
yontemi kullanilmigtir. Regresyon dogrusu ;

Xt = a + b.t
a ve b nin hesaplanmasi icin gerekli verilerin elde edilisi Tablo 2 de giste-

rilmistir.



AYLAR 1986 1987 1988 1989
OCAK 1050 1560 1620 1300
SUBAT 1120 1270 1480 1260
MART 1390 1300 1310 1670
NISAN 2080 1740 1920 2050
MAYIS 2670 2410 3340 3270
HAZIRAN 3200 3360 3950 3560
TEMMUZ 3570 3900 4300 3440
AGUSTOS 3250 4250 4270 4330
EYLUL 2900 3910 3640 4810
EKiM 3050 2970 2840 3170
KASIM 2500 2240 1980 2150
ARALIK 1880 1750 1640 2050
TOPLAM 28660 30660 32290 . 33060
Tablo: 1 Gegiig yillara ait talep verileri.
X n.Xy ti.xi - ¥ ti.Y xi

n.XY tIZ ¢ tlY

a=x-b.t

58



AYLAR TALEP
ti Xi ti. Xl
1 1050 1050
2 1120 2240
3 1390 4170
4 2080 8320
5 2670 13350
6 3200 19200
7 3570 24990
8 3250 26000
9 2900 26100
10 3050 30500
11 2500 27500
12 1880 22560
13 1560 20280
14 1270 17780
15 1300 19500
16 1740 27840
17 2410 40970
18 3360 60480
19 3900 74100
20 4250 85000
21 3910 82110
22 2970 65340
23 2240 51520
24 1750 42000

169
196
225
256
289
324
361
400
441
484
529
576

H.Xi

40500
38480
35370
53760
96860
118500
133300
136640
120120
96560
69300
59040
48100
47880
65130
82000
134070
149520
147920
211640
216450
145820
101050

" 98400

tl2

625

676

729

784

841

900

961

1024
1089
1156
1225
1296
1369
1444
1521
1600
1681
1764
1849
1936
2025
2116
2209
2304

Tablo: 2

59
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ti = 1176 t = 1176/48 = 24,5
Xi = 124670 X = 12467/43 = 2597,29
ti. Xi = 3239310
ti = 38024

b = 48. (3239310) - 1176.124670

48. 38024 - (1176)2

b = 20,07
a = 2597,29 - 20,07 . 24,5
a = 2105,58 °

Hesaplanan a ve b degerleri kulanilarak regresyon dogrusu olusturulur.

Xt = 2105,58 + 20,07 . t
Bu dogru denkleminden trendden arindirilmig talep degerlerini hesaplamak miim-
kiindiir. Ancak bu talep yapisi halA mevsimlik dalgalanmalari igermektedir. Simdi
son olarak bu etkileride ortadan kaldirmak i¢in indeks yontemi kullanilmigtar
Hesaplamalagg ig¢in kulanilacak . diizeltilmis talep deperleri

Xij' = Xij -b.t
denkleminden hesaplanir. Bu degerler kullanilarak aylik indeklerin hesaplanisi

Tablo 3 de gosterilmistir,Aylik indeksler

It = —Xij

X
seklinde hesaplanzr.
Bu iki asamadan sonra tahmin transfer fonksiyonu agagidaki gibidir:

t

Xt = b.t + It.X
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Aylar Trendden Arindirilmig Talepler Ayhk Ayhk Ayhk
ti 1986 1982_ M]_.988 1990 Toplam Ort. Indeks
1 1030 1299 1118 557 4004 1001 0.48
2 1080 989 958 497 3524 881 0.42
3 1330 999 768 887 3984 996 0.46
4 2000 1419 1358 1247 6024 1506 0.72
5 2570 2069 2758 2447 9844 2461 1.19
6 3080 2999 3348 2717 12144 3036 14
7 3430 3519 3678 2577 13204 3301 1.58
8 3089 3849 3628 3447 14013 3503 1.66
9 2719 3489 2978 3907 13093 3273 1.55
10 2849 2528 2158 2247 9782 2446 1.16
11 2279 1778 1278 1207 6542 1636 0.78
12 1639 1268 917 1087 ) jﬁl Z.l“ 1228 0.58
Toplam 101069

Tablo: 3 Ayhik Indekslerin Hesaplanmas:

Aylik indeksler :

seklinde hesaplanar.

X= 101069/48 = 2106

\



Tahmin transfer fonksiyonu olarak ;

Xt = b.t + It.X
Xt = 20.07.t + It.2105

Tahmini Talep
AYLAR t Degerleri
OCAK 49 1994
SUBAT 50 1888
MART 51 2013
NISAN 52 2560
MAYIS 53 3570
HAZIRAN 54 4116
TEMMUZ 55 4431
AGUSTOS 56 4620
EYLUL 57 4408
EKIM 58 2644
KASIM 59 1863
ARALIK 60 1462

Tablo: 4 Tahmini Talepler
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5.2, URETIM PLANLAMA
5.2.1. Kapasite Planlamasa
Fabrikalarin kapasite &lgiilerini biiyiikk 6lgiide yaptiklari iiriin gesidi be-
lirlemektedir. Ornegin tekstil sanayiinde kapasite birimi olarak islenecek
hammadde miktari veya iiriinlerin metre olarak uzunlugu alinabilir. Uretim plan-
lar1 hazairlanirken sadece yapilan talep tahminleri degil ayni zamanda genel
kapasite degerleri gozoniine alinmalidar. Is istasyonlari arasindaki iligkileri
karmasikligi genel kapasiteyi bulmayi giiclestirir. Uretim .plan ve programlari
bu sapmalar gozoniine alinarak hazirlanmalidir'. Hesaplanan fiziksel kapasitenin
tamir -~ bakim faaliyetleri, program hatalari, bos beklemeler: 1skarta miktara
nedeniyle sapmalar gostermesi dogaldir. Konfeksiyon sanayiide yukarida bahse-
dilen olumsuzluklarin yaninda, konfeksiyon iiretiminin yap;51ndan kaynaklanan
baz1i sorunlarda bulunmaktadir. Cok sayidaki defsik ©lgii ve modelde iiriiniin oldu-
gu, sik sik iiretimde model degisikliklerinsdzkonusu oldugu kapasiteyi
dlcmek ¢ok zordur. Yeni modellerin sikga kisa siireli qlrak iiretime alinmasi
UPK departmaninin igini zorlagtiran en biiyiik etkendir.
Konfeksiyon iiriinleri talepleri mevsimlik "dalgalar goésterirler. Bu durumda
bir fabrikanin kapasite ayarlamasini en yiiksek talebe gore yapmak, talebin dii-
giik 0ldugu aylarda diisiik kapasite ile ¢alisilmasina, ig¢ilerin ve makinalarin
bos kalmasina yol agacaktair. Olii sezoda ig¢i ¢ikarilmas:i yolu biitiin zorluklara
ragmen basarilsa bile, bog makinalarin getirdigi maliyet igletmenin uzun dénem-
de karliligini1 azaltacaktir. UPK agisindan iiretim hizinin sabit veya ¢ok seyrek
degigen belirli diizeylerde tutulmasi esastir. Bu amagla;
(a) Stok yapilmasi |

(b) Calisma saatlerini artirici politikalar izlenmelidir.
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Konfeksiyon sanayii emek yogun bir iiretim dalidir. Bu nedenle kapasite
planlamasinda dncelikle ig giiciinden maksimum faydayi saglayacaksekilde yapilma-
ladar, Buradan elde edilen sonuca gore diger iiretimkaynaklari ihtiyaci belir-
lenir, (28)

Kisa ve uzun donemi kapsayan insangiicii planlamasi calismalari yapabilmek
i¢in ii¢ konuda bilgi sahibi olmak gerekmektedir. Bunlar: '

(1) Isletmenin gelecek yillari kapsayan faaliyet planlari ve hedefleri

o

(2) Isletmenin mevcut insangiicii kaynaklari. '
(3) Insangiicii kaynaklary ve trendleri hakkinda bilgi.

Bu ii¢ b6liimdeki bilgilere géz atildipinda, insangiicii planlamasinin personel
departmaninin tek basina yapabilecegi bir is olmadigi goriiliir. Ornegin: pa-
zarlama ve satig departamani personel departmani ybneﬁicisine gelecek yillarin
satiglarinin trendine %25 bir artis olacaginin belirtilmesi, bu departaminin
gelecek yillardaki personel ihtiyaglarini agiklikla saptayabilmek ig¢in yeterli
degildir .

Artirilacak satis hacmi ile ilgili olarak; belirli donemlerde ne nitelikte

ve ne sayida personel ihtiyaci olacaginin da saptanmasi gereklidir.

Bir isletmenin gelecekteki insangiicii ihtiyaglarini saptayabilmek igin ha-
lenmevcut insangiicii ile 11gili bilgilerin ayrintili olarak belirlenmesi gerekir
Bu ama¢la isletmenin ¢aligtairmakta oldugu insangiicii nitelik ve nicelik y&niin-
de saptanir. Bu g¢aligmalari isletmenin insangiicii envanterini yapmak denir.

Insangiicii planlamasi yapilirken genel olarakplanlama faaliyetlerinde’

cevabi aranan su sorular sorulmaktadir:

(28) KURUMER G; Konfeksiyon Organizasyon ve Planlamasi, Ege iiniversitesi

yayinlari, Izmir 1986
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a) Yapilacak igler nelerdir?

b) Bu isler nig¢in yapilmalidir?

c) Bu iglerin yapilmasini onleyen engeller nelerdir?

d) Bu engeller nasil ortadan kaldirilabilir?

Belirli bir konu ile ilgili planalma yapilirken, once ihtiyaglar tanimlanir,
sonra, Wuhtemel gelisme trendleri saptanmaya ¢alisilir. ve son agamada izle-
nilecek yol belirlenir. Insangiicii planlamasi yapilirken kigilerin yalnizca
mesleki yetiskinlikleri degil, onlarin becerileri de. g0z oOniine alinmalidar.:Z

Yapilan kapasite planlari daha sonra iiretim programlarinda kullanilmak
lizere detaylandirilir. Kapasitelerin, iiretim programini gergeklestirecek big¢imde
dagitimina yiikleme denir,

Uretim kapasitesi belirli limitler igerisinde degistirilebilir. Kapasite
artiglari kaynaklarin daha iyi kullanimiyla saglanabilir. Bu}ise iiretim birim-
leri arasinda kaynak transferlerjyle ya da bu kaynaklarin en iyi kullanimini
saglamakla elde edilebilir. Geg¢igi kapasite ' azlatma ise, yine kullanilmayan
iiretim kaynaklarin birimler arasi transferleri ilesaglanabilir, Kapasite
ayarlamalar su yontemlerle yapilabilir;

~-Fason imalat yoluyla: Uretimin bir kismiran firma disinda yaptirilmasi
darbogaz teskil eden islemler igin ssz konusudur. Bu sekilde diger iezgah,
insangiicii gibi kaynaklarin kullanim oranlari ve dolayisiyla iiretim seviveleri
artirilabilir,

- Galisma saatlerindeki degigikliklerle kapasite ayarlamalari yapilabilir
Ornegin ¢alisma saatleri, vardiya ve fazla mesai uygulamalarindaki degisiklik-
lerle kapasite yarlamalarinda yaygin olarak kullanilap yiongemlerdiy, Ilave var-
dialar ve fazla mesai kararlari birtakim yeni maliyet 6gelerini ortaya ¢ikara-

caktir. Bunlar ikinci vardiya is¢ilerine &denen fazla mesai ¢alismalarinda

ortan bu,
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fire oranlarinin maliyetidir. Bu nedenle, ilave vardiya kararlari alinirken
endiistrinin zellikleri gdz Oniinde tutularak ekonomik bir analiz yapilmasa
gerekir. (29)

5.2.2. Uretim Planlama Amaci:

Uretim planlamak gelecekteki imalat faaliyetlerinin diizeyini belirleyen
fonksiyondur. Talep tahmini fonksiyonu, firmanin iiriinlerine ne miktarda ve
ozellikte hangi donemlerde talep olabilecegini belirtir. Uretim programina do-
niistiirmek durumundadir. Isletmeye maksimum kari saglayacak gekilde tiim kaynak-
lara koordineli bir gekilde diizenleyen ﬁreéimprogramlarl hazirlamaladar.

