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HAZIR GIYIM SEKTORUNDE HUCRESEL URETIM ILE SERi URETIMIN
KARSILASTIRILMASI (ERKEK GOMLEGI ORNEGI)
Comparison of Cellular Production and Serial Production in Ready-Made Clothing
Industry (Men's Shirt Example)

Nurdan KUMAS SENOL!

OZET

Hazir giyim sektoriinde iiretim sistemlerinin en 6nemli
ciktist olan {iirlin, gozle goriilebilen ve oOlgiilebilen
unsurdur. Bu unsurun belirli bir sistem seklinde
olusturulabilmesi ise ancak belirlenen tiretim sistemleri
ile planl bir sekilde meydana getirilebilinir. Sektdrde
kullanilan sistemlerden biri olan hiicresel {iretim
sisteminin biiyiik 6lgekli hazir giyim isletmelerinde
uygulanmasi, isletmelerin pazar paylarmi dengede
tutabilmeleri, kriz donemlerinde yeni stratejiler
gelistirebilmeleri ve yeni durumlara gegis saglamalari
icin 6nemli goriilmektedir. Seri iiretim sisteminde ise
bu durum; iiretime girecek tiriine has gelistirilen makine
ve bant sistemiyle hizlandirilmistir. Diizenlenen bu
sistemde amag insan giiciinii minimize ederek tiretimde
yasanan zaman problemini ortadan kaldirmak ve
verimliligi maksimum seviyeye c¢ikarmaktir. Bu
¢alismada hazir giyim endiistrisinin lokomotiflerinden
biri olan erkek goémleginin is akis semasinin hem
hiicresel tiretim sistemi hem de seri iiretim sistemi ile
tablolastirilarak benzer ve farkli yonleri ortaya
konulmustur.

Anahtar Kelimeler: Hazir giyim Uretimi, Uretim
Sistemleri, Hiicresel iiretim, Seri iiretim, Erkek gomlegi

1.Giris

ABSTRACT

The product, which is the most important output of
production systems in the ready-to-wear sector, is the
element that can be seen and measured. The ability to
create this element in a certain system can only be
produced in a planned manner with the determined
production systems. The implementation of the cellular
production system, which is one of the systems used in
the sector, in large-scale ready-to-wear enterprises is
considered important for businesses to keep their market
shares in balance, to develop new strategies in times of
crisis and to transition to new situations. In the mass
production system, this situation; It was accelerated with
the machine and band system developed specifically for
the product to be produced. The purpose of this system
is to minimize the manpower, to eliminate the time
problem in production and to maximize efficiency. In
this study, the work flow chart of the men's shirt, one of
the locomotives of the ready-to-wear industry, is
tabulated with both the cellular production system and
the mass production system, and similar and different
aspects are revealed.

Keywords: Ready-to-wear Production, Production
Systems, Cellular production, Mass production, Men's
shirt

Uretim; insanlarin gereksinimlerinin karsilamak igin mal ve hizmetlerin oranin1 ya da yararmi
artirmaya yonelik amag olarak tanimlanabilir. insan giiciine dayali bu iiretim kavrami, endiistri
devrimiyle birlikte sanayi kesimine dogru Onlenemez bir bicimde gecis yapmistir. Bu durum
beraberinde teknolojiye verilen dneminde artmasina neden olmustur. Uretim yapan isletmelerin;
stirekli bir devinim halinde olan giinlimiiz global pazar sartlarinda ayakta kalmalar1 ancak yenilige
ayak uydurarak olabilir.

1 Ogr. Gor., Giresun Universitesi, TBMYO, Tasarim Béliimii, nurdan.senol@giresun.edu.tr, Orcid: 0000-0002-1161-
2665
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Insanlarin temel gereksinimlerinden birisi olan giyinme ihtiyac1 tekstil sektdriinii dogurmus, zaman
icinde gelisen teknoloji ve ihtiyaglar, sektoriin mamul kapsamini genisleterek ve ¢esitlendirerek hazir
giyim sektdriiniin olusumunu saglamistir (Yazici, 2008: 123). Ulkemizde hazir giyim sektorii, kiigiik
isletmeler halinde ge¢misten giiniimiize degin devam eden sanayi dallarindan biridir. Fakat hazir
giyime olan arz son yillarda hizli bir ylikselme gostermis, bu faaliyeti kendine is edinen isletmelerin
artmalarma on ayak olurken mevcut isletmelerin ise yeni yatirim ve girisimlerine yonelmelerine
neden olmustur (Sezer vd,2006:2).

