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OZET
Yiiksek Lisans Tezi

BORNOZ KONFEKSIYON URETIiM ASAMALARINDA iS VE
KULLANILAN ZAMAN ARASINDAKI ILISKININ ARASTIRILMASI

Umit KOC

Siileyman Demirel Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii
Tekstil Miihendisligi Anabilim Dah

Damisman: Doc¢. Dr. Mehmet DAYIK

Bu ¢alismada bornoz tiretiminde is ve zaman etiidii yapilarak birim zamanda daha
fazla parca iiretimi hedeflenmistir. Uretim ydnetiminin bilesenlerinden olan is ve
zaman etilidiiniin bornoz iiretim siirecindeki katkilar1 g6z 6niinde bulundurularak, is

ve zaman etiidii kavramlar1 detayli bicimde anlatilmistir.

Zaman Ol¢iimiinde amagc; isin ne kadar silirede yapilacagim tespit etmek ve etkin
olmayan siirenin arastirilmasi, azaltilmasi ve yok edilmesidir. Zaman 6l¢timii ayrica
isin yapilmasi i¢in standart zamanlarin belirlenmesinde de kullanilir. Zaman etiidii
iscilerin ustalik derecelerinin  belirlenmesinde, termin tarihlerinin tahmininde,

iscilik maliyetlerinin tespitinde de fayda saglamaktadir.

Calismada ayrica havlu kumaslarin iiretim prosesi ve havlu/bornoz konfeksiyon
stiregleri incelenmistir. Havlu kumaslarm tiretim teknolojisi, dokuma siire¢leri genel
acidan, konfeksiyon siireci ise detayli bicimde anlatilmistir. Konfeksiyon siirecinde
bornoz tiirlerine ait dikim adimlar1 incelenerek, zaman Sl¢iimii yapilmistir. Zaman

Ol¢timiinde verimliligi arttirict ¢oziim Onerileri sunulmustur.

Anahtar Kelimeler: Havlu, Bornoz, Is etiidii, Zaman Etiidii, Verimlilik

2015, 91 sayfa
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ABSTRACT
M.Sc. Thesis

AN INVESTIGATION OF BETWEEN WORK AND MOTION STUDY IN
BATHROBE PRODUCTION PROCESS

Umit KOC

Siileyman Demirel University
Graduate School of Appliedand Natural Sciences
Department of TextileEngineering

Supervisor: Assoc. Prof. Dr. Mehmet DAY IK

In this study, by performing work and time study in robe production, more pieces are
aimed tobe produced per unit of time. By taking into account the contribution of the
work and time study for manufacturing process which are the components of
production management process, the concepts of work and time study are described

in detail.

The aim in time measurement is to determine how long it takes to do the job, to inves
tigate the inactive period and to reduce and destroy it. Time measurement is also used
in determining the standard time to get the job done. Time study also provides
benefits in determining the degree of proficiency of workers, in the estimation of

meeting deadlines and in setting labor costs.

In this study, the manufacturing process of terry cloth and towel/ bathrobe garment
production process are also examined. Terry cloth production technology,
weaving processed are described in general terms, but garment production process
is explained in details. In garment production process, by examing the sewing
steps time measurement is made.

Efficieny-enhancing solutions are presented in time measurement.

Key Words: Towel, Bathrobe, Work Study, Time Study, Productivity

2015, 91 pages
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SIMGELER VE KISALTMALAR DiZiNi

DTO . Diinya Ticaret Orgiitii
IGEME : Thracati Gelistirme Etiit Merkezi
TETSIAD :  Tiirkiye Ev Tekstili Sanayicileri ve Isadamlar1 Dernegi
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1.GIRIS
1.1. Diinyada Tekstil ve Konfeksiyon Gelisimi

Tekstil ve konfeksiyon, bir iilkenin kalkinmasinda 6nemli bilesenler olan iiretim
stirecindeki katma deger ve ihracat gelirleri icerisinde yiiksek pay1 olan vazgecilmez
bir sektordiir. Bagka bir deyisle, tekstil ve konfeksiyon sektorii iilkelerin daha iist
teknoloji ve sanayinin kullanilmasinda yetigsmis insan ig giiclinii kullanmak ve

mevcut sermaye birikimini daha ileri seviyeye tasimaktir (Tung,2010).

Geligsmekte olan iilkeler tekstil ve hazir giyim {iretim ve ticaretinde gelismis iilkelere
kiyasla paylarini artirmanin yanisira giyim sektorii dretimini isgiicii maliyetlerinin
disiik oldugu iilkelere dogru kaydirmaktadir.Ayrica tekstil endiistrisinin yapisina
bakildiginda teknolojik gelisimin ve Ar-Ge faaliyetlerinin, hazir giyim sektoriine
gore daha bilyilk 6nem arz ettigi goriilmektedir. Ozellikle tekstil sektdriiniin alt
sektorlerinde Ar-Ge faaliyetleri sayesinde iirlinlere hem yeni 6zellikler hem de yeni
kullanim alanlar1 kazandirilmaktadir. Daha ¢ok nanoteknoloji ile iiretilmis triinler,
fonksiyonel tasarimlar, diisiik maliyetli ¢evreci yaklasimlar, farkl sektorlere yonelik
yeni teknik tekstillerin gelistirilmesi, geri-doniisiim ftriinlerin teknik tekstillerde
degerlendirilmesi gibi konulardaki ¢aligmalarin sonuglari; teknik tekstil, ekolojik
tekstil ve akilli tekstil iiriinlerinde izlenmektedir. Diger taraftan Diinya Ticaret
Orgiitii tarafindan 1995 yilinda imzalanan ve 2005 sonrasi tekstil ve hazir giyim
ticaretinin tamamen liberallesmesini dngdren Tekstil ve Hazir Giyim Anlagsmasini
takiben 2001 yilmda Cin'in DTO'ye iiye olarak bir anda bu anlasmaya taraf olmasi
diinya tekstil, hazir giyim, deri ve deri iiriinleri sektorlerinde yeni bir donem
baslatmasina yol acmistir. Bundan dolay1 2000'li yillarm {iretim merkezi olan Cin,
ithalat¢1 ve yatirimci kimligini bu donemde kazanmaya baslarken, Banglades ve
Vietnam gibi lilkeler, gerek tiretim maliyetlerinin diisiik olmasinin etkisiyle, gerekse
onemli ithalat¢i iilkelerle imzaladig: tercihli ticaret anlasmalar1 ve diizenlemeleri
vasitasiyla onemli iireticiler ve ihracatgilar haline gelmislerdir. 2008 yilinda ABD'de
baslayan kiiresel kriz 2011 yili itibariyle AB iilkelerini de etkileyerek diinyada
tiikketici talebinin azalmasma ve bu sektorlerde ticaretin yon degistirmesine sebep
olmustur. 2009 -2010 yillarinda bu sektdrlerde kiiresel ticarette %15'lere varan bir