Uretimi planlamamizin amac1? gerek duyulan (tahminlerle saptanmig) mal
ve hizmetlerin iiretiminde kullanilacak tiim kaynaklarin istenen yer ve zamanda
istenen miktarda bulundurulmasini garanti etmek ve daha da ©nemlisi kaynak
israfini (bos zaman, asiri hammadde ve liriin stoku tutma) enazlamaktir. Tiim

bu iglemler ‘iist yonetimin belirledigi politikalar (istikrarli istihdam uy-

gulamasi) ve sinirlamalar (biit¢e sinirlamalari) dikkate alinarak basarilmali-
dir. Ayni zamanda tiim bu igler talebin mevsimlere bagliligi, iskarta ve ka-
lite faktorleri, gereksinimlerin temini ile ilgili ©n sézlesmeler, satin alin-
m1g parcalarin teslimindeki gecikmeler, isletme i$¢i tasimalardaki gecikmeler
(depoya nakil gibi) iiretim siirecinde gereken miktarlar, iiretim hazirlik siire-
leri gibi faktorler gozoniine alinarak saglanmig veya saglanacak kaynaklarla
gerceklestirilecektir.

Uretim planlama sadece uygulanacak belirli faaliyetlerin genel gergeve -
sini ¢izer. Bu plan belli bir faaliyetin belli Pir zamanda ve belli bir aragta
(veya kolaylikla) yerine getirilmesi geregini gostermez. Bu gibi detaylar iire-
tim programlari ile saptanir, Ancak iiretim planlama belli bir donemde bazi ko-

layliklarin (arag gereg¢ ve iggiicii gibi) kendilerine verilen gorevleri yerine

(29) KURUMER G; a.g.e. ig¢inde
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getirebilmeleri igin ilave vardiya gerektigini gosterebilir.

UP nin 8nemi iiretim sistemlerinin geligmesine paralel olarakhizla art-
mstir. Modern bir imalat isletmesinde UP nin kaginilmaz bir sekilde yer al-
masini gerektiren nedenler soyle Gzetlenebilir:

a. Uretim sistemlerinin faaliyet yopunlugu ve karmasikliga

b. Isletme i¢i faaliyetlerin koordinasyonu zorunlugu.

c. Isletmeler arasindaki bagimlilik ve iliskilerin gelismesi.

d. Tiketici kiitlesinin geniglemesi ve isteklerinin degfisik olmasa.

e. Tedarik ve dagitim faaliyetlerinin genis bir alana vayilmasi.

f. Hizmet, kalite ve fiyat rekabetinin yogunlasmasi.

g. Isletmenin ekonomik diizeyde ¢alismasini saglamak amaci ile malzeme,

makine zamani ve insangiicii kayiplarinin minimum diizeye indirilme zorunlugu.

5.2.3. Uretim Planinin Hazirlanmasi

(1) Uretim Planinin Kapsayacagi zaman araliginin tesbiti: Genellikle
birer aylik dilimler halinde bir yillik donem alinir. Stok diizeylerini, iiretim
hizini ve kapasite durumunu kontrola yarayan bu plan daha sonra iiger aylik do-
nemleri kapsayan haftalik iiretim pro%ramlarlna déniistiiriiliir. Isletmenin 6zel-
likleri gerektirdigi taktirde, d;ha ﬁlsa veya uzun zaman araliklari segilebilir.

(2) Ekonomik Stok Diizeylerinin éelirlenmesi ¢ Stok politikalarina ve talep
degigim Ozelliklerine gére maliyetleri minimum yapan miktarlara emniyet stokla-
r1 eklenerek bulunur.

(3) Talep Tahminleri Yapilir: Plan donemi iginde ﬁalebin aylara veya uygun
bir zaman aralifina gore degigimi ve minimum - maksimum diizeyleri belirlenir.

(4) Plan Donemi Bagindaki ve Sonundaki Stok Diizeyleri Belirlenir:
Dénem baginda ambarda bulunan veya heniiz ambara sevkedilmemis bulunan mamuller

ve donem sonunda emniyet stokuna ek olarak bulundurulmasi istenen mamullerdir.
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(5) Baslanglq ve bitis stoklari arasindaki fark bulunur.

(6) Planlama Donemi I¢inde Uretilmesi Gereken Miktar Bulunur:

Donem igindeki satig tahmini ile 5. maddede elde edilen degerde istenen degisme
miktari toplaminda ibarettir.

(7) Uretilmesi istenen Miktar Donem Dilimlerine Dagitilar:

Dagitim, stok diizeyleri, iiretim ﬂ121n1n degiskenligi tatil kayiplari tamir
bakim siireleri ve kapasite olanaklari gézoniine alinarak yapilar.

Daha siinra iiretilmesi gereken her mamiil i¢in gerekli hammade gereksinimi
hesaplanir. Ayrica iiretilecek mamiillerin zamanlandirilmasi makina, isgiicii
ihtiyaglarinin kullanim politikasini belirtir. Uretim planlari bir yandan tez-
gah basindaki igs¢iye o giin ne yapacagini bildiren ig emirlerinin temel malzeme-
sini olustururken, diger yandan her diizeydeki yoneticiye yol gdsteren bir kont-
rol araci niteligini tasiyacaktir. Uretim planlari iizerinde gerektiginde degi-
siklik yapilabilir.

R = Haftalik liretim

-S1 = Donem basindaki stok

S2 = Donem sonunda bulunmas: istenen stok

F = Donem i¢indeki tahmini tLplam satis |

N = Donem igindeki hafta, sayisi; olmak iizere

R = 52 - 81 #.F gseklinde hesaplanmir. (30)
N

Siparige gore iiretim yapan konfeksiyon isletmelerinde ise, gelen siparis-
ler siraya konur. fsletme i¢inde bulunan béliimlere (kesimhane, dikim,
kontrol, yiiklem,,.. ) ilgili siparigler iletilir. Her bdliim kapasitesine gére

liretilmesi istenen modellere ait igslemleri gergeklestirin. Belli bir modele

(30) XOBU, Biilent; Uretim Yonetimi, Istanbul 1989, s.444-445
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ait iglemleri, iglemler i akiyir dikkate alinarak, teslim zamanini gegirmeyecek

gekilde siraya koymalidarlar.

AYLIK URETIM PLANI DONEM: 1.9.91/30.9. 91

Siparig Model A Teslim )

No: No: Cins: . Tarihi _I~J_iet_1m

200 9524 Ceket 20.9.91 200

201 9525 Ceket 25.9.91 250

202 9526 Ceket 26.9.91 500

203 9513 Bluz 28.9.91 200

204 9507 . Bluz ’ 30.9. 91 400
Tablo: 5 Uretim Plam1 Ornegi

w C-

Teslim tarihleri gozoniine alinarak igletme ig¢indeki, boliimlere gonderil-
mek iizere siparis formlari hazirlanir. Yukaridaki plan genel bilgileri igerir,
Oysa biliimlere gonderilen sipariy formlari imodel hakkinda o boliimii ilgilendi-
ren tim ayrintilari igermelidir. Agagida 202 nolu siparisi ait kesimhaneye

gonderilecek olan kesim siparigi goriilmektedir.
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KESIM SIPARISI

Siparig No: 202

Miisteri Kodu: BARI

Siparig Tarihi: 1. 9. 91

Teslim Tarihi: 26. 9. 91
Model Renk Bedenler Toplam
No: I II III
9526 Siyah 100 100 50 250
9526 Kirmuz: 80 80 40 200
9526 Nefti 20 20 10 50

TOPLAM 500
Tablo: 6 Kesim Siparigi

Uretim planlari iiretilecek modellere ait genel bilgileri igerir, Planla
=iglerin hangi kisim ve makinalarda yapilmasinin gerektigini bildiren program-
lar gegitli bilgilerden faydalanilarak oluturulur. Uretim programlamada ig~

lemler, makinalar ve isgiiclii miktarlarindan daha ayrintilara girilmelidir.
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5.2.4. Is Yiikleme t

Uretim programlarinda ne zaman, hangi makinede ve hangi isgiler tarafin-
dan yapilacagl acik ve kesin olarak belirlenen iglerin mevcut kapasiteye dagi-
timina yiiklemek denir. 1s yiikiinin zaman ekseni iizerinde makina, insangiicii ve~
ya‘her ikisine birden dagitimi s6z konusu olabilir. Yiiklemek iiretim programla-
rindaki ¢akigsma ve beklemelerin engellenmesi agisindan oldugu kadar mverimli-
lik ve iiretkenligin arttirilmasi bakimindan da Gnem tasar. Bir is istasyonu
veya ig¢inin yiikii ile kapasitesi farkilid. Kapasite belirli bir zaman araliga
iginde iiretilebilen maksimum miktardir. Yiik gelecekte yapilmak {izere belli bir
iiniteye verilen igin adet, zaman veya bagka bir 6lgii cinsinden miktaradar.
Ornegin bir dikim bandinin giinliik maksimum 80 ceketi dikebilmesi o bandin
kapasitesini belirler. Dikim bandina 560 adet ceket dikim emri verildiginde
bandin 7 giinliik yiikii belirlenmig.olur. Yiilk kapesitenin altinda ise eksik, iis~
tiinde ise agiri yiikleme yapilmig demektir.

ideal Qlarak yiklemenin miimkiin oldugu kadar ileri bir tarihe uzanmasi is-
tenir. Boylece makina ve isg¢inin uzuﬁca bir siire ne yapacaginin bilinmesi sag-
lanmar. Yﬁkleme siiresinin uzunlugu eni az bir haftadan baglar, imalatiin ve ma-
kinalarin tipine gére 2,4,6 veya dah; fazla haftaya kadar uzanabilir,

Sekil 11'deki dikim badlarina ait yoklama diyagrami gbrﬁ}mektedir.
Diyagramda her satir bir dikim bandini temsil etmektedir. Bandlarda dikim sii-

releri farkli modellerin iglenmesi stzkonusu oldugundan yiikiin adet yerine is

saati cinsinden gosterilmesi daha uygundur.



KONFEKSIYON ATELYESI
HAFTALIK YUKLEME DIYAGRAMI

Pazartesi Sali Cargamba Pergembe Cuma

BAND 1

BAND 2

BAND 3

BAND 4

BAND 5

BAND®6

Sekil 11: Yikleme Diyagranu

Yilkleme ile programlama arasindaki iligki iki yonliidiir. Programci iire-
tim planini uygulayabilmek igin makinalaran yiik durumunu gézoniine almak zo-
rundadir. Yiik diyagramlari ise hazirlanan programlarda belirtilen islemlerin
makinalara dagitimi sonucunda olusur. Her ikisinde de digerinden etkilenerek
ayarlamalar yapilmasi normal sayilir.

Konfeksiyon bandlarinda benzer Qakinalarla caligilar. Bu yiizden yiikleme
sirasinda bog bandlarin tercih edilmesi gereken islemin daha kisa zamanda bit-
mesini saplayacaktir. Burada dikkat edilmesi gereken bir husus modelin tiim
bandlardaki iglem siirelerinin ayni olup olmadigidir. Bazi bandlarla daha kali-
teli ig¢i ve makinalar bulunabilir. Bu durumda isleri minimum siirede yapabile-

cek ve en erken teslim edebilecek bandin se¢imi 6nem kazanmaktadir. (31)

(31) KURUMER G; Konfeksiyon Org. ve Planlama, Ege Unv. Yayinlari, Izmir 1986
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5.3. Uretim Programlama

Bir iiretim programindan belirli bir mamulun imalinin baslangi¢ ve bitis
tarihleri kesinlikle gostermesi beklenir. Programin igerdigi diger bilgiler
buna bagli olarak ortaya ¢ikar. Uretim programinin ana amaci plani uygulamak
ve dolayisi ile talebi miktar ve zaman Olgiileri bakimindan karsgilamaktadar.

Bir iiretim programinin hazirlanmasinda gozoniine alinmasi gereken faktdrler
sOyle siralanabilir:

(a) Degisik mamuller i¢in hazirlanan programlar

(b) Fabrikanin gesitli departmanlarinin kapasiteleri

(c) Departmanlarin verimleri

(d) Tamir-bakim plani

(ej Tatil ve izinler

(f) Devamsizlik, (mazeret ve hastalik ile)

(g) Fabrikanin o ana kadar girmis oldugu taahhiitler.

(h) Malzeme tedariki

Bu faktorleri ilgilendiren bilgiler programcinin elindekeksiksiz ve du-
yarli olarak hazir bulunmalidir. Uygulanmasi istenen iiretim plani ile bu bil-

giler yontemlerle deferlenerek p?ogrém olugturulur,

Bugiin igin tiimii ile eksiksiz iiretim programlari olusturan model ve yon-
temler bulunamamigtir. Bu nedenle deneme-yanilma ve ger besleme ile ayarlama
yontemleri onemlerini giiniimiizde de korumaya devam etmektedir.

Programlamada ¢oziime ulagmayir kolaylagtiran basit kurallardan bazilar:i
soyle siralanabilir,

a- 11k islem siiresi kisa olan isleri once programlamak

b~ Son iglem siiresi kisa olan isleri once programlamak
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c- Isleri siparig edildikleri tarih sirasina gére programlamak,

e- igleri miisterilerin niteliklerine gdre oncelik vererek programlamak.