Hazir giyim {izerine {iretim yapan giiniimiiz isletmeleri; fonksiyonel olmak, verimliligi arttirmak ve
maliyetleri diisiirerek rekabet sartlarina daha hizla ayak uydurmak zorundadirlar. Tiim isletmelerin
kurulus amacinin nihai hedefi olan kar elde etmek ancak maliyet hesaplarinin azaltilmasi, igin
tanimina atfedilen anlamin daha 1yi yapilmasi ve belirlenen faaliyetlerin daha verimli hale getirilmesi
ile miimkiin kilinabilir. Bu nedenlerle isletmedeki faaliyet birimleri, maliyet etkinligini saglayacak
sekilde organize edilmelidir.

Uretim sistemi; girdilerin en verimli sekilde kullanilarak insan ihtiyaglarina yonelik iiriin ve ya
hizmete déniistiiriilmesini saglayan siirecin biitiinii olarak tanimlanabilir. Isletmelerin karar
verecekleri tiretim sistemlerinin iiretim ¢abasinin, lirliniin kapsami ve miisterinin beklentileri yaninda
iretim maliyetleri lizerinde de oldukg¢a biiylik etkileri olmaktadir. Ayrica isletmelerin rekabet
avantajini elinde bulundurarak varligin1 siirdiirebilmesi i¢in de iiretim sistemlerinin faaliyetleri etkili
bir sekilde ortaya konmalidir (Altas- Atilgan, 2007).

Uretim sistemleri; Cikan iiriiniin miktari, maliyeti, zamaninda teslimati, kalitenin giivenirliligi,
yatirimi, kullanimi, esnekligi gibi unsurlari, isletmenin belirledigi politikalar dogrultusunda en olasi
sekliyle gerceklestirmeyi amaglar (Dal, 2011).

Hazir giyim sektoriinde yogun olarak kullanilan sistemler: Stirekli liretim, siparise gore iiretim, kiitle
iiretimi, parti tiretimi, seri (akis tipi) iiretim ve hiicresel liretim olarak siralanabilir.

1.1.Hiicresel Uretim

Hiicresel iiretim, 50°li yillarda grup teknolojisinin felsefesiyle ortaya ¢ikmustir. Ik kez Sovyetler
Birliginde ortaya konulsa da gelisimini Ingiltere de tamamlamistir. 2. Diinya Savasi’ndan sonra
Avrupa’nin hem Dogu’suna hem de Bati’sina, Asya kitasina ve A.B.D’ ye degin yayilmistir. 70’li
yillardan itibaren giderek yayginlasan sistem, hem isletme bazinda hem de akademik alanda oldukca
ilgi gdrmiistiir (Coruh, 2010).

Bilinen ve geleneksellesen iiretim sistemlerinden ayr1 bir goriisle ortaya ¢ikan hiicresel iiretim, kalite
ve kar acisindan diger sistemlere gore daha avantajlidir. ki ana hedef iizerine kurulan bu sistemde
hedeflenenler;

1. Basit siiregleri kullanarak tiretim sistemini olusturan isletmelerde elde edilen tasarrufile esit iretim
ciktilar1 elde etmek,

2. Isletmede uygulayaca@ sosyal alt yapr ile insan iligkileri gelistirmektir (Aydogan- Semiz, 2015).

Hiicresel imalat icin kullanilacak makineler, iiretimi yapilacak parcalara gore kiimelere ayrilir. Bu
imalatin temel amaci; makinedeki hiicreler ile parca gruplarini es glidiimlii olarak anlamlandirarak,
parga- hiicre arasindaki hareketliligi minimum seviyeye c¢ekmektir. Sistemin basarili olarak
uygulanmasi ancak hiicre icindeki makine ve techizatin uygun yerlestirilmesi ile miimkiindiir. Clinkii
tasima maliyetinin en aza ¢ekildigi isletmeler karliliga bir adim daha yaklasmaktadir (Ulker- Basaran,
2008).

Bir fabrika igin {retim hiicrelerinin olusturulmasindaki ilk asama mevcut iiretim akisinin
incelenmesiyle baslamaktadir. Uretim akigmin anlasilmasi icin en ¢ok kullanilan ydntem siireg
haritalandirilmasidir. Fabrika icerisinde {iriiniin tabi oldugu islemlerin ortaya dokiilmesi ve bunlarin
bir oncelik sirasina konulmasi ileride tiretim hiicrelerinin olusturulmasinda ¢ok Onemli bir rol
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oynamaktadir. Genellikle siire¢ haritalar1 sayesinde iiretim esnasinda karsilagilan darbogazlar ve
tirline deger katmayan islemler goriilebilmekte ve bu sayede yeni yerlesim planinin tasarlanma
asamasinda bu sorunlara ¢éziimler getirilebilmektedir. Bir sonraki asamay1 ortak 6zelliklere sahip
iriinlerin bir araya getirilerek ayni liretim hiicrelerinde gruplanmasi olusturmaktadir. Bu asamada,
her bir farkli parcanin tam bir uyum igerisinde ayni grupta islem gormesi beklenmemeli, islemlerin
%70 ila %80’inin ortak olmasi yeterli goriilmelidir (Duggan, 1998: 32).