diisiis gozlenmistir. Ancak 2010 yilindan sonra bir toparlanma goézlenmis,
1



2011yilindadiinya tekstil ihracat1 toplam ticarete paralel bir sekilde %17 artarak 294
milyar Dolar, hazir giyim ihracat1 ise %17'lik artigla 412 milyar Dolar, deri ve deri
iriinleri ihracati ise %18 artarak 162 milyar Dolar diizeyinde gerceklesmistir. 2011
yilinda ii¢ sektoriin diinya ticaretindeki pay1 %4,7 olarak gerceklesmistir.

Cin hem tekstil ve hem de hazir giyim ihracatinda en biiyilik iiretici ve ihracatg1
konumunu 2011 yilinda da devam ettirmektedir. Bu sektorlerde diinyanin ikinci
biiylik tedarik¢isi AB iilkeleri ise liretimlerini Cin, Tiirkiye, Banglades, Hindistan
gibi biiyiik iretici iilkelere yaptirarak ayni zamanda en biyiik alict konumunu
stirdiirmektedirler. AB iilkelerinin ardindan {giincii sirada yer alan Hindistan ise
2011 yilinda tekstil ve hazir giyim toplam ihracatin1 %23 oraninda arttirmustir (Sekil
1.1).
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Sekil 1.1.Diinyada baslica tekstil ve hazir giyim ihracatgilar1 (Anonim, 2011 )

Tiirkiye ise ITC verilerine gore, 2011 yilinda diinya tekstil ihracatinda %3,7'lik pay
ile 8'inci, hazir giyim ihracatinda %3,4'liik pay ile 7'nci biiyiik ihracat¢i konumunda
bulunmaktadir. En biiylik deri ve deri {lirlinleri ihracatgis1 yine %25 payla Cin
olmustur. Cin 2011 yilinda %20 artigla 41 milyar Dolar ihracat gerceklestirmistir.
Cin'den sonra sirastyla Italya, Hong Kong ve Fransa yer almaktadir (ITC).Diinya
hazir giyim ihracatinin %80't basta AB {ilkeleri ve ABD olmak iizere gelismis

iilkelere yapilmistir. Tekstilde ise biiylik alicilar ayn1 zamanda iiretici ve tedarik¢i



konumundaki AB, Cin, ABD, Vietnam ve Tirkiye'dir(Ekti,2015).Cizelge 1.1.de
tilkemizinev tekstili ihracatindaki konumu gosterilmektedir.2013 yilinda iilkemiz ev

tekstili ihracatinda dordiinciisiradayeralmaktadir.

Cizelge 1.1.Diinyanin en biiyiik ev tekstili ihracatgr iilkeleri(Anonim,2013).

. DUNYA
DUNYA ULKE THRACAT(S) IHRACATINA
SIRALAMASI
ORANI
DUNYA 83.146.409.000

1 CIN 41.072.912 % 49,4

2 HINDISTAN 4.761.042 % 5,7

3 PAKISTAN 3.653.202 % 4,4

4 TURKIYE 3.313.585 % 4,0

1.2.Tiirkiye’de Tekstil ve Konfeksiyon Gelisimi

19.yy’da Ingiltere’de, 20.yy’da Japonya’da, 1950’lerde Tayvan ve Kore’de
gelismeye baslayan tekstil sektoriiniin; Tiirkiye’de koklii bir gecmisi bulunmaktadir.
Anadolu’da dokumaciligin Selguklulardan daha eskiye dayandigi bilinmektedir.
Osmanli Imparatorlugu déneminde de bu bilgi birikimi dogrultusunda sanayi tekstil
iizerine dayali olarak gelismistir. Bu donemde; dokuma konusunda Denizli ve Tokat,
ipekli triinler konusunda da Bursa bdlgesinde kiiclik isletmeler halinde iiretim
yapilmistir. 1915 yilina gelindiginde sanayi isletmelerinin pek ¢ogunun dokuma
tesisleri oldugu goriilmektedir. Bu tarihlerde 22 kamu sanayi isletmesinin 18’1, 28

anonim sirketin 10°u, 214 6zel sektor isyerinin 45°1 ve toplam 264 sanayi isyerinin

73’1 bu sanayide faaliyet gostermektedir.

1933 yilinda Siimerbank’in kurulmasi, sektdér i¢in Onemli bir adim olmustur.
Stimerbank’ta yetigsen personel, edindigi bilgi ile daha sonra 6zel sektdriin gelisimine
katkida bulunmugtur. Sanayi yatirimlarinda ve ilk kalkinma planlarinda tekstil
sektorli oncelikli sanayi olarak yer almis ve Tirkiye’nin 6nemli bir pamuk tireticisi

olmasi1 nedeniyle de kalkinma pamuk temelli olarak gerceklesmistir.

1960’larda sanayilesme hareketinin baslamasmin ardindan 1970’lerde kiiresel tekstil

ve hazir giyim sanayi gelismis lilkelerden gelismekte olan iilkelere dogru kaymuistir.
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Bu yillarda sektorde teknolojinin kullanimi sayesinde, bilgi birikimi ve teknik

olusmustur.

1980’lerde ihracata dayali biiyiime stratejileri olusturulmasiyla ihracatta artig
yaratilmistir. 1990 yilina kadar sektor gesitli sehirlerde yayilarak geligsmistir. 1990
yilinda %12,2’lik biiylime ile en hizli biiyliyen sektér konumuna gelmistir.
Boylelikle Tiirkiye 1970’lerde sadece ham pamuk ihrag ederken 1990’larda

Avrupa’ya en biiyiik hazir giyim ve tekstil ihracatgis1 konumuna ylikselmistir.

2000 yilinda yasanan ekonomik krizin sektorii olumsuz etkilemesine, ihracat
rakamlarinda diislis izlenmesine karsin; 2005 yilinda diinyanin en biiyiikk 4. hazir

giyim tedarikgisi ve 11. tekstil tedarik¢isi konumuna yiikselmistir.