Bu kurallarin optimize ¢éziim verici nitelikte olmadigar agiktir, Ancak tec-
riibe ve sezgiye dayanarak se¢ilip uygulanan bu tiir kurallarin, Tamamen gelisi-
giizel yapilan programlamaya kiyasla tutarlik saglama agisindan yararli oldugu
s6ylenebilir. :

- Uretim Programlamasinda Yapilan Isler:

Bir iiretim programinin hazirlanmasi i¢in izlenen yol su asamalardan olusur:

1. Bilgi toplama;

a, igslem siralari, tezgahlar ve digerarag¢ gereg
b. tahmin edilen veya hesaplanan zaman standartlara.
2. Sistem kurulmasi;
a. Galisma takviminin diizenlenmesi,
b. programlama kurallarinin belirlenmesi
. Programlama yonteminin seg¢imij;
a. Geri yonli programlama
b. ileri yonlii programlama
Programin hazirlanmasi;
a. Islem siirelerinin hesaplanmasi
b. Unitiler arasi gecis siirelerinin eklenmesi
c. Toleranslarin eklenmesi

Programlar imalat emirleri,gdzoniine alinarak ‘hazirlanir. imalat emirle-
rinde iiriiniin her 'boliimde harcayabilecegi zamanlar belirtilir., Tablolarda ve
cegitli formlarda, karmasik rakamlarla verilen bilgileri Gantt' diyagrami iizerin-
de 6zlii, acik ve secik big¢imde gostermek miimkiindiir. Gantt diyagrami dinamiktir
yani programlanan igle belirli bi; anda fiilen yapilmis olan i miktarini ki-
yaslama olanagini saglar. Sadece kagit, kalem ve silgi ile kolayca ¢izilebil-

diginden kalifiye elemana ihtiyag¢ gostermez. Kullanilis amaci bakimindan birkag
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degigik dizayni mevcut olmakla beraber faaliyet sembolleri aynidir. Gantt di-

yagraminda kullanilan semboller agagida goriilmektedir,

l Uretim faaliyetinin baglangica

Uretim faaliyetinin sonu

Kapali gizgiler faaliyet siiresini kalin ¢izgi ise o

— ana kadar yapilan igi gosterir.
Uretim olmayan faaliyet
\/ I¢inde bulunulan tarih
Sekil: 12

5.3.1. Iy Dagitim

is dagitimi iinitesinin sorumluluguna giren faaliyetler sunlardar:

(1) Programda belirtilen imalat icin gerekli malzemelerin ambarda bulu-
nup bulunmadigini kontrol etmek.‘imalata baglanacapl zaman malzemenin ambardan
¢ekilip iy istasyonlarina gonderilmesini saglamak,

(2) Teknik resim, kalite spesifikasyonlari, iglem talimati ve diger yazil:i
dokiimanlari toplayip imalata gonderilmek iizere sipariglere gore gruplamak.

(3) Yardimci arag-gereg, takim ve tertibatin istexiileni zamanda ig is-

tasyonunda hazir bulundurulmasini saglamak.
(4) Hangi makinada, hangi igin ne miktarda, nasil ve ne zaman yapilacagini

kesin olarak belirleyen iy emirleri yazmak.
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(5) Is emirlerini ve onlarla ilgili yazili dokiimanlari imalat depart-
manlarindaki sorumlu personele teslim etmek.

(6) Muayene noktalari ve yontemlerini belirleyen talimati dizayn depart-
manindan alarak kalite kontrolodrlerine teslim etmek.

(7) Is emirlerini makina ve is dagitim tablolarina yiiklemek.

(8) Belirli bir siparigin baglamasindan az/Snce ilgili ustabaglarina ha-~
tirlatmada -bulunmak, Herhangi bir agama sozkonusu ise, programcilara ha-
ber vererek diizeltme yapilmasini saglamak.

(9) Isin yapilis esnasinda sistematik kontrollerde gecikme olup olmadi-
gin1 tesbit etmek, aksakliklari ilgili iinitelere derhal bildirmek. Biten isle-
rin gelecek ig istasyonlarina sevkini saglamak.

(10) 13 bittikten sonra ; daha once verilen dokiimanlarla birlikte is¢ilik
kartini, varsa malzeme iade fisini, muayene raporunu ve diger kayitlara top-
lamak ve degerledikten sonra arsive kaldirmak. Degerleme sonuglarini, {UPK, ima-

lat, kalite kontrolii, muhasebe ve diger ilgili departmanlara uygun formlarla

bildirmek.
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BOLUM 5 : URETIM PLANLAMA ACISINDAN KONTROL

6.1. Girisg

Karmasik bir yapir gosteren konfeksiyon igletmelerinin iyi bir sekilde
yonetilmesi ve kontrol edilebilmesi i¢in beg kontrol alanindan s6z edilebilir.

1- Zaman kontrolii

2~ Verim kontrolii

3- Malzeme kontrolii

4- Kalite kontrolii

5~ Maliyet kontrolii

Uretim planlama agisindan bu ¢aligsmada zaman ve malzeme kontrolii iizerinde

durulacaktar. '

6.2. Zaman Kontroli :

Miisteri sipariglerinin belli bir zamanda teslim edilmesi gerekir. Buna
bagli olarak iiretim i¢in gerekli malzemelerinde zamaninda teslim alinmasi ge-
rekir. Miisteriye malin zamaninda teslim edilmesi i¢in her siparisin daha once
belirienen bir zamanda her bodliimden gegmesi gerekir. Bu durumda ne zaman kesil-
meli? ne zaman dikilmeli sorusuna cevap aranir,

Refa'ya goére siparis zamani

T = th + m.tb formiiliinden hesaplanir.

th = Hazirlak zamani
tb = Birim zaman (Her parga i¢in verileni zaman)
m = Siparig miktari

Ornek: tb 45 dak.

m = 850 elbise ve hazirlik i¢in 30 saat ise

~3
1l

30 . 60 + 850 .45

40050 dak.

Bu sonu¢ sipariste ¢alisan igsgilik zamanina béliiniirse siparis ic¢in gerekli
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zaman bulunur,

Siparig zamani ve Akis zamani :

Yukaridaki hesaplamalar dogru olmasina karsilik pratige uygun degfildir.
Bir diisiince hatasi olarak siparig zamani ile akis zamani birbirine kar'stirila-
rak, yukaridaki formiille hesaplanip sonuca varilir., Formiil iyice incelendigin-
de sadece siparis ve pargaya bagli zamalari igerdigi goriilir. Birim zaman
icinde normalAbir ig akigsinda kaginilmaz kabiil edilen tiim ariza ve engellemeler
vardir. Bu zaman iginde ornegin iki operasyon ‘arasindaki yari mamuliin bekleme
~zaman1 (yatma zamani) gibi planli olarak ortaya ¢ikan veya makinada herhangi
bir hata veya yedvk milzeme noksanligi gibi plansiz ortaya ¢ikan zaman-
lar ¢oktur. Oncelikle siparis zamani ile akig zamaninin esit olabilmesi Refa'ya
gére normal verim tabir edilen igin yapilis bigimine baglidar,

Calisma usullerinden biri olan takf usulii calismada yani isin herbir par-
cas1 teker teker diger bir is yerine kesiksiz olarak verildigi ve iglem siire-
lerinin biribirine eklenebildigi ¢alisma tarzinda akig zamani ile siparisi za-
manl birbirine esittir.

Ancak yukarida sozii edilen sistém giysi liretimi igin uygun degildir veya
kismen uygulanabilir. Kesimhane, iitii, son iglemler takt usulii caligmaz. is-
letmenin gesitli bdliimlerinde aksamadan mal temin edebilmek i¢in stoklu olarak
¢alisilar. Bundan bagka operasyonlar arasinda da demetler seklinde galigilair,
Hesaplanan siparis zamani ile akig zamani arasindaki fark biiyiir. Islenmemis bir
sonraki ig yerinin Oniinde bulunan yari mamuliin zamanina yatma zamani veya bek-
leme zamani denir.

Bu durumda

Akig zamany = Siparis zamani + Yatma zamani
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Pratikte bu formiilde yeterli degildir. Belli bir tarihe yetistirilmek
ﬁzgre, degisik modellerden meydaa; gelen bir siparis a11nmi$ olabilir, ﬁrnegin
X tarihinde;.
60 adet A mala
80 adet B mala
150 adet C mala

50 adet D mali satilmistir.

340 adet

Hesaplanan siparig zamani da g6yledir (Sadece dikim igin)

Adet Mal Cinci tb Islem zamana
60 A 240 14,400 dak.
80 B 204 16.320 dak.
150 Cc 250 37.500 dak.
50 D 280 14,000 dak.
340 82.220 dak

Dikis grubunda 20 is¢i ¢alismaktadir. Giinliik qa}1$ma siiresi 516 dakikadar.
20.516 = 10320 giinliik ¢alisma siiresi
Siparisin bitmesi ig¢in ;
82220 : 10320 = 8 giin gereklidir.
Eger mallar birbirine gok yakin modeller ve band degistirmek gerekmiyorsa bu
siire yeterli olabilir. Aksi halde 3 band degigikligi i¢in, band degistirme
siiresininde hesaplanmasi gerekir. Band degistirme siireleri, grup sefinin ydne-
timine ve galiganlarin egitim seviyelerine baglidir. Ortalama 3 saat olarak
diigiiniilebilir. Bu durumda akis zamani :
Akig zamani = Siparisg zamani + Bekleme (yatma)zamani + band degistirme zamani
Akis zamanini etkileyen dnemli faktorlerden biri de "devamsizlik zamanidir.
Eger pek g¢ok grup zaman varsa ve springer (joker) denilen yedek is¢iler varsa
liretim gok fazla etkilenmeyebilir. Fakat kiiciik isletmeler bazi is yerlerinin

kisa veya uzun siire bos kalmalarindan etkilenirler.
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Yukaridaki ornege gore iyletmeye bir veya iki kisinin: gelmemesi, her
gelmeyen igin giinliikk verimi 25 veya 516 dak etkiler. Hesaplanan birim tarihine

belli bir devamsizlik yiizdesi eklenerek akig zamani bulunabilir. (32)

Akig Zamam

1. Ismarlanan mallarin yapilmasi igin
gerekli zaman 82200 dak
2. 20 kigilik grup ve 516 dak. hk ¢caliyma
sliresi igin

20 . 516 = 10320 8220 r e in
3. Grup iginde demetlerin bekleme zamani 10320
yaklagik 8 saat 1 giin
4. U¢ band degigtirme siiresi

3.3 saat 1gin
5. % 10 devamsizhk zamam ' 1 gitn

TOPLAM 11 giin

Akig zamani = Siparig + K + Yatma + Degigtirme + Devamsizlik
zamanyr < zamanl  zamanl zamanl

(]

gseklinde hesaplanar.
Yalniz bu ilave zamanlarin herbirinin normal olmasi gerekir. Eger normal
olgiilerden farkli olursa yine hesap tutmaz. Yani bagka bir gekilde ifade ede-

cek olursak:

(32) SONTAS Rona; ITU Tekstil Miihendisligi Boliimi Ders Notlari,

Istanbul 1988
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1- Akis zamanl ancakyaklasik bir hassasiyetle hesaplanabilir. Siparis
zamanina baglidir. Ayrica:

- Uretim sirasinda tiim ¢alisanlarin igi yapis hizlarina

Her is yerindeki yari mamuliin yatma zamanina

Model degisikligindeki degigtirme zamanina ve

Devamsizlik zamanina bagli olarak degigir. .

2- Akis zamani
- Isin yapilma hizi (verim)
- Malzemenin devir hizi (malzeme akis hizina)

Band degistirme siiresi

Devamsizlik miktari ayni anda kontrol edilmeden ne idare edilebilir
ne de kontrol edilebilir.
Zaman kontroliindeyonetime yardimci olacak bazi tekniklerden faydalanmak
gerekir . Bunlar ;

1- Isletme takvimi

2- Malzeme refakat karta

3- Diger zaman planlari (sezon takvimi)

4- Gruptaki mal miktaranin kontrolii

5- Grafik metot
a~ Tek degrelefin grafige iglenmesi
b- Toplu verimlerin gosterilisgi

C

Dogrusal tablo
d- Gantt semasi
1- Isletme Takvimi: Miisteriler sezonun ihtiyaglarina gére tesbit ettikleri
tarihlere yetismek iizere mal siparisi verirler, Ihtiyag ve kapasitenin birbiri-

ni tutmasi i¢in yapilacak iglemler planlamanin gorevidir. Fakat yapilan planlar
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ancak siirekli kontrollerle gergeklestirilebilirf Siparisler tiim ara istasyon-
lara zamaninda ulasirsa zamaninda tamamlanabilir. (33)

Ana isletme bsliimii olarak dikimhane isletme takvimi yapilmasi i¢in veri

olarak kabul edlebilir. Kapasitesi belirli sinirlar i¢inde sabittir, Bir yan-

~dan ¢aligma zamani ve isg¢i sayisi, diger taraftan yapilacak isin birim zamana,

bir zaman birimi i¢inde ¢ikacakmah tayin ederler. Bir igletmede benzer iiriinler
veya tek bir iiriin ¢alisiyorsa dikimhane kapasitesi miktara gore hesaplanir,
Ornegin giindei 500 tayt, saate 30 etek, haftada 100 kazak gibi. Eger gabuk de gi-
sen, degisik siireli ¢ok ¢egitli mal igleniyorsa, kapasite zaman olarak ifade
edilir. Ornegin 7300 iiretim dakikasi, hergiin 20000 dak gibi.