Ilerleyen asamada ise iiretimi gerceklestirmek igin gerekli olan hiicreler ve bu hiicrelere atanacak
kaynak miktarlar1 hesaplanmalidir. Imalat hiicreleri kendi iglerinde akis ya da atdlye tipi iiretim
sistemlerinin dzelliklerini tasiyabilir. Ideal olan1 akis tipi olmasina ragmen, ekonomik nedenlerle bu
her zaman miimkiin olmayabilir (Soyuer, 1995: 102). Hiicrelerin belirlenmesi ve her bir hiicreye
atanacak makina sayisinin ortaya ¢ikmasi ile birlikte gerekli olan tesis alan1 hesaplanabilir. Hiicresel
iiretim sisteminin avantajlart sunlardir:

e Parcalar; islenmek amaciyla bir boliimdeki makineden diger boliimdeki makineye gotiiriilmek
zorunda olmayacagi i¢in pargalarin tasima maliyetlerinde azalmalar olur.

e Benzer parcalari iireten is¢ilerde uzmanlagma artacagi icin kalite artar ve fireler azalir.
¢ En iyi ve tam zamaninda basariy1 getirecek sekilde ¢ikti zamanlar azalir.

e Parcalarin karmasik olmayan programlamasi saglanir.

e Malzeme bulundurma, direkt ve endirekt is¢ilik giderleri azalir.

e Malzeme akisi, makine ve yer kullanimi artar (Ulker- Basaran,2008: 156).

Hiicresel iiretim sisteminin dezavantajlarina bakildiginda ise;

e Atodlye tarz1 iiretim sisteminin sagladig: esneklik diizeyinin her zaman saglanamamasi,

e Hiicrelerin yasam siirelerinin, yapin talebine ve yapin karisimindaki degisimlere bagli olmasi,

e Makine sayilarindaki artis ve hiicre dis1 elemanlarin elenmesi ile, makine kullaniminin azalmast,

e Hiicrelerin makine duruslarina karst duyarli olmalar1 nedeniyle, diizenli bakim eylemlerinin
istenilen boyutta diizenli olmamasi; aksine, ¢ok daha diizenli yapilmasmin gerekliligi (Kazan,
2010: 35).

1.2.Seri (Akis tipi) Uretim

Bir iirlinden montaj hatt1 yardimiyla fazla miktarda iiretilmesine seri (akis tipi) tiretim denilmektedir.
Cok genis bir kullanim alanina sahip olan seri liretimin ge¢misi 1926 yilina kadar dayanmaktadir
(“wikipedia”, 2020).

Seri iiretim sisteminde tiretilecek Uiriinler fabrikaya girigslerinden mamul halde ¢ikislarina kadar belirli
yol izlerler. Makineler, mal ve ya pargalarin izleyecegi hat iizerine yerlestirilir ve pargalar belirli bir
yonde hareket edip hi¢ durmaksizin ¢esitli makineleri ve is¢ileri dolasarak, siirekli ve diizenli bir akis
ile mamul halde isletmeyi terk ederler (https://www.alonot.com). Seri iiretim sistemi i¢in siirekli ve
diizenli igleyen bir ulastirma sistemi sart olup, makine ve iggiliciinden duraklama ve yigilmalara yol
acmayacak tarzda diizenlemelerin yapilmasi yoluna gidilir (Mucuk, 2008: 199).

Uriine gore belirlenen yerlesim diizeninin oldugu ve kisith miktarda ¢iktinin iiretildigi seri {iretim de
ayni hat iizerine farkli bir iirliniin iretilebilmesi i¢in bastan sona yeniden diizenleme gerektir.
Uretimdeki akigmn belirlenen hat {izerindeki belli bir makinaya bagl kalmasi, {iretim dengesi igin
oldukca 6nemli bir sorunu ortaya ¢ikarir. Yasanacak ufak bir ariza i¢in iiretim hattinin tamaminin
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kopma olasilig1 oldukc¢a yiiksektir. Her tipteki {iriin ¢esidi i¢in ayr1 bir iiretim hattinin gerekliligi
makine ve arag-gereg¢ yatiriminin yiikksek olmasina sebep olacaktir (Demirbasei, 2020).