Diinya tekstil ve hazir giyim ihracatindaki payr ve ayn1 zamanda Tiirkiye toplam
ihracatindaki pay1 dolayisiyla sektor bugiin lilkenin temel sanayilerinden biri olarak
kabul edilmektedir (Ekti,2015). 2013 yilinda Tiirkiye Tekstil Sanayisi Isverenleri
Sendikasi’nin hazirladigi raporda yer alan verileri inceledigimizde ( Cizelge 1.2.)
Tekstil ve Hazir Giyim sektorlerinin toplam istthdami 1.5 milyon kisiye
yaklasmaktadir. Bu iki sektoriin toplamda en az 4 milyon kisiye yasama imkani
sagladig1 goriilmektedir. (Dort kisilik bir ailede ortalama 1,5 kisinin tekstil ve hazir

giyim sektoriinde ¢alistig1 varsayimiyla)

Cizelge 1.2.Tekstil ve hazir giyim sektorleri istihdami (Anonim,2015).

Kayith Toplam
Toplam istihdam 12.484.113 25.524.000
Tekstil ve Hazir Giyim 918.496 1.416.000
Toplam icindeki pay(%) 7,4 55
Tekstil 441.357 619.000
Toplam icindeki pay(%) 3,5 2,4
Hazir Giyim 477.139 797.00
Toplam icindeki pay(%) 3,8 3,1

Iplik iiretimi Kahramanmaras, istanbul, Adiyaman, Gaziantep, Bursa gibi illerde

yogun olarak gergeklestirilirken, Denizli’de havlu, bornoz, ev tekstili imalati,
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Usak’ta iplik, battaniye, geri doniisiim, Corlu ve Cerkezkoy’de terbiye, Adana’da
pamuklu dokuma ve terbiye, Gaziantep’te polipropilen, dokusuz yiizey, makine

halicilig, Istanbul’da konfeksiyon ve 6rme iiretimi n plana ¢ikmaktadir.

Deri isleme sanayi, Istanbul-Tuzla, izmir-Menemen, Tekirdag-Corlu, Usak, Bursa,
Balikesir-Gonen, Bolu-Gerede, Isparta, Hatay, Manisa-Kula’da yogunlasmis
bulunmaktadir. Ayakkabi yan sanayi firmalarmin dagilimi ise %50 oraninda
Istanbulolup, diger firmalar Izmir, Konya, Gaziantep, Bursa gibi sehirlerde
konumlanmugtir. Deri hazir giyim firmalar1 daha c¢ok Istanbul ve Izmir’de

bulunmaktadir.

Sektorlerde Ar-Ge faaliyetleri daha c¢ok nano-teknoloji ile iiretilmis iistiin
performansl {iriinler, fonksiyonel tasarimlar, ekonomik cevreci yaklasimlar, farkli
kullanim sahalarina yonelik gelismis teknik tekstiller, ekolojik ve akilli tekstiller,

geri-doniistiiriilmiis trtinler gibi konular {izerinde yogunlagmaktadir.

2023 yil1 i¢in 500 milyar dolar hacmi ve diinyada en biiyiik 10 ekonomiden biri olma
hedefi dogrultusunda Dis Ticaret Miistesarhgi’na bagli IGEME (Ihracat1 Gelistirme
Etiit Merkezi) ihracat tesvik programlar1 diizenlemektedir. Dis ticaret odakli bu
tesvikler, pazar arastirmasi projesi destegi, pazar arastirmasi raporlar1 ve istatistik
satin alimi destegi, elektronik ticaret sitelerine liyelik destegi, sektorel nitelikli ticaret
heyeti programlarinin desteklenmesi, uluslararasi rekabet¢iligin gelistirilmesinin
desteklenmesi, egitim ve damismanlik destekleri, yurtdisi birim, marka ve tanitim
faaliyetlerinin desteklenmesi, yurt disinda gergeklestirilen fuar katilimlarinin
desteklenmesi, ¢evre maliyetlerinin desteklenmesi, Tiirk {iriinlerinin yurtdisinda
gerceklestirilen  fuar  katilimlarmin  desteklenmesi, ¢evre  maliyetlerinin
desteklenmesi, Tiirk friinlerinin yurtdisinda markalagsmasi, Tirk mali imajmnin
yerlestirilmesi ve  TURQUALITY nin desteklenmesi, AR-GE destegi, istihdam
yardimi ve tasarim destegi bagliklarinda harcamalar iizerinden hesaplanan %50-80
oraninda karsiliks1z mali destekleri kapsamaktadir. imalat ve ticarethanelere yonelik
tasarlanan bu tesvikler 6zellikle gevre iilkelere ihracat yapma isteginde olan yeni is

adamlar1 i¢in onemli bir kaynaktir.



1.3.Tiirkiye’de Havlu ve Bornoz Uretimi

Ulkemizde tekstil sektorii bilindigi gibi ¢esitli kullanim alanlar1 igin {iriinler iireten
biiyiik bir sanayi koludur. Bu iiriinlerden havlu kumaslar, tekstil sanayi igerisinde bez
dokuma, 6rme ve teknik tekstil gibi yan dallarin yan1 sira yapilan bir iiretim seklidir.
Havlu kumaglar onceleri 6zellikle ev tekstil iirlinleri igerisinde hijyen saglamak
amactyla kullanilirken, yapilan calismalarla dosemelik kumaslar, giyim tirtinleri
(corap vb.), ev tekstilleri (¢arsaf, yastik kilif1) olarak da kullanilmaya baslanmis olup,
giderek artan bir taleple karsi karsiya kalmaktadir. Tiirkiye'de havlu iiretimi yogun
olarak basta Bursa ve Denizli olmak iizere Hatay, Kayseri ve Gaziantep illerinde
gerceklestirilmektedir. Denizli tekstil ve konfeksiyon sanayi 2007°de bdlgenin tekstil
ve konfeksiyon ihracatinin %79’unu karsilayan ev tekstili sektoriiniin egemenligi
altindadir.Sektor banyo havlulari, bornozlar, yatak carsaflari, banyo ve ev igin tekstil
drtinler tretmektedir. Baslica iirlinler havlu ve bornozdur ve bunlarin neredeyse
tamami1 havli kumas ve havli kumasla baglantili malzemeden iiretilmektedir. Havlu
ve bornoz ihracati, birlikte, 2007°de 691 milyon dolara ulasmis ve bdlgenin toplam

ev tekstili ihracatinin %66’sma karsilik gelmistir.