Diger isletme boliimlerinin kapasitelerinin de dikimhaneye giére ayarlanmasi
gerekir. Hersgey ?ksak51z diizenli bir sekilde giderse ayni anda dikimhanede
dikilen miktarda mal kesimhanede kesilir, makaslanir, kontrol edilir. Utiile~
nir. Kapasite isletmenin her béliiminde her zaman denk olmaz. Degisen sartalara
ayak uydurabilmek icin siirekli kontrol gereklidir. Ornegin; Bir bayan konfeksi-
yon isletmesinde kemer grubunda, giinliikk dikimhane kapasitesi ayni kaldigia hal~
de, degisen modellerden otiirii kemer kapasitesik ayni degildir. Modellere gore
degigen siparis biiyiikliklerine gore dikimhane iitiiye kiyasla daha fazla yiiklen-
mektedir. Kesimhanede - ise kapasite toplam kesilen adetten ¢ok, kesilecek cins-
lere bagli olarak artar. (renk, beden). Utiide malzeme degigikliklerinden kapa-
sitede inis gikiglar olabilir (Poplin elbise, kadife elbise). Islem sekilleri

dégigtiginde (ornegin kap dikigi yerine iitii ile a¢i1lmas1 gereken dikis)

SONTAS RONA; a.g.e iginde
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Ayarli bir malzeme akigi ilirtemi ig¢in once sabit, esit biiyiikliikte zaman
dilimlerine ayrilmalidir. Genellikle aylik veya haftalik olarak planlanir.An-
cak bunlar kaba bir planlama ig¢in yeterlidir. Tiim ﬁsletme boliimlerine istenen
miktarda malzeme Femin edilmesi ig¢in bu siireler ¢ok uzun ve kontrolu zordur.
Giiniin en uzun saatini de en kisa zamani kabul etmek lazimdar.

Ornegin; Giiniin 1/4 giinii bir iiretim dilimi olarak kabul edelim. Bu geyrek
gin igletme ritmini(temposunu) tayin eder. Yani giindei 4 kere mal, tﬁm{ islet-
meyi dolasan transport bandi gibi bir sonraki ise ulasgacaktir. Bunu saglamak
i¢in giinliik iiretim 4 partiye (lot) ayrilir. Her partinin her is yerinde ta-
mamlanmasi 1/4 giin siirer. Bir giin sonunda ve bir SOnrakine verilir. Dikimhane
igin bu ilk makine veya grubun giinde 4 kere giinliik miktaran 1/4 'iinii teslim
etmesi gerektigi anlamini tasgar.

2- Malzeme Refakat Karti: Ozellikle biiyiik gruplarin bulundugu ve kontrol
gerektirdigi durumlarda dahadegisik kontrol araglarinin kulanilmasi gerekir.
Malzeme refakat karti demete ayrica eglik eder. Bﬂn kart iizerinde tiim igyerleri
bulunur. Uretim .planindan demetin her is yerinde hangi tarihte olmasi gerek-

0 i
tigi bellidir. Devam kontrolii i¢in kullanilan .saatler burada hal akisi ic¢in kul-~
lanilabilir, Demetin her yerim i§1et@e boliimiine girisinde zaman kaydedilir. Bu
zaman dah dnce planlanan zamanla klyéslanlr. Dikkat edilme;i gekeren gey ise
‘baglangi¢ zamanlarinin y3211m351d1r.‘Geciken her igin bildirilmesi zorunludur.

Ciinkii i1gili kigi ig¢in nasil bitirilmesi gerektigine karar vermek durumundadir(34

Asagidaki gekilde karta ait bir ornek goriilmektedir.

(34) SONTAS RONA; a.g.e. icinde
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3- Diger Planlama Araglari : Konfeksiyon hazirlamada, sQrekli tekrarla-
ran igler i¢inde bir plan yapilabilir., Defileler, fuarlar, alicilarla konus~
malar ornek kuponlar ne zaman hasir olmalidar éibi sorulari cevaplayabilmek
i¢in biitiin gerekli igler not edilir ve ortalama gerekli zamanla degerlendirilir.
Buna sezon takvimi adini verbiliriz. Aysagidakisezon takvimine ornek verilmig-
tir. Uretim baglangici zaman olarak "O" kabul edilerek, iiretim oncesi gerekli
iglere ayrilacak siireler geriye dogru giderek ¢ikarilir., Sekil 12 de bu ga-
ligmaya ait bir Ornek goriilmektedir.

4- Gruptaki Mal Miktarinin Kontrolii: Takt usulii ¢aligilmayan yerlerde
grup i¢inde bulunan mal miktari ¢aligyma usuliinden dolayi siirekli biiyiir. Ce-
gitli nedenlerle kesimde bitirilen iy sayisi kadar mal, dikimde bitirilmez.
Eger bir grup i¢indeki ¢esitli iy yerlerinde esit miktarda mal islenemiyorsa
farketmeden fakat siirekli olarak donem mal miktari artar. Bunu onleyebilmek
i¢in kesilen pargalar uygun miktarlarda gruplara verilmelidir, Grup ic¢inde iyi
bir ig akigar i¢in gerekli miktar tespit edildikten sonra, gruptan ¢ikan mal
miktari kadar kesilmiy parca verilmesi uygun olur. isin takibi i¢in gesitli
olanaklar vardir. Asagida bunlara ait ﬁrnekler,verilmistir. En basit sekilde
hergiin bir deftere giin sonunda bitirilen mal miktari, giin baglangicindaki
yari mamul miktara + kesimden verilen mal miktari not edilir. Utiiye teslim
edilen mal miktari ¢ikarilinca, geriye gruptaki yari mamul miktari kalir. (35)

Genellikle sadece dikimhanenin degil iiti ve kesimde mal mevcudunun da

(35) SONTAS RONA; a.g.e. iginde
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kontrolu gerekir, dikimhanede donen mal mikatri pnasil belli bir sayiyi ag-
mamasi gerekiyorsa kesilmig parg¢larin yedek mal miktari da belli bir sayiya
agmamalidir. Ayni gekilde iitiiden once de yeterli bir miktar stogun tampon o-

larak bulunmasi gerekir. Biitiin bu bilgiler bir'araya toplanabilir,

5- Crafik Metotlar : Cenelltkle grafikte gosterim, kagit iizerinde rakam-
larla yapilan ¢aligmalardan daha agik, ©zetleyici olabilir, Giinliik verimleri
agikga gosterebilmek icin,

S-a) Tek VErimlerin iglenmesi: Tek degerler her giiniin sonuglari veya giin-
liik sonuglarin toplami olan belli bir toplam verimdir. Agagida tek degerlerin

iglendigi bir grafik goriilmektedir. Teslim tarihine uyulup uyulmayacagi hakkin-

da bu grafik yeterli bilgi vermez.

160
150
140
130
120
110
100

//// ' Olmast

- emm e ST TSN T T T TT T T T Gerken

Olan/

1 2 3 4 S 8 9 10 11 12 15 j6 17 18
1 ! 2 ! 3

TIiI V1 41V8 7V B0

5-b) Toplu VerimleriaGosteriliygi: Verimlerin toplu halde gosteriligi
zaman kontrolu a¢isindan daha faydalidir. Agagida buna ait b}r ornek goriilmek-
tedir. Dogru ¢izgi planlanmiy ig akiyini gostermektedir. Byna gore 3. gliniin
baglangicinda iiretim baglamalil ve 12, giiniin ortasinda bitmis olmaladir. Dog-

ru ¢izginin yaninda seyreden ¢izgide gercekelegn durumu gostermektedir.
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Hergiinkii verimler toplanarak grafige iylenmektedir, Seklé gore iiretim 1/2 giin
ge¢ baglamirg, giinliikk miktarlar da beklenene uymamaktadir, Bu nedenle gizgi plan

¢izgisinden uzaklasmaktadir.
Ssn.

Olmas:
gcrckcll

100 p
Gun 1 2 i 4 5 5 9 10 11 12 15 16 17 13 19 2

Halta 1 | 2 ] 3 |

Uretim durumu (toplam iiretilen miktarlar iglenmistir). Bu gema daha da gelis-
tirilebilir, Kesim, iiti, dikim ayn1 gema ilizerinde gﬁstérilebilir.

5~c) Dogrusal Tablo : Zaman miktar kiyaslanmasini izlemek i¢in en basit
ve agik yollardan biridir. Hem gosterimil, hem de okumasi kolaydir. Bu tobloyu
yapmak i¢in 61¢ekli bir zemin iizerine bitiy tarihi ve iretdm miktarina gore bi

planlama egrisi hazarlanir. Bu egriyi takip ederek farkli renkte bir kalemle
liretim seviyesi ihergiin iglenir. '

Boylece bir bakisgta;
- Planlama miktarin Ongoriilen zamanda bitirilip bitirilmedigi
- Uretim miktarainin bugiine kadar bekleneng uyup uymadifa
- URetimin planlamadan ne miktar geride veya ileride oldugu

- Bugiine kadar iiretilenin hangi plan giiniine egdeper oldugu anlasilar,
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Agsagida buna ait gekiller goriilmektedir.

(3

Sipany Miktan

700
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\B'...l
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100
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Phnlamn:Olan.
|
Planlanan ¢
= Olan
. 4h
Tarih Bilig Tarihi Son Tarih
Plankamaya ubagilmag. Planlamaya ulagimamg.
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5-d) Gantt Semasi: Gantt gemasinda dogrusal tablodaki yatay zaman

skalasi aynen alinmistir. Bunun iizerine miktar skalasi diigsiirilmigtiir. Gantt
kartlarinin faydali tarafi, birgok iiretimlerin alt alta yazmaya olanak
vermesidir. Eger depisik gruplarda farkla iiriinler iiretilecekse veya ayni iiriin
her zaman birimi i¢inde farkli birimlerde iiretilecekse sema i¢inde belli za-
manlarda islenmesi istenen miktarlari rakamlarla belirterekfaydali olur. Sol
iist kdgeye de giinliik olmasi gerekli kiimilatif miktarlar yazilir. {'st Kenardan
planlama ¢izgisi, alt kenardan da olan miktar gizgisi gizili}. Cizgilerin fark-
11 miktarlari gostermesi a11$1lqam1$ bir durumdur. Ancak iizerlerine yazili mik-
tarlardan gizgilerin ne ifade ettigi goriilebilmektedir. (56)

6.3. Malzeme Kontrolii: (37)

Birgok iéletmeye malzeme kontrolu gereksiz goriinmekle beraber, mal teslim
tarihleri ve depo mevcudunun yetersizligi boyle bir kqntrolu zorunlu kilmaktadar.,

Malzeme kontrolu, zaman kontrolu ile birlegtirildiginde malzeme akisi
kontrolu, meydana gelir. &5nem mal miktari ve kullanilacak olan mal miktanin
(maliyetlerle ) hesaplama ile birlikte ele alinmasi gerekir. Eger kulla-
nilacak mal (tiiketilecek mal) &n he§aplamalara uygunsa son hesaplama, On he-
seplamanin onayl olur. Kontrolun amaci, tiim kullanilan malzemenin hesabi ve
dokiintiilerin degerlendirilmesidir,

6.3.1. Malzeme Akisinin Kontrolu

Konfeksiyon fabrikalarinda iglenecek olan képitalin kiigiik bir kisim
makinalara, ana kismi ise ham ve yardimci malzemelere baglanir. Bu nedenle
malin zamaninda hazir bulundurulmasi ilk adimda ticari bir dnem tasir. Za-
maninda sdzii miimkiin oldugu kadar erken anlaminda ele alinmamalidir. Zama-—

ninda "Dogru olan zamanda" yani ne erken ne de ge¢ anlamina gelmelidir.