Seri iiretimin performans olgiitleri:

Uretim igin belirlenen kapasitenin ortalamasi
Maliyet

Uretim siireci icindeki stoklarin ortalamasi
Uretimde ki denge faktdriiniin gecikmesi
Sistem icinde ki verimlilik

Istasyonlar1 bloke olduklar1 zaman yiizdesi

Istasyonlarm iiretimde olmadiklar1 zaman yiizdesi

Seri tiretimde karar degiskenleri:

Is istasyonlarindaki makinelerin sayilar: ve tipleri
Malzeme tasima sisteminin tipi

Uretim ¢izelgesi

1stasyon sayisi

Tampon stoklarin miktar1 ve yerlesimi (“Sakarya Universitesi”, 2013).

Seri iiretimin avantajlari;

Makine ve ekipman yatirimlar iirline 6zel olarak yapilabilir ve ekipmandan daha verimli
faydalanila bilinir.

Ekipman kullanim oranlar ytiksektir.

Teknolojik yeniliklere ve otomasyon sistemlerine agiktir.
Kalifiye is giicii ihtiyaci nispeten azdir.

Tesis yerlesimi ve is akislar1 daha net olarak diizenlenebilir.

Ileri planlama araglarinin kullanimina olanak saglar, daha tutarli planlar ve daha kolay geri
doniisler saglar.

Performans 6l¢timlemeleri gerekli parametreler daha nettir.

Uriinlerin standart yapisi nedeni ile stoka tiretim opsiyonu bulunur ve kapasite kullanim oranlar
arttirllabilir (“Uretim Yontemlerinin Karsilastirmali Analizi”, 2011).

Seri tretimin bu Onemli avantajlari, isletmelere ¢ok biiyilk kazanimlar saglamis, bazilarmi
sektorlerinde lider konumlara tasimistir. Fakat sunu belirtmek gerekir ki zamanin kosullar1 i¢in
avantaj saglayan bu oOzellikler kosullarin degisimi sonucu, dezavantaj getiren ve rekabetg¢i gilicli
azaltan 6zellikler olmuslardir (Cetin- Altug, 2005: 302).
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1.3.Hiicresel Uretim Ile Seri Uretimin Karsilastirilmasi

Hazir giyim isletmelerinde uygulanan iiretim sistemlerinden hiicresel ve seri liretim sistemleri
birbirlerine gére bazi istiinliiklere sahiptirler. Birden ¢ok iirlin ¢esidinin kolaylikla iiretime
konulabildigi hiicresel iiretim, seri tretimdeki az sayidaki gesitlilige karsi tistiin olarak
degerlendirilir. Bu durum iiretimdeki esneklik derecesiyle de yakindan iligkilidir. Hiicresel
iiretimde bu esneklik yiiksek iken, seri liretimde ise diisiiktir.

Uriin olusturulmasinda kullanilan makine &zelligi baz alindiginda, hiicresel iiretimde kullanilan
genel amagli makinelere istinaden seri iiretim sisteminde 6zel amagli makinelere agirlik verilir.
Farkli iirtin pargalarinin olusturulmasi i¢in gereken bu 6zel amacli makineler isletmeci igin
maliyet gideri olarak karsimiza ¢ikar. Uretimin planlanmasinda ise hiicresel iiretim, seri
iiretimde is akisinin degisimleri goz oniine alindiginda daha kolay tasarlanir.

Insan faktdriiniin iiretimde ki sistemlere etkisi yadsmmamaz bir gercektir. Calisanlarin
yaraticiligmin ve is goren niteliginin 6n plana ¢ikarilmasina firsat veren hiicresel iiretim
sisteminde bu durum 6nemli birer niteliktir. Bir diger fark ise; tedarik¢ilerle iletisim ve miisteri
isteklerine duyarliliktir. Bahsi gecen nitelikler hiicresel iiretimde yiiksek iken seri iiretimde
duisuktiir.

Uretilen iiriiniin teslim siiresine ve israfin dnlenmesine verilen dnem acisindan hem seri iiretim
hem de hiicresel iiretim gerekli duyarliliga sahiptir.