Cizelge 1.3. Tiirkiye’de havlu sektoriindeki isletmelerin illere gore dagilimi
(Anonim, 2010).

Isletmenin Bulundugu il Isletme Adedi

Antalya 1

Bursa 18

Denizli 107
Eskisehir 1
Gaziantep 4
Hatay 1
Kayseri 1

Toplam 133

Tiirkiye Ev Tekstili Sanayicileri ve Isadamlar1 Dernegi (TETSIAD) kayitlarmna
gore;2014 senesi Ocak-Eyliil donemini yiikselis ile tamamlayarak 2013 yili Ocak-
Eyliil donemine gore %6°lik bir biiyiime ger¢eklesmistir (Cizelge 1.4).



Cizelge 1.4. Ev tekstili ihracatinin yillar bazinda degisimi (Anonim,2015).

BvTekstill | £ oyt
Tekstil Ev Tekstili Ihracati .
Yillar . . . . Ihracatinin
Ihracati ($) Ihracati ($) Degisim Pay1 (%)
Orani (%)
2005 4.807.143.218 | 2.885.819.393 60,03
2006 5.403.521.229 | 2.951.436.822 2,27 54,62
2007 6.363.917.840 | 3.330.015.527 12,83 52,33
2008 6.640.492.320 | 3.351.656.928 0,65 50,47
2009 5.373.838.174 | 2.585.244.333 -22,87 48,11
2010 6.352.784.994 | 2.779.758.710 7,52 43,76
2011 7.707.384.326 | 3.126.541.624 12,48 40,57
2012 7.749.225.552 | 2.904.301.449 -7,11 37,48
2013 8.373.580.529 | 3.296.782.484 13,51 39,37
2013 Ocak-Eyliil | 6.190.265.066 | 2.380.847.056 - 38,46
2014 Ocak-Eyliil | 6.481.272.990 | 2.523.667.426 6,00 38,94

Aylar bazinda ev tekstili ihracati incelendiginde en yiiksek ihracat degerinin Eyliil

ayinda elde edildigi gozlenmektedir. Eyliil aymda 304 Milyon Dolar ev tekstili ihrag

edilmistir. Ocak ay1 ise 295 Milyon Dolar ihracat ikinci sirada yer almaktadir. 2013

senesine gore en fazla artis gOsteren ay ise Nisan ayidir. Nisan aymda

gerceklestirilen 291 Milyon Dolar ihracat 2013 senesi Nisan ayma gore %18,06 artis

gostermektedir. En diisiik ihracat degeri Agustos ayinda ger¢eklesmistir ve bu ay

icinde gergeklestirilen ihracat degeri 259 Milyon Dolar’dir (Cizelge 1.5).

Cizelge 1.5. Aylara gore ev tekstili ticareti (Anonim, 2015).

Aylar Thracat 2013 | ihracat 2014 ($) | Degisim (%)
$)
Ocak 251.713.635 295.991.362 17,59
Subat 254.883.016 278.337.966 9,20
Mart 264.908.147 273.059.497 3,08
Nisan 246.523.769 291.044.700 18,06
Mayis 265.752.105 276.783.830 4,15
Haziran 259.586.878 262.874.013 1,27
Temmuz 277.380.481 287.012.341 3,47
Agustos 256.866.048 259.474.518 1,02
Eyliil 303.929.966 304.322.585 0,13




Ev tekstili Girlin gruplar1 bazinda ele alindiginda, 2014 Ocak-Eyliil déoneminde en

yiiksek ihracat havlu ve bornoz grubunda gergeklesmistir. Bu doneme ait ihracat

rakam1 706 Milyon Dolar’dir. Yapilan ihracat miktar1 ise 71.317 ton’dur. Bu {iriin

grubunu ikinci sirada yatak carsaflari, liglincii sirada ise perdelik ve dosemelik kumasg

gruplar1 izlemekte ve sirastyla 509 Milyon Dolar ile 438 Milyon Dolar ihracat

gerceklesmektedir. 2013 senesi ilk dokuz aylik ihracat verileri incelendiginde en

yiiksek artig %19,61 ile masa ortiilerinde, en diisiik degisim orani1 ise %89,59 ile elisi

duvar halilarinda gozlenmektedir (Cizelge 1.6).

Cizelge 1.6.Uriin gruplarma gore ev tekstili ihracat: (Anonim,2015).

2013 (Ocak-Eyliil) 2014 (Ocak-Eyliil) Degisim (%)
URUN : - Miktar } : .
GRUBU Miktar (Kg) Deger ($) (Kg) Deger ($) Miktar | Deger
Havlu ve 69.681.463 683.922.952 | 71.317.630 | 706.375.707 | 2,35 3,28
Bornozlar
Yatak 47514817 458.645.352 | 51.128.908 | 509.005.269 | 7,61 10,98
Carsaflari
Perdelik ve
Désemelik 32.492.193 401.114.477 | 35.481.998 | 438.408.194 | 9,20 9,30
Kumas
Diger Ev
Tekstili 21.281.651 253.934.503 | 21.130.548 | 258.223.262 | -0.71 1,69
Urtnleri
\"(atak
Ortileri ve
Diger 9.447.998 121.587.609 | 8508.828 | 106.207.927 | -9.94 | -12,65
Mefrusat
Esyasi
Perdeler ve
Yatak 30.636.934 276.884.699 | 34.392.742 | 302.069.476 | 12,26 9,10
Farbelalari
Tiller ve 4.732.970 70.010.878 |  4.970.905 73.994.695 | 503 5,69
Dantelalar
rBa“a”'ye'e 8.697.513 46.427.158 | 10.499.660 |  50.342.428 | 20,72 | 843
Yatak,
E;L%a”"e 4.891.274 39.052.051 |  5.324.855 44.069.409 | 8,86 12,85
Tulumlari
Masa 3.113.728 20235479 |  3.552.025 34.967.749 | 14,08 | 19,61
Ortuleri
Elisi Duvar 2.702 31.808 1.713 3310 | -36,60 | -89,59
Halilar
ANA
TOPLAM | 232493243 | 2380847.056 | 246.309.812 | 2.523.667.426 | 5,94 6,00

Sekil 1. 2.°de ise ev tekstili ihracatiin {irlin gruplarma gore ylizde dagilimi yer

almaktadir. Havlu ve bornozlar %28 ile en fazla ihra¢ edilen iiriin grubudur. Havlu
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ve bornozlari, sirastyla %20,2 ile yatak carsaflar1 ve %17,4 ile perdelik ve dosemelik
kumaslar1 takip etmektedir. Bu {i¢ {irlin grubunun toplam ev tekstili ihracati i¢indeki

pay1 ise %65,6’dir.