(36) SONTAS RONA ; a.g.e. iginde
(37) XURUMER-G; Konfeksiyon Organizasyon ve Plan. Ege Uni. Yayinlari Izmir 1986
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Malzeme akis plani fhazlrlanlrken yapilan diisiinceler ve ortaya gikan

problemler zaman kontrolunda da aynidir, Belirli bir siire i¢inde, ne kadar
insan giiciine ihtiya¢ oldugu iizerinde hesaplamalar, ayni siire ig¢inde ne

kadar hazir malzeme gerektigi sekline doniisiir.

Malzeme kontrolunun ¢ikis noktasi ihtiyacin ne oldugudur. Kolleksiyoda-
ki her model ig¢in tam bir ihtiya¢ bildirmek gerekir. Bu sadece iist kumas
ig¢in tam bir ihtiya¢ bildirmek gerekir. Bu sadece iist kumas i¢in degil tar
tela ve tiim aksesuarlar ig¢in yapilmaladar.

Ortalama bedenler i¢in verilen toplam veriler (yaklasik) hesaplar ig¢in
kullanilabilir, Kesin planlama i¢in siparis biiyiikliiklerine ait detayla
veriler ele alinabilmelidir. Ciinkii satilan miktarlar, her zaman hesaplanan
miktarlarla esit olmayabilir.

Sezon takviminde malzemenin hazir bulundurulmasi gereken tarihler goérii-
lebilir. Planlama sevkiyatlardaki gecikmeler hatalarin diizeltilmesi gibi olay-
lar igin ek zamani gozoniinde bulundurmalidir. Uretimin zamaninda yetismesi,
malin zamaninda yetismesine baglidir., Malzeme refakat kartl\malln isletme
i¢inde zamaninda gerekli yerlqu ulasip ulasmadigini kontrole yardimci olur.

6.3.2. Tiikketim Kontrolu

Ele alinan birimler karistirildiginda tiiketim kontrolu zorlasir. Konfek-
siyon fabrikalari metre ile alip, adet ile satarlar., Her iki birim arasinda
agik bir doniigiim olanagi yoktur. Ge;elde liretim malzemesinin dnceden ne kadar
tﬁketilecegi'tam tesbit edilemez.

Kumasin belli bir model i¢in ne kadar gidecegi tesbit edilebilir. Fakat

daha once tesbit edilemeyen nedenlerden &tiirii, bu miktarin iistiinde veya

altinda gergeklesebilir. Doku enindeki sapmalar, gesitli biiyiikliik ve cinsteki

sapmalar, farkl: top boylari, gegitli biiyiikliik ve cinsteki hatalar gergeke¢i
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on planlamay:i ve kontrolu zorlastirmaktadir., Toplarda rastlanan hatalar tii-
ketime ﬁnceden tahmin edilemeyecek kadar gok etki ederler. Bazen kiigiik bir
hata fazla malzeme tiiketimi gerektirirken, biiyilkk bir hata ddkiintiilere rastla-
digr i¢in hi¢ malzeme tiiketimi gerektirmez.

Sadece ¢izimcinin hiineriyle az tiiketim saglanmaz. Serimcide baslangi¢ ve
sondaki paylari miimkiin oldugu kadar az tutmasi gerekir., Tek bedenli kesimler-
den daha fazla tiiketime neden olurlar. Hangi bedenlerin yan yana getirilip ke-

silebilecegi miisteri siparislerine bagladar.
Her kesilen parga iiretimden ge¢tikten sonra mamul mal deposuna gider. Kul-

lanilan malzemenin cinsine goére (pahali veya ucuz) mal akigini kontrol etmek
amaciyla bir takim onlemler almak gerkir. Cofu kez kesimhanede bu demete kart
verilirse yeterli olmaktadar., (Icinde demet say1s1 ve numarast olan kart) Bu-
rada dnemli olan demeti alan kiginin aldigil miktari kontroletmesi ve aksaklik
¢iktiginda haber vermesidir. SonJ;ta iitiiden donen kartlar kesilen miktarla
karsilastairalmalyr ve hesaplanmaladir.

Eger demet seklinde degil de tek parca seklinde galisiliyorsa ayni metot
uygulanabilir. Yalniz tek kupon kartlgrlnln, késim emri ile birlikte geri veril-
mesi gerekir. Bdylece hemen kesilen miktar kontrol edilﬁi$ olur. Normal sart-
larda kartlarin artmamasi gerekir. Fazla kesilmisse daha fazla kart istenir.

Az kesilmisse fazlakartlarin geri verilmesi gerekir. Aksi durumda her kartin
bir degeri oldugundan, kesilmedii halde verilmig gériiniim hem licret, hem ma-
teryal sarfiyati agisaindan a¢ik kesilmis goriimiinii ortaya ¢ikar,

Diger malzemelerin dikiminde, bir islemden, diger is yerine gegerken daha
6zel kartlar kullanilir. Gerekli kontrol onlemleri igletme biiyiikliigii ve kullani-
lan malzemenin degerine baglidir. Gamasir endiistrisinde, degerli kiirk mantola-

rin yapildigi isletmelere nazaran daha basit bir kontrol yeterli olabilir.
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6.3.3. Hammadde Deposu

Depoda her an i¢in mevcut mali gosteren bir kart kullanilmalidir. Tiim
malzeme hareketleri, depoya giren ¢ikan bu kart iizerinde godsterilmelidir. Mal
¢ikisi mutlaka talimat sonucu olur ve ihtiya¢ alan kisi tarafindan makbuz kar-
s1ligz bildirilir. Kesimhaneden geri dénen malin yeniden siparisi yapilir ve
kesimhaneye ait makbuz alinir. Depocu arada yapacagi kontrollerle kartta go-
riillen miktarin, gercekte mevcut olup olmadigini izler. Eger makbuz iizerinde bir
yanliglik olmussa, depo kartina gore, depoda olmasi gereken miktardan fazla
cikisg gasterilmisse,t hatanin neden geldigi mutlaka arastirilmalidir. Para he-
sabinin tersine olarak mal hesabinda negatif miktar diisiiniilmez. I¢indeki mik-
tardan fazlasi teslim edilemez.

Hata ¢ogu kez, makbuzun bagka bir malla gonderilmesinden kaynaklanmakta-
dir. Makbuzlar hemen kayda gegilmezse hatanin bulunmasi gili¢lesir. Muhasebedeki
kurallar buradada gegerlidir. Kesilen makbuzlar hemen kayda ge¢irilmelidir.
Metreyi gosteren sutunun yanina bir de top sayisini gosteren bir siitun agilir-
sa, depo mevcudunun ilk bakista kolayca kontrolu yapilabilir. Depocu kartta
malin sifirlandigini goriir gormez, ﬁemen malin bitip bitmedigini kontrol
etmelidir. Sekil 1l4'de iist kumas ve:malzeme i¢in kullanilabilecek bir kart
goriilmektedir.

6.3.4. Artan Uretim Malzemelerinin Geri Déniisii '

Biitiin igletme sipariglerinin zaman planina uygun sekilde hesaplanmasi ge-
rekir. Genel olarak hesaplama s;h parcanin bitiminden hemén sonra yapilabilir.
Ginkii kesimhane igini daha once tamamlamigtir. Kullanilmayan malzeme hemen
geri verilmelidir. Ust kumasta genellikle geri doniis istenm z. Kesimci siparis

beden oranlarina gore keser. Kesimhanede siparis sonuna kadar ortaya g¢ikan

kumas artiklarinin kullanilabilecegi bir raf bulundurﬁlmalldlr. Meydan
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hatalarin diizeltilmesi ig¢in bu artik kumaslar kullanilar. Artanlarin deger-
lendirilmeyecek olanlar ise atilair. Kullanilmayacak malzemenin gabuk geri ve-
rilme zorunLlugu, igletme iginde kontrol edilemeyecek malzeme yigilmalarini oOn-
lemek ig¢indir. Yoksa hemen "sahipsiz mal" durumuna gegerler. Kesim masalarinin
altindaki ara kartlarda bu tip mallar istiflenir, Hi¢ kimse sagda solda atili
duran pargalarin ne degeri oldugunu diisiinmez.

Kesimhaneden geri yollanan mal depoda yeniden kayda alinir. Sevk eden kis\
malzeme hesaplamasina verilmek iizere bir makbuz alar, Bu makbuz parakendecile-
rin kullandig1r kasa fislerinin biraz degistirilmis seklidir. Uzerinde siprais
numarasil, malzeme cinsi ve miktari, depocunun makbuz nosu bulunur.

6.3.5. Malzeme Tiiketiminin Hesab1i-

Hassas hesaplanmanin aranmadigi, farkla sonuglara onem verilmedigi du~
rumlarda basit hesaplama yontemi kullanilir, Hesaplama yontemleri iiretme sek-
line bagli olarak segilir. Uzun siire iiretimde kalacak standart mallarla, kisa
omiirlii modaya bagli mallarin hesaplanis gekli degisik olabilir. Malzeme hesap-
lamasi model atdlyesi (Malzemgﬂfeknigi on tahmini) liretim boliimiiniin (ger-
cek malzeme, tiiketimi) galismalarini kontrol eder. Tahminlerin tutmasi gerekir,
Kesimanedede verilen degerler ig¢inde ¢alismasi gerekir. Modelhane metraaj bil-
dirirken hangi hatali kesimlerin yapilabilecegini, hangi artiklarin kaginilmaz
oldugunu gozoniinde bulundurmalidir. Konfeksiyon isletmelerinin biiyiik bir bolii-
miinde malzeme en biiyiik hesap kalemidir. Ucret artisiyla, malzeme ve iiretim
giderleri arasinda iligki yer degistirse bile, malzeme her zamanki gibi degeri-
ni koruygcaktlr. Birim tiiketimin fazla tutulmasi(gdsterilmesi) iliretimin yarari-
na goriiniir. Bunun faydéll olup oimadigini tartisma konusudur. Hesaplamada kar-
11 goriinmekle birlikte malzeme giderlerini yiiksek gosterilmesi, teklif fiyatini

da belli miktar artiracagi icin, malin satig sansini azalatabilir.
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Birimin az tutulmasi teklif fiyatinin diisiikk olmasina éﬁven olur. Ancak
birim sarfiyatin iizerine ¢ikildiginda, kullanilacakmalzeme miktari artar ki
bu durum bazen;
- Yeniden malzeme siparisini gerektirir (malzeme daha ge¢ gelir.)
- Daha 6nce kabul edilmis baz: siparislerin iptalini gerektirir.
- Eksik kalan yerine tamamlayici kalite kullanilar ki bu da gogu kez

daha pahali olur veya teklifle uyugmayabilir.

6.3.5.1. Miktara Gore Basit Hesaplama Yontemi
Uretim malzemesinin son hesabi, birim basina giden ortalama sarfiyata
dayanir. Uretilen mal ile toplam tiiketimden hesaplanir. Hesaplamanin en

(basit sekli:

1) Alinan miktar = yeaell
2) Geri verilen miktar = yeeell
3) Tiiketilen mikatr = ceeel
Ortalama tiiketim = -Liketim miktari - _ . ....m/adet

Uretilen miktar

Alinan ve geri verilen miktarlarin ispati i¢in 1 ve 2 nolu satirlarin
sonuna teslim pusula numaralari yazilirsa veya orjinal belgelér konursa daha
iyi takip saglanir. Bu durumda kssimhanenin ayrica kayit tutmasina gerek kal-
maz, Bitmeyen igler igin kayit tutulur, ‘

Eger belirli bir kural getirilmemigse, malzeme hesaplanmasinda (isletme
muhasebesinde) diisiilmesi gerekli bazi iade mallar yiiziinden, hesaplarda farkli-
11k meydana gelir. Ornegin tam bir giysi yapllabilecek.bﬁyﬁklﬁkteki kumasglarla
daha kisa kumaslar arasinda miktar farki dogacaktir. Ornegin 60-80 cmlik ku-
maslardan pantolon yapilamaz. Bu parcalar hesaplarda malzemeden diigiilmeli, har-

canmis kabul edilmelidir.
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6.3.5.2. Degere Gore Basit Hesaplama Yontemi

Yukarida deginilen hesaplama sekli iist kumas ve tiim yédek malzemeler i¢in
kullanilir. Kemer diigmesi, tegel ipligi gibi kiiciik malzemelerinhesaplanmasinda
bagka yontem kullanilir. Hesaplama biliimiinde tiim yedek malzemelerin, (astar
tela, diigme, fermuar, iplik, beden etiketi gibi)listesi alainar. Ust kumas
ve astar miktar olarak, diger malzemeler deger olarak hesaplanar.