2.Erkek Gomlegi Uretimi

Klasik erkek gomlegi erkek giyiminin vazgecilmez 6nemli bir parcast olup, yaz kis kullanilan,
dokunmus kumastan imal edilmis ceket altinda kravatl veya kravatsiz giyilebilen bir giysidir (Vural-
Agac, 1995: 64). Diger bir deyisle alt giysi pargalarinin iizerine giyilen bir giysi tamamlayicisidir.
Glinlimiizde erkek giyiminin vazgegilmez bir pargasi olan gomlegin sekli belli bir kalip dahilinde

kalsa da; kumas yapisi ve renk se¢imi ile 6zgiinliiglinii hala elinde bulundurmaktadir.

Gomlek tretiminde kullanilacak kumas tiirleri genellikle pamuklu, yiinlii, ipekli, poplin ve sentetik
dokumalardan olusmaktadir. Ozellikle bitkisel kaynakl1 telalarin tercih edildigi gémlek iiretimin de
dikis ipliklerinde haslik degerinin O6nceden kontrol edilmesi gerekmektedir. Yikama ve fitiileme
sicakligi dayanakligina sahip diigme ve yakanin 6zelligine gore secilen balenlerin erkek gomlegiyle
uyumlu olmasi istenilen erkek gomlegi iiretimi i¢in dnemli kriterlerdir. Erkek gomlegi tiretiminde,

dikimde kullanilan makine ve otomatlar sunlardir;

e Diiz Dikis Makinesi; Hazir giyim iiretiminde esnekligi en ytliksek olan makinelerden biri olan diiz

dikis makinesi, tiim giyim iirlinlerinin tiretiminde oldugu gibi erkek gomlegi liretiminde de yaygin
olarak kullanilmaktadir.

Gomlek Ilik Otomatr; Erkek gomlegi iiretiminde on pat da yer alan tiim ilikleri tek operasyonda
acan bir otomattir. Bu otomat sayesinde ilik yerlerini giysi lizerinde belirlemeye gerek
kalmamaktadir. Bu otomatla istenilen araliklarla istenilen sayida ilik 6n pata agilabilmektedir.

Gomlek Diigme Otomati; Gomlek ilik otomatinda oldugu gibi, gémlek diigme otomatinda da
erkek gomleginin sag bedenine dikilecek tiim diigmeler tek operasyonda istenilen sekilde ve
istenilen araliklarla dikilebilmektedir.

Kollu Gomlek Zincir Dikis Makinesi; Erkek gomlegi tiretiminde 6zellikle kol takma ve yan
kapama islemlerinde kullanilmaktadir. Yaptig1 dikisin 6zelligi nedeniyle gomlegin tersinde de
temiz bir goriiniim saglamaktadir (Muratoglu-Kiling, 2004:152). Klasik erkek gémleginin model
analizi Tablo 1. de gdsterilmistir.
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Tablo 1. Erkek Gomlegi Model Analizi

» 2 adet 6n beden

» 1 adet arka
beden

» 2 adet kol

» 2 adet manset

» 2 adet yitmag
pargast

» 2 adet yaka

» 2 adet yaka ayagy

> | adet cep

[MALZEMELER ( | adet icin) _ |[MO DEL ANALIZI
» 140 cm gomlek kumasi (150 em [» Uzun kollu,
ende ) » Klasik ayakli yakal
» 20 cmtela (90 cm ende ) » Kol yrtmac¢ boyu 12 cm
» 8.adet diigme » Tim dikisler ¢ift igne bask: dikis
» 2 adet yaka baleni > Sol onde gogis cebi
» 120m p » Yaka ucunda balen kullanilmig
» 1 adet firma etiket1 > (Firmanin siparis ile 1lgili istekleri yazilir))
» 1 adet beden etiketi
» | adet yikama talimat:

Kaynak: Megep, Erkek Gomlegi Kalib1,2011:4.

2.1.Hazir Giyim Isletmelerinde is Akis1

Is sistemlerinin en temel kavrami olan is akisin da sistemin i¢inde bulunan her bir 8ge; istenilen amag
dogrultusunda planlanir. Ciinkii 6rgiitlerin en 1yi hedefleri basarmalari etkin planlara baglidir. Etkin
bir plan, uygun hedeflere, hedeflerin basarilmasi i¢in yerine getirilmesi gereken faaliyetlere ve her
faaliyetin diizgiin ve etkin bicimde basarilmasi i¢in yeterli 6n siirelere bagli olarak yiiriitiiliir. Bu
nedenle oOrgiitler planlama g¢alismalarinda birincil odak olarak is akislarini belirlerler (Demir-
Glimiisoglu, 2003:445).