Sekil 1.2.Tirkiye ev tekstili ihracatinin iiriin gruplarina goéredagilimi 2014 Ocak-
Eylil (Anonim, 2015).

= Havlu ve Bornozlar

B Yatak Carsaflari

@ Perdelik ve Dosemelik
Kumas -

m Diger Ev Tekstili Uriinleri

B Yatak Ortiileri ve Diger
Mefrusat Esyasi

@ Perdeler ve Yatak Farbelalar

O Tiller ve Dantelalar

O Battaniyeler

O Yatak, Yorgan ve Uyku
Tulumlari

2014 senesi Ocak-Eyliil donemine ait ev tekstili ihracatinin {ilke bazinda incelemesi
incelendiginde en fazla ihracatin Almanya’ya yapildigi gézlenmektedir. Bu iilkeye
yapilan ihracat 439 Milyon Dolar’dir ve bu deger toplam ihracat i¢inde %17,38’lik
bir orana karsilik gelmektedir. Almanya’y1, %9,64’liik artis ve 243 Milyon Dolar
ihracat degeri ile Rusya Federasyonu izlemektedir. Ugiincii sirada ise %8,03’lik artis
ve 202 Milyon Dolar ihracat degeri ile ABD yer almaktadir.En az ihracatin yapildigi
iilkeler incelendiginde Estonya,Avusturya ve Yunanistan’in oldugu gdzlenmektedir.
Komsu iilkelerin 6zellikle iran ve Irak’m 2014 yili ihracat degerlerini 2013 yilma
gore arttirdig1 gézlenirken Rusya Federasyonu’nun ihracat yapilan ilk 3 iilke arasinda
yapilmasma ragmen 2014 yili ihracat degerinin 2013 yilina gore azaldigi
gozlenmektedir. Cizelge 1.7°de bu durumlarin sayisal degerleri ayrintisiyla ortaya

konulmustur.



Cizelge 1.7.Tirkiye’nin ev tekstili ihrag ettigi ilk 20 iilke (Anonim, 2015)

. Ce . ORAN
THRACAT 2013 THRACAT DEGISIM 2014
.. . 2014 (Ocak- 2013/2014
NO ULKE (Ocak-Eyliil) - . (Ocak-
Eyliil) (Ocak-Eyliil) .
$) ©) (%) Eyliil)
(%)
Tiim Ev 2.380.847.056 2.523.667.426
Tekstili
Ihracati
1 | Almanya 431.145.358 438.664.811 1,74 17,38
2 | Rusya 309.836.398 243.208.447 -21,50 9,64
Federasyonu
3 | ABD 180.302.959 202.705.329 12,42 8,03
4 | Fransa 138.816.900 133.113.928 -4,11 5,27
5 | Ingiltere 119.462.814 129.060.270 8,03 511
6 | Italya 102.408.459 107.146.643 4,63 4,25
7 | Hollanda 79.593.880 106.848.373 34,24 4,23
8 | Ukrayna 76.464.000 98.920.024 29,37 3,92
9 | Polonya 54.039.181 71.242.291 31,83 2,82
10 |iran 41.495.195 60.734.378 46,36 2,41
11 | Romanya 29.733.598 49.526.366 66,57 1,96
12 | Irak 37.992.108 41.500.690 9,24 1,64
13 | Cezayir 30.540.263 37.760.097 23,64 1,50
14 | Suudi 33.466.821 37.029.996 10,65 1,47
Arabistan
15 | israil 32.651.045 36.508.497 11,81 1,45
16 | Belgika 35.878.324 35.561.763 -0,88 1,41
17 | ispanya 33.452.179 35.276.254 5,45 1,40
18 | Estonya 26.303.771 32.459.160 23,40 1,29
19 | Avusturya 30.372.301 31.347.300 3,21 1,24
20 | Yunanistan 28.771.335 29.580.333 2,81 1,17

1.4. Verimliligin Tanim

“Genel bir tanimlama yapilirsa, verimlilik, bir iiretim ya da hizmet sisteminin trettigi

cikt1 ile bu ciktiyr yaratmak i¢in kullanilan girdi arasindaki iligkidir. Yiiksek

verimlilik, ayn1 miktardaki girdi ile daha fazla ¢ikt1 elde etmek ya da ayni miktarda

¢iktt i¢in daha az girdi kullanmaktwr. Bu iliski genelde asagidaki gibi ifade
edilmektedir” (Prokopenko, 2003).
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Bagka bir agidan verimlilik tanimimni ele alirsak, eldeki kaynaklarla en ¢ok tiretimi
gerceklestirme cabasidir. Refah diizeyini yiikseltmek isteyen her toplumun temel
amaci, mevcut kaynaklarini en yararli yerlerde ve en yararli bigcimde kullanarak
iiretimini en ¢oga ¢ikarmak olacagindan, bu iilkeler i¢in verimlilik O6nemli bir
kavramdir. Ozellikle, iilkemiz gibi gelismekte olan iilkeler icin verimliligin anlami

cok daha biiytiktiir.

Gegmisten giiniimiize kadar verimlilik kavram farkli yazarlar tarafindanfarkli bakis

acistyla tanimlanmaistir;

> Littre (1883) “Uretme yetenegi”,

> Early (1900’lar) “Uriinler ile onun iiretiminde kullamlan kaynaklar
arasindakiiliski”,

» Davis(1955)  “Kullanilan  iiretim  faktorlerine  gore  elde  edilen
irtinmiktarindakidegisim”,

» Kendrick (1965) “Kismi, toplam faktor ve toplam verimlilik kavramlariile
yapilan tanimlar”,

» Sumanth (1979) “Toplam verimlilik, gergeklesen c¢iktinin kullanilangirdiye
oranidir”,

» Bain (1982) “Ciktilarin kendileriyle ilgili birtakim girdilere oranidir”,
(Oguz,2007).