Her bolim igin gerekli malzeme degeri hesaplanir. Kumaslara genel olarak
hata payi verilir. Diger malzemelerde de kayiplara rastalanir. Diigmeler sig-
rayip kaybolabilir., Fermuarlar bozuk ¢ikabil!ir. Beden numaralari kaybolabilir.
Her zaman olmasada, bu malzemeler ig¢inde kumaslarda oldugu gibi bir pay diisii-
niilmelidir.

Depodan gerekli malzeme alinirken, ¢ikan mikatin yanina degeride islenebi-
lir. Mal ¢ikisi, siparis bilyiikliigiine gore ya 1 kere veya birkag kerede yapilir.
Biitiin geri verilen malzemelerin de mikatr ve degeri de kaydedilir. Bundan sonra
yapilacakhesaplar ya zaman birimine gore (giinliik, haftalik, aylik gibi) veya
siparise gore hesaplanir. 1. yontem gok sik model degistiren isletmelerde kul-
lanilir. 2. yontem dzellikle kesin bir sonu¢ i¢in daha agik goriig saglar.

6.3.5.3. Zaman Birimine Gore Hesaplama

Malzeme alan her iiretim bdliimii, malzeme-deger hesabi tutar. Burada malze-
me girisleri islenir. Bunun‘igin teslim pusula numarasi ve degerini yazmak ye-
terlidir. Her giin iiretilen parg¢a miktari malzeme miktari ile birlikte islenir.
Belirli siireler sonunda hesap kapatilir. Eger hesapta artma oluyorsa (bakiye
kaliyorsa) artan miktar kadar malin boliimde bulunmasi gerekir. Aksi halde tah-
minden daha fazla kayip var demektir. Eper hesapta kullanilmasi gerkenden az

deger ¢ikiyorsa az malzeme kullanilmis demektir.
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6.3.5.4. Siparige Gore Hesaplama

Burada bir siparige ait malzeme giris ve ¢ikislari biraraya toplanir. Si-
paris bitince hesaplama yapilir. Bu yolla hesaplanan eksik veya fazla sarfiyat
ilerideki yapilacak planlamalarin diizeltilmesine yardimci oldugu gibi satin ali-
nan malin ve yapilan isin kalitesi hakkinda da fikir verir. Tasarruf edilen
malzeme degeri sonugta prime temel olabilir, ‘

Para birimi olarak hesaplamanin psikolojik faydas: olur. Ciinkii kii¢iik mal-
zemeye genellikle onem verilmez.+Deferin hesaplanmasi ile sorumlu kisi ne ka-
darlik bir kayip oldugunu goriir.

6.3.6. Tiiketimin Detajll Olarak Hesaplanmasi

Degerli kumaslarda ve biiyilk siparislerde simdiye kadar yapilana yeterli
olmaz. Cok bedenli kesimlerde kumas tasarrufu yapilabilir. En azindan kat

baslarinda birakilan paylar ¢ok bedene dagilmis olur. Ayrica kombinasyon olana-
g1 arttigr ‘icin daha az kumagtan giysi elde edilebilir.

Ayni bedenin birka¢ kez kullanilmasi veya degigik beden kombinasyonlari
i¢in malzeme gideri 6zel olarak hesaplanir. Kesimci bunu ancak her siparigteki
uygun bedenleri bir araya toplayarak gergeklegtirebilir.

Ornegin model 4500 den 670 tane kesilmesi isteniyor.

Bedenler 40 42 44 46 48

Adet 80 260 200 105 25 = 670‘adet

90 cm enindeki kumastan bedenlere gore kumas gideri

Bedenler 40 42 44 46 48

2.85 3.00 3,10 3.25 3.30
Bu durumda siparise gore kullanilmasi gerekli kumas miktari;

40 beden  80x2.85 228 mt

780 mt

42 beden  260x3
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44 beden 200x3.10

= 620 mt
46 beden  105x3.25 = 341.25 mt
48 beden  25x3.30 = 82,50 mt .

Toplam 670 adet = 2051.75 mt
Is hazirlama b&liimi bu modelin qSk satacagini bildigi i¢in onemli bedenlerde

2'1i kombinasyonlar halinde de kumas giderini hesaplamistir. Bu durumda ihtiyag

40+44 = 5,85 mt .05 mt/adet kar
42444 = 6,02 pt .04 mt/adet kar
42445 = 6,18 mt .035 mt/adet kar

Bu degerlerle, kesim yapilmadan Once agsagidaki gibi plan hazirlanabilir,

80 kat 40+44 beden x 5.85 = 468.00 mt
1120 kat 42+44 beden x 6.02 = 722,40 mt
105 kat 42+46 beden x 6.18 = 648.90 mt
35 kat 42 beden x 3 = 105,00 mt
25 kat 48 beden x 3.30 = 82.50 mt
670  kat = 2026.80 mt

. . 1
6.3.7. Malzeme Kontrolunda Ozel Durumlar

Organizas yon 6zel durumlar igin‘belirli kurallar konmazsa hesaplamalar
zorlasair. Cﬁnkﬁ cegitli hesaplamalarda farkli bigimde uygulama yapilabilir.

6.3.7.1. Bagka Malzeme Kullanilmasi

Ya karigiklik sonucu veya tamamlayici malzeme olarak ele alinip kulla-
nilmasi sonucu ortaya ¢ikar, Her iki durumda da kumasin gergekte kullanilan

siparis i¢in hesaplanmasi gerekir. Hatta daha belirgin olmasi i¢in tamamlayici
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mallarin iizerine su malin yedegidir (tamamlayicisidir) gibi etiket asmakta
fayda vardir. Boylece gerektiginde yapilan &6zel isler hakkinda bilgi alisverisi
kolaylasir. Her tamamlayic: yedek malzemelerin siparis kartinda, depo kartinda
ve hesaplamalarda belirtilmesi gerekir. Aksi halde yapilan hesaplamalarda hig
bir sekilde degerler elde edilemez.

6.3.7.2. En Farklara

Normalde en farklarina rastlanmamasi gerekir. Kumag girisi sirasinda yapi-
lan kontrollerde siparig edilen malin enindeki tiim sapmalar tesbit edilmelidir.
Topun enden yeri kumasg etiketinde belirtilmelidir. Cok dar endeki kumaslar geri-
dondiiriilmelidir. Ancak pratikte uygulamak olduk¢a zordur. Birbirine eklenen ¢o
plansizlik yiiziinden iiretimi gelen mali oldugu gibi alip islemek durumunda kal-
maktadir,

Eger kesimhane orjinal kumas yerine tamamlayici kumas kullaniyorsa ve bu
kumasin eninde farklilik varsa kumas ihtiyaci yeniden hesaplanmalidir. Genelde

ihtiya¢:: i¢in kabaca yardimci olmak iizere soyle bir formiil kullanilmakta ise de

Eski ihtiya¢ x Kumas eni

Yeni ihtiyag¢ =
Yeni Kumasg Eni

hi¢ bir zaman kesin sonug vermemektedir. Yeniden hazirlanacak resme gire ke-
sin sonu¢ sdylenebilir.

6.3.7.3. Uzunluk Farka R

Kesim yapildiktan sonra herhangi bir gikayette bulunulamaz. Kesimlerden
sonra farkedilirse ¢ok ge¢ kalinmis olur. Bu nedenle kumasin depoya girisi si-
rasinda yapilan kontrollerde en diisiik 6l¢ii tesbit edilmelidir ki, iireticiye
bildirilebilsin. Anormal uzunluktaki toplar ortalama hércamayl degi$tirir1er.

Kiiciik toplarda artik kumas miktari artar. Kumas kontrolcusu ismarlanan uzunlu-
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ga uymayan ve ¢ok fazla kisa parglardan meydana gelen toplari aylrmalldlr.

6.3.7.4. 11. Kalite Uriinler

Bunlar hi¢ bir zaman planlanmaz ama onlenemezde. Geliri ¢ok azdir., Ge-
nellikle maliyetinin altinda satilamsi gerekir., Bu nedenle malzeme sarfiyati
hesaplarinda belirtmek lazimdir. Eger hesaplar sadece 1. kalite mallar igin
yapiliyorsa IT.kalite mallar fazla malzeme sarfiyati olarak ortaya g¢ikar.
Ortalama sarfiyat yiikselir, yine deger isletmenin ne denli iyi g¢alistigi hak-

kindaki fikirlere yardimci olur,
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BOLUM 7 : MONTAJ HATLARININ DENGELENMESI
7.1, Giris
Konfeksiyon sanayiinde iiriinler birbiri ardina dizilmis makinalardan gege-

rek dikilirler. Bir modelin meydana getirilmesi ¢ok sayida islemin gerceklesti-
‘rilmesini gerektirir. Is istasyonu olarak adlandirilan her makinadaki isgilere
toplam isini pargalara ayrilarak dagitilmasi gerekmektedir. Is boliimii denilen
bu asamada is kisisel gorevlere bgliiniir ve hat iizerinde siralanmis makinalar
(is istasyonlarina) tahsis edilir; Uriin hat boyunca ilerlerken her is¢i toplam
dikim isleminden kendi hissesine diisen payil meydana getirilir.

Bu is tahsisi sonunda beklenen 6zellikler;

a) I tenen iiretim hizinin gerceklesmesi,

b) Is istasyonlari say131h1n minimum olmasaidair,
Istenen iiretim hizi iiretim planlarinda esas alanan zaman aralifi iginyapalan
talep tahminleri gézoninealinarak belirlenir. Yani T planlama siiresini, N de
T siiresindeki talebi gostermek iizere, istenen iiretim hizi;

C=T/N
seklinde hesaplanmir. C devir siiresi ola;ak da adlandirilir. Yani her Ga zaman
biriminde hattin sonundan bir mamul alinmak istenir. Bu deger aym1 zamanda hat
boyunca mamuliin her makinada islem gdren i¢in bekleyebilecegi en biiyiik zamana
gosterir. Bu siire gozoniine alinarak is dagitimi gergeklestirilir. Herhangi bir
istasyona verilen is elemanlari zamanlarinin toplaminin maksimum degeri devir
siiresi kadar olabilir. Bu toplam zamanlari ile devir siiresi arasindaki fark ne
kadar az ise is dagitimi o derece basarili demektir.

Toplam isin isg¢iler arasinda kayip zamani en aza idirecek gekilde paylas-
tirilmasi islemine "hat dengeleme" denir. Son zamanlara kadar hat dengeleme

problemleri analitik olarak ifade edilememisti. Denem, yanilma ve eleme tek—

niklerine giivenilmekteydi. Bu durumda esit olmayan ig dagitimlari iizerinde biiyiik
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bir zaman harcanmaktaydi. Oysa bugiin bu konuda ¢ok ¢esitli analitik metodlar
kullanilmaktadir. Islemler arasindaki iligkilerin karmasikligi bu tiir metodla-
rin kullanilmasini zorunlu kilmaktadair,

Hat dengeleme konusunun ortaya ¢ikis nedeni, bir isin kolayga esit ig par-
¢alarina - 6gelerine - ayrilmamasi, ayrilan ogelerin de ara¢ gereg¢ ve ig giicii
iiretim kapasitesine esit olamamasidir. Bu nedenle is Sgelerini gruplandirip is
duragina atamak gerekmektedir,

Is dagitiminda dikkat edilmesi gereken diger onemli bir hususta islemlerin
aralarindaki oncelik iliskileridir. Dikim islﬁminde, modelin teknik ©zellikle-
rinden dolay1 bazi is elemanlarinin birbirini izlemesi gerekir. Bu 6zelliklerin
belirlenerek, grafik olarak gosterilmelidir. Islemler arasindaki iliskilerin
belirlendigi bu gfafiklere, oncelik diyagramlari denir. Bu diyagramlarda is
elemanlari birbirlerine oklarla baglanirlar. Bunun anlami; okun ucunda bulunan
is elemaninin, okun baglangicinda bulunan is elemanlarindan daha once isleme
alinamayacagini belirtir. Daireler igerisindeki numaralar is elemani numara-
larini, disindakiler ise dakika cinsinden standart zamanlarini gosterir.