Is akigini tanimlayabilmek i¢in de akis biitiiniinii tanimak ve kavramak gerekir. Ancak bu sathadan
once liretime girecek liriin i¢in tiriin analizinin yapilmasi gerekir. Teknik detaylar1 analizinden sonra
iriiniin is akig1 belirlenebilir. Bir isletmede iiretim sistemi planlanirken 6n hazirliklarin basinda
iretilecek iiriiniin is akisinin belirlenmesi ve sekillendirilmesi gerekmektedir. Hazir giyimde tiretim
c¢iktis1 olan mamuliin niceligi ile {iretim etkinliklerinin fabrika icerisindeki akisi arasinda oldukc¢a
yakin bir iligki bulunur.

Uriin ¢esidi ve teknik detaylarin fazla oldugu bir sektdr olan hazir giyim de iiretilecek iiriiniin is
akisindan once, teknik detaylar isin uzman kisileri tarafindan analiz edilir. Uretim esnasinda
uygulanacak islem basamaklari; materyal ve zamani verimli kullanmak i¢in biiyiik bir 6nem arz eder.

Bu dogrultuda erkek gomlegi iiretimindeki is akis semast,
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Tablo 2. Gomlek Uretim Is Akisi

Gomlek Parca

Modelleri Kumaslarin Kesim

Masasina Serilmesi

Kumasglara Parga
Modellerinin
Cizilmesi

Parcalarin
Kesilmesi

Parcalarin Kesim

Cep ve Sol On : Roba ve Arka
Beklemek Uzere .
Parcalarin - Depolara —_ Bedenin
Hazirlanmasi Alnmas Birlestiriimesi
Gomlegin On ve
Sag On Parcanin | Par‘:a::(;ﬁ;dg%uz Kol Pargasinin
Hazirlanmasi Dikisleri ile Hazirlanmasi
Birlestirilmesi
R EE—
Kolun Omuz
Bélimine Dikisinin
Yapilmasi
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Gomlek Kol ve Yan
Dikislerinin
Kapatilmasi

Mansetlerin
Hazirlanmasi

GComledge Yaka ve
Kol Mansetlerinin  —-—a—-
Takilmasi -

l Yakanin

Hazirlanmasi

Yaka, Manset ve
Kol Dugmelerinin
Dikilmesi

l

Gomledge Etek
Baskisi Yapimi

l

Gaomlek Yeterli lavir Uretim Dis1 yva da
Kalitede mi? 4 - Tamirat

Ewvet

v

Gomlegin
Utdlenmesi

l

Gomilegin
Paketlenmesi

l T

Gomledin Sevkiyat igin
Paketlenmesi Stoklama

l

SevkKkiyvatin
Yapilimasi

Uretim izleme
Kayitlar:

Kaynak: Hazir Giyim Sektorii Fizibilite Raporu (2019)

Hiicresel iiretim sistemi ile tiretimi yapilacak erkek gomlegi alti ayr1 hiicreye boliiniir. Bu
hiicreler; manset hazirlama, kol hazirlik, yaka hazirlik, arka hazirlik, 6n hazirlik ve montaj
hiicreleridir. Her hiicre kendi alt birimleriyle iirlinlin parcasini olusturup montaj hiicresine
gondererek liretimi tamamlar. Hiicresel iiretimle hazirlanan erkek gdmleginin is akis semasi
Tablo 3. de gosterilmektedir.
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Tablo 3. Hiicresel Uretim Is Akis Semas1

iS AKISI SEMASI

MANSET HAZIRLIK KOL HAZIRLIK ‘ | YAKA HAZIRLIK l ‘ ARKA HAZIRLIK | ‘ ON HAZIRLIK l
TELA DiZME BiYE TAKMA APARTURA PRES YAKA TELA DiZME ROBA ETIKET TAKMA KANUN MAICA PRES
v v
TELA PRES APARTURA TAKMA KUSAK TELA DiZME FASKO ETIKET TAKMA KANUN UTU
v v v v v
MANSET CATMA KOL PILE YAKA TELA PRES ARKA PILE KANUN PATI DIKME
v
MANSET CEVIRE APARTURA iLiK YAKA CATMA ROBA TAKMA CEP AGZI KIRMA
¥
MANSET FROM PRES YAKA CEVIRME ROBA GiMA CEP AGZI DIKME
v v
MANSET UTU YAKA FROM PRES CEP KALIPLAMA
v
MANSET GAZi YAKA UTU CEP TAKMA
v
MANSET iLiK YAKA GAZi DUGME PATI OTU
v v v
MANSET DUGME YAKA GIYOTIN DUGME PATI DIKME
KUSAK GAZi KANUN iLiK
USTKUSAK TAKMA | | UST ALMA |
ALTKUSAKTAKMA | [ OMUZ CIMA |