Bazen verimlilik emek ve makine gibi kaynaklarin daha yogun kullanimi olarak
karsimiza ¢ikmaktadir. Oysa dogru sekilde 6l¢iildiigiinde bunlar performans ya da
verimi ifade etmektedir. Verimlilik artis1 sadece daha ¢ok ¢alisma ile elde edilmez.
Insanin fiziki kisithligindan dolayi, daha ¢ok ¢alismak ancak smirl dlgiide bir
verimlilik artisi  meydana getirmektedir.Bu durumda emege ek olarak
kaynaklarin;sermaye, malzeme,enerji ve bilginin verimlilikle uyum ic¢inde olup
dogru sekilde kullanilmasi gerekmektedir.Aksi takdirde verimlilik kavramindan

yanlig yorumlara yol acacak sonuglar ¢ikabilir.

Verimlik kavramina getirilen yanlis yorumlardan yola ¢ikarak, aslinda verimliligin

ne olmadig1 su sekilde 6zetlenebilir;
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< Uretim, verimlilik degildir.

% Karlilik, verimlilik degildir.

% Maliyetleri kismak, her zaman verimliligi artirmaz.
% Verimlilik yalniz iiretime uygulanmaz.

¥ Kismi verimlilik iyilestirme yeterli degildir.

s “Verimlilik”, “kalite” ile ayn1 sey degildir.

% Cevre kirliligine ragmen temiz iiretim yapmamak verimlilik degildir.

Bu yanlig anlamalar verimliligin artik yalnizca “Girdilerin hangi etkenlikle ¢iktiya
dontistigii” ifadesi ile tam olarak tanimlanamayacagini agikga gostermektedir.
Gliniimiizde artik “verimlik” kavramma bazikavramlarineklenmesi gerektigi agiktir.
Giincel bir yaklasimla verimlilik; pazar i¢in dogru iirlinli, dogru miktarda, dogru
zamanda, ¢evreye zarar vermeden, insan kaynaklarini gozeterek, beklenen kalitede
ve daha ¢ok katma deger saglayacak bigimde ve en az maliyetle tiretmek olarak ifade
edilmektedir (Oguz, 2007).

1.4.1.Isletmeler acisindan verimliligin 6nemi

Verimlilik bir sektoriin veya bir isletmenin ekonomik anlamda biiyiime ve gelisme
diizeyinin tespitinde en yaygin Olgiitlerden birisi olarak tercih edilmektedir.Cilinkii
serbest rekabete dayanan bir ekonomik diizende, isletmelerin varligini siirdiiriilebilir
kilmakayni zamanda verimliligi artirma yariginda derece almaya baghdir. Modern
toplumlarin ekonomik faaliyetleri kitle halinde iiretim ve tiiketime yonelmistir. Bu
durum beraberinde kitle halinde tiretim ve tiiketime yonelmis bir ortamdaki
endiistriler icin verimlilik ile ilgili tedbirlerin alinmasmi zorunlu kilmistir.isletme
bazinda verimlilige, liretim siirecinde kullanilan ilk madde ve malzeme, is giici,
arazi, bina, makine, donanim ve enerji gibi kaynaklarin ne Olclide yaygin

kullanildigini belirleyen bir gosterge olarak bakilmaktadir.

Uretim siirecinde is giiciiniin yan1 sira bagka iiretim girdileri de kullamldig: igin is
gliciiniin yaninda diger girdilerin tiretimle iligkilerini belirleyen kendi verimlilik
oranlarmin bilinmesi ve bu verimlilik oranlarinin degisik kosullar altinda

egilimlerinin izlenmesi, gerektiginde bir ya da birka¢cinin nitelik ve niceligini
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degistirip digerleri yerine konulmasi, en iyi girdi bilesimi ile en yiiksek iiretim

diizeyine ulagilmasina yol agmaktadir.

Isletmelerde biiyiime ve gelismenin en &nemli dlgiitlerinden biri olan verimlilik, ¢kt
degerinin girdi degerinden daha yiiksek kilinmas1 olarak tanimlanabilmektedir. Daha
az girdi ile ayn1 miktarda veya daha ¢ok ¢iktinin elde edilmesi liretim maliyetinin

etkili bir kontroliinii de saglamaktadir (Oguz, 2007).

1.4.2.1s etiidiiniin verimlilik acisindan 6nemi

Verimliligi artrrmanin en etkili yollarindan biri olan yeni is zamanlar1 gelistirmek ve
daha modern fabrika ve donatim kurmak biiyiikk sermaye gerektirir bununla birlikte
eger sermaye araglari yerli olarak da yapilamiyorsa dis kaynak gereksinimi
artar.Ayrica verimlilik artirma sorununa siirekli ileri teknoloji alimi ile yaklasilmak
istenmesi de is imkanlarin1 ¢ogaltma hedefini engelleyici bir ortam olusturabilir.
Oysa is etiidii, verimliligi artirma sorununa, Sistematik bir ¢éziimleme yontemiyle,
mevcut islemlerin, siireclerin ve is yontemlerinin etkinligini artirarak ¢dziimleme
yoniinden yaklagir. Bundandolayiverimlilikartisina ¢ok az ya da hi¢ ek sermaye
yatirimi gerektirmeksizin katkida bulunur. Mal veya hizmet iireten tiim iiretim
sistemlerinde is etiidiiniin kullanilmasinin temel amaci, verimliligi artrmaktir. Bu
sonucun elde edilmesi i¢in birtakim alt amaglarin gergeklestirilmesi gereklidir. Bu
amagclar gergeklestirilmeye calisilirken uyulmasi gereken temel varsayimlardan biri
de islerin tanimli fonksiyonlarindan herhangi bir kayba yol agmamas1 gerekmektedir.
Boylece, tanimlanmis bir igle ilgili faaliyetler, bu isin yapilmasindan beklenen

fonksiyonlar dikkate alinarak degerlendirilirler (Gencer,2006).

Is etiidii metodu sadece verimliligi artrmak i¢in degil, iiretim planlanmasi1 ve hat
dengeleme problemleri alanlarinda da kullanilmasi is etiidiiniin ¢ok fonksiyonlu
gostergelerinden biridir. Zamanla zorlasan rekabet sartlari, isletmeleri istenen
kalitedeki iriinii daha kisa zamanda ve daha diisiik maliyetle iiretmeye tesvik
etmektedir. Bu, verimli {iretim siireci ile miimkiin olmaktadir.. Verimlilik ¢alismalar1
iiretim siirelerinin kisalmasini, maliyet unsurlarinin diismesini, karliligmimn artmasini

saglayacaktir. Isletmelerde verimlilik, azalan {iretim zamanindan dolay1 6nem verilen
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konularin basinda yer almaktadir. Zaman, ¢ogu kez insan denetimi disinda
kaldigindan etkilibilesenlerdenbiridir. Istenen sonuca varmak icin harcanan zaman
azaldik¢a sistemin verimliligi yiikselecektir. Bu durumda harcanan zaman ile

verimlilik arasindaki ters orantinin sonucunu kanitlamaktadir (Sabir,2013).