7.2. Temel Kavramlar i

Is Eleman1 : Montaj isinin manﬂikll olarak boliinemedigi dogal en kiigiik
pargalardar. Is elemanlari belirlenirken montajcilar arasinda gereksiz kari-
sikliklara yol acmamasina dikkat edilmelidir. Bir isin yeterli ve anlamli olarak
parcalanmasi sonucunda olugan is elemanlari sayisi toplam igin hangi ve kag
asamada tamamlanacagini belirler.

iIs elemani kavraminin aldigi anlam montaj hatti dengeleme séz konusu ol-
dugunda, is etiidiindekinden biraz farklilik gdsterir. Ornegin bir mantoya ait
bes adet diigmenin dikimi i¢in is etiidiinde bes adet is "elemani tanimi yapilir-—

ken, hat dengelenmesi sdzkonusu clunca, mantiksal is elmani bes diigmeyi dikmey,

igeren is grubu olarak tanimlanmir,
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Is istasyonu; Montaj hatti iizerinde verilen is yiikiiniin icra edildigi alan-
dir. Is istasyonlarinin genelde bir is¢i tarafindan dolduruldugu diisiiniiliir. An-
cak ¢ok kisa islerde bir operatdr birden faza istasyénlara bakabilir. Ornegin
¢ok kisa islemin tahsis edildgi bir dikis makinasindaki isgiye, diger bir is-
tasyonda iitiiyle kumaslara tela yapigtirilmasi islemi verilebilir. Ayni sekilde
bir istasyonda birden fazal is¢i de bulunabilir.

Toplam 1Is Hacmi : Toplam is yiikiinii bitirmek igin gerekli olan zamandir.
Yani bir isi meydana getiren tiim elemanlarin stantart zamanlarinin toplamidir.

is Istasyonu Sﬁfesi : Bir istasyonda yapilmasi gerekli is elemanlarinin
standart zamanlarinin toplamidir.

Devir Siiresi : Cevrim zamani olarakda bilinen bu sﬁré bir is istasyonunda
i$§¢inin igini tamamlayabilmesi igin kullanacagl siiredir. Hat boyunca ardil
istasyonlar arasinda iiriiniin bekledigi zamandir. Bir onceki bdliimde anlatildig:
gibi belli bir zamanda yapilmasir gereken mamul miktarindan hesaplanir.

Denge Gecikme Zamani : Islerin istasyonlara dengesiz dagitimindan orta-
ya ¢ikan, bos gegen zaman miktaridir, Hat iizerindeki istasyonlara toplam isi
tam olarak bolmek genellikle imkansiz oldufundan, daha kisa zamanli is istas-
yonlara sahip operatorlere bir miktar bog zaman kalmasi dogaldir. Dengeleme kay-
b1 denilen bu bos zamanlar is dagitiminin basarisinin bir Jlgiisiidiir.

7.3. Montaj Hatti Dengeleme Amaglari :

Montaj isleminin basariyla yerine getirilmesi i¢in yapilmasi gereken is-
lerin, devir siiresi iqinde is pargasi iizerine uygulanmasi ile miimkiindiir. De-
vir siiresi veya mamul ¢iktisinin hizi minimum rasyonel is elemanlari ve bunla-
rin standart zamanlari ve kisitlayici kosullar bilinmek iizere hat déngelemede

gozoniine alinabilecek belli basla émaglarl H
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a- Dengeleme kaybini minimum“yapmak, '

Is istasyonlari sayisini minimum yapmak,

o
]

c- Montajin basarilmasinin maliyetini minimum yapmak,

d

Dengeleme kaybini, istasyonlar arasinda dagitmak,

e- Herhangi bir kisitlayicinin bozucu etkisini &nlemek miizere is ele-
manlarini is istasyonlarina tahsis etmek.
Bir montaj hatti i¢in istenen min. istasyon sayisi:

IST min = min.n (Tamsayi /n Ti + ¢) ile verilir.
Pratikte montaj hattinin ve dolayisiyla istasyon sayisinin sabit oldugu den-
geleme problemi de ortaya ¢ikabilir. Bu durumda amag, verilen isg giiciinden
faydalanma ve dolay;31yla devir zamaninin minimum yapilmasi olacaktir.

7.4, Montaj Hattini Dengeleme Yﬁntemieri

Montaj hatlarini dengeleme sorunu yeni kurulmug tesislerde gevrim zamani
bilinirken optimum istasyon sayisinin bulunma31*$eklinde ortaya ¢ikmaktadir.
Oysa hazir kurulmus tesislerde istasyon sayisinin bilinip, minimum ¢evrim za-
maninin saptaqha31 problemleri ile karsi karsiya kalinmaktadir ve bu bdliimde
bu konudaki yontemlere deginilecektirﬁ

7.4.1, Derece pozisyonlu agirlik teknigi

Bu metot 6zellikle montaj hattinin bolgelere ayrilmamis oldugu durumda
uygulanabilir. Metotta her is elemanina, kendisi tahsis edildikten sonra tah-

sis edebilecek is elemanlarinin islem siirelerinin toplamina egit agirlik ve-

rilip ve elemanlar agirliklarina gore siralanip, en fazla agirliktan baslana-
rak istasyonlara tahsis yapilir. Yontem asagidaki safhalari kapsar,

Metodun ilk adim he:'is eleman1 ig¢in pozisyon agarliklarinin hesabidar.
Birm iglemin (ig elemani) pozisyonlu agirlagi, o islemi yapmak ig¢in gerekli

zaman ve ondan sonraki islemleri yapmak i¢in gerekli zamanlarin toplamidir.
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Yontemde biitiin ig elemanlarinin pozisyon agirligi hesaplgndlktan sonra
azalan agirliklara gore is elemanlari listelenir.

Teknigin kullanilmasinda bun#an sonra gelen adim, isg elemanlarinin is-
tasyonlara tahsisidir. Bunun igin biitiin ig elemanlari ele alinip tahsis edi-
linceye kadar asagidaki adimlardan geg¢ilir. Tahsis isleminde, en yiiksek po-
sizyon agirlikli is elemanlarina oncelik verilir.

a- En yiiksek pozisyon agirlikli is elemanini ilk istasyona tahsis et.

b- Is istasyonunun kullanilmamis zamanini, devir zamanindan tahsis edil-
mis zamanlar toplamini ¢ikararak bul.

c- Kalan is elemanlari iginde en biiyiikk agirliklisin: se¢ ve asgiida ki
kontrollerden sonra elemani istasyona tahisis etmeye ¢alis.

1- Simdiden tahsis edilmig isler listesini kontrol et. Eger Oncelenmeyen
is elemanlari tahsis edilmigse Oncelik sarti bozulmayacaktir. Bu halde c2'ye
gec.

2- Is elemaninin islem siiresini, istasyonun kullanilmamis zamani ilekar-
gsilastar. Eger islem siiresi, tahsis edilmemis zamandan kiiciikse, igi istasyona
tahsis et ve kullanilmamis istasyon zamanini ye;iden hesapla. Eger islem zamani
kullanilmamis zamandan biiyiikse adim d'ye geg.

d- Se¢im, kontrol ve miimkiinse tahsise agsagidaki ikigarttan biri saglanin-

caya kadar devam et.
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1- Biitiin is elemanlari tahsis edilmisse,

2- Hem &ncelik sartlarini, hem de tahsis edilmemis zaman sartlayan is
elemani, kalmamgsa, \

e~ Tahsis edilmemis en yﬁkse§ agirlikly is elemanini ikinci istasyona
tahsis edip yukaridaki dértjadlml aynen uygula, ‘

f- Is elemanlarinm istasyonlara tahsis etme islemine, tahsis edilmemis is
elemanlarini kalmayincaya kadar devam et,

Bu anda montaj hattini dengeleme probleminin ¢oziimi bulunmustur. Elde edi-
len ¢oziimin kontrolu, verilen alternatif ¢oziim tekniginin uygulanmasi ile elde
edilir. Bu teknikte hattin sonundan baglanarak ve kurallar tersine uygulanarak
"ters pozisyon agirliklari" hesaplanir. Benzer adimlarin tekrarlanmasi ile elde
edilen alternatif ¢oziim, ilk éﬁzﬁmle karsilastirilarak iki ¢oziimden daha yakin
olani kullanilar,

Yéntem Sekil 15'de oncelik diyagrami goriilen 46 is elemanindan olusan bir
ceket dikim islemine uygulanmigtir. Sekil 15'de mevcut is istasyonlari ve istas-
yonlara tahsis edilmis iglemier goriilmektedir.

Dikim iglemi toplam ig hacmi 8646 dak olmak iizere 13 is istasyonunda ger-~
ceklegtirilmistir. En biiyilk islem zamani 898 dak ile 1. istasyona aittir ve bu
deger hattin gevrim zamanini olugsturmaktadair,

Mevcut durumda denge kaybi yani ¢evrim zamanlari toplami ile servis zaman-

lar: toplamlari arasindaki farkin ¢evrim zamanlari toplamina olan orani:
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isElemanlar:

2,12, 27, 28, 29, 30
1, 11, 17

3,4,5

7,13, 32

14, 23, 24, 25, 36
31, 15, 16

26, 34, 35 o

6, 8, 33

18, 19, 20

10, 21,22,9
41,42

37, 38, 39, 40
43, 44, 45, 46, 47

Islem Zamanlar

174, 194, 155, 140, 130, 105
365, 115, 140

155, 225, 372

158, 184, 284

126, 135, 92, 94, 156
214, 186, 234

156, 208, 192

172, 308, 284

245, 196, 274

184, 128, 241, 296
352, 285
82,146, 172, 215
116, 144, 92, 36, 114

Toplam Zaman

Sekil: 15

106
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n. (C) - ti

n. (C)

D =13, (898) - 8646 / 13. (R98) = 0.259
dur.

Amacimiz gevrim zamanini 898 dak. dan 7,50 dak. ya indirerek ayni istasyon
sayisl ile iiretim hizini artirmaktir. Bu amagla Derece Pozisyonlu Agirlik yon-
temi kullanilmigtir. Is elemanlarinin sira pozisyonlari hesaplanmistir. ve
biiyiiklilkk sirasina gére dizilmistir. Yontemin uygulanmasi i¢in gerekli diger
bilgide her elemandan 6nce yapilmasi gerekli olan elemanlardir. Bu bilgide
oncelik diyagramindan ¢ikarilmis ;; Sekillf'da gasterilmistir.

Yontemin yukarida agiklanan adimlari uygulanarak elde edilmis sonuglar

Sekill7'de goriilmektedir.

Yeni sonuglara gore ig istasyonu sayisi degismedigi. halde gevri zamanini
kisaltmak miimkiin olmustur. |

ESkiden iiretim h12z160 / 8.98 = 6.7 adet/saat iken, hat dengelenme sonu-
cunda 60 / 7.49 = 8 adet/saat lik hiza erigilmistir.

Yeni durumda denge kaybai;

13.(7.49) - 8646
D = = 0.11

13. (7.49)

olarak azalmistar,
Bu problemden farkli olarakyontemin kullanilis amaci ayni gevrim zamanini
£ 4
kullanarak istasyon saysini azaltmak olarak da belirlenebilir. Bu durumda da

yukaridaki problemde izlenen ayni adimlar izlenerek sonuca gidilir,



108

Eleman  Sira Onceki  Eleman
No Pozisyonu Eleman No
47 114 46 5
46 150 45 26
45 242 44 12
44 386 43 15
43 502 40, 42 34
40 717 39 18
42 787 41 25
39 889 38 11
38 1035 36, 37 14
37 1117 - 24
41 1139 10, 21, 22 17
36 1191 - 32
21 1267 20 31
10 1323 9,8 23
22 1380 20 13
9 1619 7 4
8 1631 6 3
7 1777 5 30
20 1782 16, 19 2
6 1803 35, 33, 4 29
19 1978 12,18 28
35 1995 26, 34 27
16 2016 15 1
33 2087 32

Sira Onceki
Pozisyonu Eleman
2149 4
2151 25
2172 11
2202 14
2203 31
2223 17
2245 24
2287 1
2328 13
2337 23
2363 1
2371 30
2417 30
2472 -
2512 -
2854 3
3010 2
3090 29
3184 1
3220 28
3360 27
3515 ° 1
6429 -

Sekil: 16



Cevrim Zaman: 7.50 dak.
Is Istasyonu Ig Elemanlan Islem Zamanlan

?

Toplam Bog Zaman

1

2

10
11
12

13

1, 27, 14, 37
29,2,30,3,13
4, 23, 31, 17

32, 24, 14, 11, 25
18, 34, 15

12, 26, 5

33, 16, 35
19, 6, 20

7, 8,22

9, 10,21

. 36,41, 38

39, 42, 40

43, 44, 45, 46, 47

365+155+140+82

742

130+174+105+156+184 749

255+135+214+140
284+92+126+115+94
245+208+186
194+156+372
284+234+192
196+172+274

158, 308, 241
296+184+128
156+352+146
172+285+215

116+114+92+36+114

714
711
639
724
710
642
707
608
654
672

502

8

1

36

39

111

26

40

108

43

142

96

78

248

Sekil: 17

109
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7.4.2, LOB Teknipi
LOB Teknigi bir ornek iizerinde agiklanacaktir. AJOUR Triko yapilan soz-
legmeye gore 40.000 adet 9582 kod nolu ceketi 20 haftada teslim edecektir. Tab

lo 1l'de akig tablosu verilmigtir,

Hafta Mamul Kimilatif talep
1 2000 2000
2 1800 3800
3 1900 5700
4 1600 7300
5 1800 9100
6 2000 11100
7 2200 13300
8 2400 15700
9 2000 17700
10 1800 19500
11 1700 21200
12 1800 23000
13 9000 26000
14 2600 29600
15 2200 30800
16 1800 32600
17 2200 34800
18 2400 * 37200
19 1200 38400
20

1600 40000
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Aylik veya haftalik dénemler itibariyle igletmeye yapilan siparis miktar—
larinin belirtildigi kiimiilatif listeyi, bir grafikte gbstermek miimkiindiir. Buna

ama¢ semasi denir.