KUSAK CEVIRME
v

YAKA ORTA GAZi

YAKA SON UT0

YAKA iLiK

YAKA ALTI KESME

—>

MONTAJ

YAKA TAKMA
v
YAKA KAPAMA
v
KOL TAKMA
v

KOL USTU VURMA

YAN KAPAMA

MANSET TAKMA

v

ETEK KIVIRMA

2.3. Seri Uretimde Is Akis1

Seri Uiretim sistemi kullanilarak {iiretilecek erkek gémleginde ise; Belirlenen bes ana pargaya karsilik
0zel donanimli1 makineler ile planlama yapilir. Manset parcasi i¢in, pres makinesi, ilik makinesi, diiz
dikis makinesi ve iitii; kol pargasinda, pres makinesi, ilik makinesi, diiz dikis makinesi, biye; yaka
parcasinda, pres makinesi, ilik makinesi, diiz dikis makinesi, overlok ve iitii; arka ve 6n beden de ise

sadece diiz dikis makinesi kullanilarak is akis1 saglanir.
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Tablo 4. Seri Uretim Is Akis Semasi

MAKINE PRES ILIK DUZ DIKiS BiYE OVERLOK UTU
MAKIi | MAKINE MAKINESI MAKINE | MAKINESI
NESI Si Si
PARCA
TELA MANSET
PRES MANSET CATMA AGZI UTU
MANS | MANSET
MANSET ET ILIK MANSET GAZE MANSET
FORM UTU
PRES
KOL ﬁﬁé}: APARTU APARTURA BIYE
RA iLIK TAKMA TAKMA
PRES
YAKA
TELA YAKA CATMA YAKA UTU
PRES
YAKA YAKA ALTI
YAKA YAKA S
FORM ILIK YAKA GAZE OVERLOK YAI((J? (?ON
PRES
ROBA TAKMA
ARKA .
BEDEN ROBA CIMA
. CEP AGZI DIKME
ON BEDEN CEP TAKMA
Sonuc¢

Tiirkiye ekonomisinin en énemli lokomotiflerinden biri olan hazir giyim sektoriintin gelisimi; hem
ithalat hem de ihracat getirisi bakimindan olduk¢a dnemlidir. Bu 6nemli unsur nedeniyle sektore ait
gelecek Ongoriilerinin olusturulup yeni tahminler dogrultusunda tesekkiil edilmesi gerekmektedir.
Ciinkii mevcut ticaretteki yeni egilimler, iilkemizdeki hazir giyim endiistrisindeki radikal
degisikliklere neden olarak hali hazirdaki tiretim sistemlerinin yeniden yapilandirilmasi igin gerekli
olmustur.

Hazir giyim endiistrisinde global diinya kavraminin bir sonucu olarak bir ¢ok yeni liretim yaklagimi
ortaya ¢ikmistir. Bu yeni iiretim yaklagimlarinin hazir giyim isletmelerinde uygulamaya konulmasi
icin; nihai hedef olan “basarili olma” kriterine gore tretimi yapilacak {irlin uygun sekilde
konumlandirilmalidir. Arastirmaya konu olan hiicresel {iretim sisteminde hiicre; 6zdes hammadde ile
parcanin naklini iceren ve sirali olacak sekilde belirli araliklarla yerlestirilmis bir is istasyonudur.
Genis cesitlilikteki tiriinleri diislik talep yapisina gore yliksek verimle iiretmek olan seri iiretimin
temel amaci ise belirli bir {irlinii ¢cok sayida iiretmektir. Dolayisiyla erkek gomlegi iiretimi igin
hazirlanan is akis semalari; belirtilen iiretim sistemi tiplerinde prodiiktivite ve randimanin
arttirilmasina yonelik caligmalarla desteklenebilir.

Kaynakca

Altas, S. ve Atilgan, T. (2007). Hazir Giyim Sektoriinde Parti Uretim Sistemleri Ile Yigin Uretim
Sistemlerinin Maliyet Avantaji Yoniinden Degerlendirilmesi. Tekstil ve Konfeksiyon Dergisi 2. (76).

4



Al-Farabi International Journal on Social Sciences

Aydogan, E. ve Semiz, S. (2004). Isletmelerde T eknoloji Yonetimi Baglaminda Ileri Uretim
Teknolojileri ve Otomotiv Sektoriinde Bir Uygulama. Selguk Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii
Dergisi, Say1:11.

Cetin, O. ve Altug, N. (2005). Cevik Uretim. V. Ulusal Uretim Arastirmalar1 Sempozyumu, Istanbul
Ticaret Universitesi, Istanbul. s: 302.