1.5.1s Etiidii Tanim

Is etiidii, iiretken birimlerin faaliyetlerini planh ve programli bir sekilde tanimlamak,
gelistirmek, standartlagtirmaktir ve insan performansini genis alanda inceleyen bir
tekniktir. Yani i1s etiidli, en az ¢aba ile iiretimin gerceklestirilmesinde etkili
yontemlerin kullanilmasi/gelistirilmesi ve isin ne kadar bir zaman diliminde

yapilacagini gosterir (Tezeren, 1990).

Taylor ve Frank Bunker Gilbreth (1868-1924) is etiidii alaninda 6nemli ¢aligmalar1

arastirmalar1 bulunan ve is etiidiiniin kurucularindandir.

1.5.1.1s etiidiiniin 6zellikleri ve hedefleri

Is etiidii, sistematik bir sekilde bir isin etkili kosullar dogrultusunda planlanmast,
tanimlanmas1 ve nihai hedeflere ulagsmada bir takim faktorlerin g6z Oniinde
bulundurulmasidir. Bu faktorler g6z Oniine almirken, is etiidiiniin ozellikleri ve
hedeflerinin ne oldugu bilinmesi gerekmektedir. Is etiidiiniin &zelliklerine

bakildiginda (Oguz, 2007);

Is etiidii;

»  Var olan kaynaklar yeniden diizenlenmekte ve verimlilik artmaktadir.

»  Verimliligi arttirdig1 i¢in az yatrim ve ya hi¢ yatrim harcamasi
gerekmemektedir.

»  Sistematik oldugu i¢in etiid edilen islemi etkileyen unsurlarm hi¢ biri goz ardi
edilmemektedir. Yani islemle ilgili biitiin olaylar dikkate alinmaktadir.

>  Imalattan, ofislere ve laboratuvarlara kadar biitiin hizmet alanlarinda kullanilan

bir tekniktir.
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>

Bir {iretimin planlanmasinda ve kontroliinde, temel sayilan zaman

standartlarinin belirlenmesinde etkilidir.

Is etiidiiniin 6zelliklerinin yam1 sira hedefleri de bir isin verimliligi iizerinde etkilidir.

Is etiidiiniin hedefleri asagida su sekilde verilmistir (Durgun, 2000):

<

AN NN NN U U U U N N N Y N N N N N U N NN

Ucret 6deme sistemlerini saptamak,

Is giicii-ekipman planlamasi ve kontrolii saglamak,
Ortaya ¢ikan problemlerin birincil elden teshis ve tedavisine yardimci olmak,
Sistematik diisiince anlayisini yerlestirmek,
Stirekli gelismeye agik olmak,

Uretimin hizin1 arttirmak,

Verilen terimlerin tutturulmasini saglamak,
Optimum liretim kaynaklar1 planlamas1 yapmak,
Uretim planlama ve kontrol yapmak,

Kaliteyi arttirmak,

Ulke ekonomisine katma deger yaratmak,

Is barisini saglamak,

Uretim ydntemlerinin standardizasyonu saglamak,
Biiylimeyi saglamak,

Rekabet giiciinii arttirmak,

Calisma standartlarini belirlemek,

Herkesin bilingli, planli ¢aligmasimni saglamak,
Kapasiteyi planlamak,

Yerlesim planini tasarlamak,

Rekabet edecek liriin maliyetine ulagsmak ve pazar payini gelistirmek,
Personel giderlerini minimize etmek,

Dogal kaynaklardan tasarruf etmek,

Yeni prosesler gelistirmek.

Yukarda goriildiigii tizere, hem is etiidii 6zellikleri hem de is etiidii hedefleri var olan

kaynaklar1 etkili bir sekilde kullanmayi, en az ¢aba ve emekle {iretimi
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gerceklestirmeyi, calisanlarin  uygun ¢aligma  kosullarin1  belirlemeyi  vs.

vurgulamaktadir.

1.5.2.1s etiidiiniin amaclar

Is etiidiiniin nihai amac1 verimliligi arttirmaktir. Bu amaci gergeklestirmek i¢in bazi
amagclar1 géz oniinde bulundurmasi gerekmektedir. Bunlar (Kuruiiziim, 1992 Bilen,

2007:26-28) :

» Gereksiz faaliyetlerden kurtulmak: Bir ¢alismada etkili bir verimin alinmasi
hedeflenmektedir. Boyle bir hedefe ulagsmak iginde teme felsefe en az hareketle,

iiretimi arttirmak ve i giiclinii maliyetinin diistirmektir.

> Uygun ¢alisma yontemlerini standartlastirmak: Is etiidii amaglar1 arasinda uygun
bir ¢alismanin standart hale gelmesinde basta uygun bir yontemin segilmesi

gerekir.

Boyle bir yontem belirlendikten sonra, bu yontem tanimlanmali ve yontemden
hareketle isin iirlin siireci tamamlanmaya c¢alisilmalidir. Amag¢ bu yontem
cercevesinde yapilacak isin kim/kimler tarafindan ve ne zaman yapilacagi
belirlenmis olacaktir. Baska bir deyisle igin islem basamaklari, detayl bir sekilde

tanimlanmustir.

> s ile ilgili dogru zaman standartlarini saptamak: Her isin belli bir zaman dilimi
bulunmaktadir. Clinkii yapisacak bir is, belirlenen zaman dilimlerin iizerinde bir
zamanda tamamlanirsa hem emek hem maliyet konusunda 6nemli kayiplara
neden olacaktir. Boyle bir sonug, isim verimliligini de etkileyecektir. Bu sebeple
is etiidii, dogru zaman standartlarmi belirlemeyi amaglamaktadir. Bunun i¢inde
is alaninda g¢alisacak is¢inin “belirli bir faaliyeti normal hizda ne kadar standart

zamanda yapabilecegi” belirlenmelidir
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> Uretimde kullamilan faktorlerden yararlanma orammi artirmak: Isin iiretim
stirecinde yapilan ¢aligmalara bir ve ya birgok faktor etkili olabilmektedir.