Ktmtilatif

52000

48000 -

440001

40000 |

36000

32000 ¢

28000

24000

20000 |

16000

12000

8000 .

4000

I Hafta
123 456 7 8 9 1011121314151617 18192021 222324 25

Ama¢ semasina gore 23.000 adet tamamlanmis olmalidir. Ancak belirli olma-
yan nokta gelecek haftalardaki iiretim programini aksatmamak i¢in o anda hangi

iglemden kag¢ adet yan mamuliin gecmesi gerektigidir.

|



-112-

LOB tekniginin ikinci agamasi olan program semasi veya montaj akis semasi
isletmedeki imal ve sanayii miihendisi tarafindan ana mamiiliin hammaddeden ma-
mul haline gelinceye kadarki iiretim proseslerini bunlarin oncelik zamanlarin-
da dikkate alarak pert diyagrami seklinde gosterilmesiyle olusturulur.

Montaj akim gemasina ge¢meden once ceketle ilgili bazi bilgiler vermekte
yarar gormektedir. Ceket i¢in hammade iplik olmaktadir. Iplik oncelikle kumas
haline getirilmektedir, Ceketin dikiminden sonra aﬁlike iglemi gelmektedir.
Aplikeden gelen ceketler astarlanir. Ardindan diigmeler dikilir. En son olarak
ceketin iizerine bez bebekler monte edlir. Sekil 18'de montaj akim semasi goriil-
mektedir. Bu semaya gore in son tamamlama zamani (° islem 20'nih tamamlanmasi
sifirdir ve zaman skalasi sagdan sola dogru gitmektedir. Bu sema gostermekte—
dirki iplik ve aplikasyon malzemeleri (deri, boncuk, pul) bitim tarihinden 30
giin once astar 29 giin once diigme 28 giin 6nce satin alinmalidir, Dolayisiyla
satin alma departmanina satin alinacak par¢alarin gerekli iretim plani
verilerek o pargalarin planlanan zaman iginde temini saglanmaladar.

Sekle gore tamamlanmadan 12 gﬁﬁ once satin alinan bebekler yine ayni giin
cekete monte edilmektedir. Bu $ekilde biitiin montaj i$lem1éri tamamlanarak 25
ginde biten mamul tiiketiciye yollanir.

3. asamada ise LOB teknigi ile iiretim planlamalarinin gikarilmasi ve her
hafta i¢in denge hattinin nasil bulundugunu inceleyelim.

Ancak sunu da hemen belirtelim ki, ilk iki asama hérhangi her is ig¢in
sadece bir kez olusturulurken, denge hatti her bir dénem i¢in ele alinir. Yani
her hafta igin dengehattxlbulunur. ‘

Kontrol yapacagimiz her hafta ig¢in bir denge hatti tespit edecegimize gire

°

bir drnek hafta ig¢in bu hattin ¢izimini adim adim inceleyélim.
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Ornek olarak 6. haftadaki teslim ig¢in bir denge teskil edelim. 6 Hafta
kﬁmﬁlatif talep egrisinden ¢ikardigimiz teslim miktari 11100 adettir. Y ni 1.
haftadan 6. haftanin sonuna kadar teslim edecegimiz ceketin éaylsl 11100'diir.
Bunun diger bir anlami da program semamizda son islem olan 30. islemden 6.
haftanin sonunda toplam olarak geg¢mesi gereken miktarain 11,100 adet oldugudur.
Son islemden 11100adet geg¢mesi durumunda acaba ilerki siparisleri karsilabil-
mek i¢in diger diigiimlerden ne kadar kiitle gegirilmesi uygun olacaktir? Bu
miktarlar: bulmak ic¢in her islemin on zamanlara kullanilarak, &n zamanlar ka-
dar sonra teslim edilecek olan partilerin miktarlari tespit edilir ve kontrol
yapilan haftalar i¢in bu iglemlerden bu mitar kadar kiitlenin gegmesi gerektigi
sbylenir.

ﬁrnegimize 29. iglemin 2 giinliik bir 6n zamani vardir. Bu durumda son is-
leme 2 giin kalacaksekilde tamamlanmis yanmamul, kontrol yaptigimiz haftadan
2 giin sonra teslim edilecek demektir.

6. haftadan sonraki 2 giin 7. haftaya tekabiil ettigine gore 7. haftadaki
tamamlanmasi gereken mamul says1n1'ﬁe$e blerek (bir hafta bes is giinii kabul
edilmistir) giinliik iiretim miktarlnljbulupvbunu da 2 giin ile ¢arparaiz,

7. hafta i¢in siparis 2200 adeé ceket

2200
———————— x 2 = 880 adet ceket

5
Demekki 6. haftadan sonraki 7. haftada 1 giinde 440 adet , iki giinde 880 adet
hazar alinan pargalar 880 adet cekete monte edilmis. Bu durumda 6. haftanin

sonunda 29. islemden 11980 adet parga ge¢mis oluyor (Daha once de 6. haftada

\

11100 adet gegmisti) .
6. haftada 25. islemden 11100 adet mamul gegerken ayni anda 29. islemde de 11100
@

degil, 11980 adet yar1 mamul iglenmis olmaliki 7. haftanin talebi karsilansin.

Daha sonra ayni mantikla diger islemler de gegilerek 6. haftamin sonun-
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da_herbir islemden gegmesi gerekli miktarlar tespit edilir. Biz burada en
uzun on zamanl olan 1, islemi de ele alalim. (1. islem kumasin satin alinmasi)

1, islemin 30 giinliikk bir ©6n zamani vardair,

30 giin = 6 hafta o

6 hafta + 6 hafta =12 hafta

Demekki 25. islemden 6. haftada 11100 adet ceket gegtiginde, biz 12.
haftanin talebini karsilacak sekilde iplik satin almaliyiz. O da 12. haftaya
kadar olan kiimilatif talep degerine yani 23000'e egittir,

Analizimize ayni mantikladevam edecek olursak goriiriizki 15. haftada 1. ve
2. islemlerden 20. haftanin toplam talebi karsilayacak olan iplik ve apli-
kasyon malzemesi 40000 adetlik satin alinmistar.

Bunun diger bir anlami da 15. haftada 1. ve 2. islemlerden 40000 tane
tamamlanirsa 20. haftanin talebi olan 1600 adet ceket teslim edilecektir. Yéni
15. haftadan sonra hi¢ iplik veya aplike malzemesi satin almasa dahi 20. hafta-
nin talebini karsilayabiliriz.

LOB teknigi ile gakaralan haft?llk iiretim planlari (Her hafta itibariyle
her islemden gerekli olan miktarlar) istenilen planlardar.

Gergekte igletmelerde her zaman planlanan iiretimle fiili iiretim yani ol
maz. Bir takim igletme i¢i ve igletme disi nedenlerden &tiirii planlarda sap-

malar olur. Onemli olan bu asamada bu sapmalarin nedenlerini arastirmak ve

¢6ziim yollarr bulmaktar,
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Uiretim planlama konusunda uygulamaya yonelik olarak yapilan bu galigmalar
ilk boliimlerde iiretim planlamasi ig¢in veri tegkil edecek olanbilgilerin tesbit
edilmesi iizerinde durulmustur.

Uciincii bsliimde uygulama konusu oian konfeksiyon sanayiinin tanitimi yapal
mistir.

Dordiincii boliimde uygulama konusunda ki ig analizi calismalari incelenmis-
tir. Bu konuda genel bilgiler verilerek, uygulamaya yonelik agiklamalar yapil-
mistir. Konfeksiyon sanayii emek yogun bir sanayiidir. Yani ¢aligma hizim
daha ¢ok insan belirlemektedir. Yapilan uygulamalarda ¢esitli modellerdeki
islemlerin biiyiik benzerlikler gosterdigi goriilmigtiir., Mimkiin olan her iste
standart zamanlar hesaplanarak, biitiin modeiler }gin kullanilabilecek toblolar-
la gosterilmesi zorunlulupgu ortaya gikmisgtar.

Besinci boliimde planlama galigmalarinin en onemli fonksiyonlarindan biri
olan Talep Tahmin fonksiyonu incelenmig ve konfeksiyon sanayiine en uygun yon-
temler arastiralmistir. Yapilan 9a11$pada. konfeksiyon iiriinlerinin talebinin
¢ok gesitli etkilerin altanda oldugu gﬁzlenmis ve tek basina bir yontemle sag-
l1kli olarak tahmin yapmanin miimkiin oimadlgl goriilmigtiir. ﬁrnegin talep yapisi
mevsimsel dalgalanmalar kadar, genel bir trend etkisi altinda da kalabilir.

Ayni bdliimde yine iiretim planlarainin onemi ve planlama faaliyetleri iize~
rinde durulmustur. Bu bglimde planiamada diger sanayii dalarandaki gii¢liiklerin
yanisira konfeksiyon sanayiinin yapisindan kaynaklanan sorunlarin varligi or-
taya ¢ikmistir. Cesitli dlgiilerde gok sayida modelin oldugu, siparislerin iptal
edilerek iiretimde sik¢ca model degisikliklerininin olabildigi boyle bir iiretim
dalinda belirli bir adet olarak kapasiteyi tahmin etmenin gii¢liigii goriilmiistiir.
Ayrica talep yapisinin mevsimsel dalgalanmalar gostermesi bu iiretim dalina

Ozgii yontemlerin gelistirilmesi zorunlu kilmaktadar, .
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Degigikliklerin zamaninda ilgili boliimlere iletilerek gerekli tedbirlerin
derhal alinmasi gereklidir. Bu da gii¢lii bir kontrol sisfemiyle saglanabilir.
Altinci boliimde bu amagla zaman ve malzeme kontrolunda basvurabilecek yontem-
ler ve pratik kurallar iizerinde dprulmustur.

Son bolimde ise Hat Dengeleme yontemleri incelenmistir. Bu boliimde gok
basit iglemlerle optimum ya da optimuma yakin ¢oziimler vermesi nedeniyle bul-
gual yontemler agiklanmigtir. Derece Pozisyonlu Agirlik teknigihi kullanarak
yapilan qygulamada aynl is istasyonu sayisiyla iiretim hizi oSnemli Bir oranda
artirilabilmigtir. Bu durumda is onemli bir oranda artirilan isdag1t1m1n1n
ustabasilarin tecrﬁbeierine gore degil {Uretimi yakindan taniyan kigilerce
yapilmasi gerekliligi anlasilmistar. ,

Bu boliimde yin2 mwn-1j hatti denegeleme yotemlerinden biri olan LOB iize-
rinde durulmustur. LOB teknigi daha ¢ok parti tipi iirétimde belirli zamanlarda-
ki belirli miktarlarda teslim edilmesi geéreken siparislerin gecikmesiz tesli-
mini saglamak i¢in iiretim hattindan ne zaman ne kadar miktarda parg¢a ve yari
mamuliin iiretilmesi veya satin alinmas) gerektigini saptar.

Sonug olarak iiretim planlama faaiiyetlerinde ele alinan sanayii dalinin
kendisine Ozgii 6zelliklerinin gozoniine alinmasinin gerektigi soylenebilir.

Konfeksiyon sektoriiiinn kendine gerekli her tiirlii makina ve tesis segi-
mini en yiiksek faydayl saglayacaksekilde yapabilmesi i¢in bu teknolojilerin
iretimi ve uyarlanabilirligi hakkinda saglam bilgilere sahip omlmak gerek-
lidir. Gok yiksek fiyatlar odenerek ithal edilen en modern makina ve sistemle-
rin Tiirkiye kogsullarinda her zaman arzu edilen neticeleri vermedigi g&riilmek-
tedir. Bunun en Gnemli nedenlerinden biri konfeksiyon sanayiinde g¢alismakta
olan is¢i, teknik eleman ve yoneticilerin bilgisayarli tiiketimi dénemine gegis
i¢in hazair olmamalaridir. Bu nedenle verimliligi arttirmak ig¢in egitim ve gii-
diilemeye onem verilmesi, yeni yontem ve tekniklerin c¢aligsanlarasgretilmesi sart-

tir.
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