Coruh, E. (2010). Hazir Giyim Endiistrisi Icin Uretim Sistem Yaklasimlar:. Tekstil ve Miithendis
Dergisi. Y11:17 Say1:80 s:11.

Demir, H. ve Giimiisoglu, S. (2003). Uretim Yonetimi. Istanbul: Beta Yayinlari, 6. Baski, s:445.

Dal, E. (2011). Tam sayil1 Dogrusal Programlama Metodu Ile Uretim Planlama ve Bir Mobilya
Firmasinda Uygulama. Yaymnlanmamus Yiiksek Lisans Tezi. Siit¢ii Imam Universitesi, Fen Bilimleri
Enstitiisii, Kahramanmaras.

Demirbasc1, F. (2020). Uretim ve Imalat Yonetimi. https://firdevsdemirbasci.tr.gg/ (02.08.2020).
Duggan K. J. (1998). Facilities Design for Lean Manufacturing. I1E Solutions, vol:30, no:12, 30-34.

Kazan, H. (2010), Uretim Sistemleri. Erisim Adresi:
http://auzefkitap.istanbul.edu.tr/kitap/isletme_ue/uretimsistemleri.pdf (03.11.2020 tarihinde
alimmustir.

Megep. (2011). Erkek Gémlegi Dikimi. Ankara: Giyim Uretim Teknolojisi, s:4.
Mucuk, 1. (2008). Modern Isletmecilik. Istanbul: Tiirkmen Kitabevi, s:197.
Muratoglu,Y. ve Kilikg, N. (2004). Erkek Giysi Uretimi. Ankara: Bizim Biiro Basimevi, s:152.

Sezer, H.,Bilgin, F ve Kayaoglu, A. (2006). Hazir Giyim Uretimi.Ankara: Gazi Kitabevi,
(Genisletilmis 5.Baski).

Soyuer, H. (1995). Hiicresel Imalat Sistemlerinde Makina — Par¢a Grup Analizi ve Bir Uygulama.
Yayinlanmamis Doktora Tezi. Gazi Universitesi, Sosyal Bilimler Enstitlisii, Ankara.

Ulker, Y. ve Basaran, B. (2008). Bir Grup Teknolojisi Modeli Olarak Hiicresel Imalat Sistemi ve
Faaliyet Tabanli Maliyetleme Sistemiyle Biittinlestirilmesi. Muhasebe ve Finansman Dergisi, (37),
152-164. http://journal.mufad.org.tr/attachments/article/298/14.pdf (28.07.2020).

Vural, T. ve Agag, S. (1995), Hazir Giyim Erkek Gomlegi Uretimi ve Kontrol Noktalar:. Tekstil ve
Konfeksiyon. Yil: 5. Ocak. Say1: 1.

Yazici, N. (2008). Maliyet Yénetim Sistemleri (Tiirk Hazir Giyim Sektorii Incelemesi). Ankara: Savas
Yayinevi.

Sakarya Universitesi Simurg Toplulugu (06.07.2013). “Seri Uretim”,
http://www.simurg.sakarya.edu.tr/portal/?p=224 (19.07.2020.

Wikipedia (09.06.2020). “Seri  Uretimi”, https://tr.wikipedia.org/wiki/Seri_%C3%BCretim
(30.08.2020).

Hazir Giyim Yatimmi Fizibilite Raporu (01.06.2019). “Gomlek Uretimi Is Akist”,
https://www.malatyatso.org.tr/ (22.07.2020).

Uretim Yontemlerinin Karsilagtirmali Analizi (06.12.2011). “Seri Uretim”,
https://www.ifs.com/tr/news-and-events/newsroom/2014/11/19/11/30/tr-2011-12-06-uretim-
yontemleri_sa-mak/ (19.07.2020).

72


https://firdevsdemirbasci.tr.gg/
http://auzefkitap.istanbul.edu.tr/kitap/isletme_ue/uretimsistemleri.pdf
http://journal.mufad.org.tr/attachments/article/298/14.pdf
http://www.simurg.sakarya.edu.tr/portal/?p=224
https://tr.wikipedia.org/wiki/Seri_%C3%BCretim
https://www.malatyatso.org.tr/
https://www.ifs.com/tr/news-and-events/newsroom/2014/11/19/11/30/tr-2011-12-06-uretim-yontemleri_sa-mak/
https://www.ifs.com/tr/news-and-events/newsroom/2014/11/19/11/30/tr-2011-12-06-uretim-yontemleri_sa-mak/