Onemli olan bu faktérlerden etkili bir sekilde yararlanmaktadir.

> Isgiiciinii egitmek: Is etiidiinde beklenen hedeflere ulasmada is alaninda ¢alisan
is¢ilerin 6nemli bir fonksiyonu vardir. Bunun i¢inde is alanindaki isgilerin
nitelikli bir sekilde egitilmesi gerekir. Bu egitimler ii¢ boyut dikkate alinarak
yapilir. Bunlar; etiidii gerceklestirecek analistin egitimi, etiit sonuglarini

uygulayacak iscilerin egitimi ve yoneticilerin egitimidir.

» Mevcut ¢alisma kosullarindan daha iyi ¢alisma kosullarina ge¢me: Caligma
kosullar1 is/is¢inin verimliligini etkileyebilir. Ciinkii bir isci i¢in ne kadar iyi
calisma kosullar1 olursa, o kadar 1yi bir performans gosterir. Bu sebeple, ¢calisma

kosullarinin iyilestirmesi gerekmektedir.

1.5.3.1s etiidii tekniklerinin birbirleri ile iliskisi

Is etiidii, metot etiidii ve is 6lciimii tekniklerinden olusmaktadir. Metot etiidii ve is
Olciimii birbirlerini tamamlayic1 unsurlara sahiptir.Metot etiidii, islemin iskapsaminin
azaltilmas1 yoOniiyle ilgilenirken isélglimii ise, metot etiidi ile belirtilen is
kapsaminadayanarak etken olmayan siirenin incelenmesi ve azaltilmasi ve islem ig¢in
standart zamanlarm belirlenmesi ile ilgilenir. Bunlarin is etiidii teknigi i¢indeki

iliskileri Sekil 1.3. *de gosterilmistir (Durgun,2000).
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METOD ETUDU

1 Isikolaylastirmak ve

yapilisi i¢in daha ekonomik

yontemler geligtirmek

is OLCUMU

— ¥ Isin ne kadar zamanda

yapilacagini saptamak

VERIMLILIK
YUKSEK

Sekil 1.3.1s etiidii teknikleri ve birbiri ile iliskileri (Kanawaty, 2004; Oguz,2007)

Metot etiidii ve is Olglimii arasindaki birbirini tamamlayicit unsurlarin daha iyi
anlasilabilmesi i¢in metot etiidii ve is Ol¢limiiniin ayr1 ayr1 kavramsal olarak
incelenmesi gerekebilir. Sekil 1.3’de ¢ikarilabilecek sonuglardan biride metot etiidii

ve is Ol¢limiiniin verimliligi arttiric1 etkiye sahip olmasidir.

1.5.4.Metot etiidiiniin tanim ve kapsam

Metot etiidii, daha kolay ve daha etken yontemlerin gelistirilmesi, uygulanmas1 ve
maliyetlerin diistiriilmesi amaciyla, bir igin yapilisindaki mevcut ve tavsiye edilen
yollarin sistematik olarak kaydedilmesi ve elestirilerek incelenmesidir. Bir igletmede
ana amagclar; verimliligi arttirmak, maliyetleri diislirmek, kaliteyi ve iiretim
seviyesini arttrmak, yatirimlar: iyi degerlendirmek olduguna gore, eger insan ve

makinanin c¢alisma metodu iyi degilse bu amaclar saglanamaz.Metot etiidi ile,
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stregler ve yoOntemler, isyeri diizeninin tesisat ve donanim tasarimlan
diizeltilebilmekte, insan giiclinde arttirim saglanabilmekte malzeme, makina ve insan
giicliniin kullanimi1 diizenlenebilmekte ve daha iyi calisma kosullan gelistirilmektedir

(Durgun;2000:30).

Metot etiidii yontemi asagida belirtilen asamalardan olugmaktadir.

»  Etidi yapilacak isin se¢ilmesi,

»  Dolaysiz gozlem yoluyla, mevcut yontem hakkindaki biitlin ilgili olaylarin
kaydedilmesi,

»  Amaca en uygun teknigi kullanarak, bu olaylarin elestirilerek diizenli bir sira
icinde incelenmesi,

»  Biitlin kosullan gbéz Oniine alarak, en kolay, ekonomik ve etkin ydntemin
gelistirilmesi,

»  Yeni yontemin standart bir uygulama olacak sekilde yerlestirilmesi,

»  Bu standart uygulamanin diizenli denetimlerle stirdiiriilmesidir

1.5.4.1.Metod etiidiiniin yararlar

Metod etiidii calismalar1 ile iiretim kaynaklarinin kullanimindaki isletme ici
kisitlayict kosullar ortadan kaldirilarak sistemin performans artisi olusturulur. Metod
etiidleri ile saglanacak performans artiglar1 o isletmenin potansiyel giiciiyle,
mevcutkapasiteyle kisithdir.Uzun ve orta donemde yeni yatirimlar ve teknolojik
degisimlerle saglanacak performans artislar1t metod etiidiiniin uygulama kapsaminda
degildir. Metod etiidii bu konularda yapilabilecek gelismelere 6rnek olabilecek
nitelik tasimaktadir. Fakat metod etiidiinde siireklilik vardir (Durgun,2000).

Metod etiidii uygulamalari ile saglanacak yararlar sunlardir:

. Stire¢ ve caligma yontemleri gelistirilir.

. Fabrika ve atolye yerlesim diizeyleri gelistirilir.

. Malzeme tagimalar1 gelistirilir.

. Calisma kosullan, saglik ve giivenlik kosullan gelistirilir.
. Son iiriiniin tasarimi, belirlemeleri ve kalitesi gelistirilir.
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1.5.5.1s ol¢iimii

Is olgiimii, belirli bir isin yetismis bir isci tarafindan belirlenmis bir ¢alisma
hizidiizeyinde yapilabilmesi i¢in gereken zamanin saptanmasina yarayan tekniklerin
uygulanmasmikapsar.Genellikle, planlama, programlama, maliyet tahmini gibi
faaliyetlerde biiylik 6nem tastyan insanin yaptigi isin l¢limii, yonetim i¢in bir sorun

teskil eder.

Is 6lglimiiniin temelhedefi; bir isin yapilmasinda, toplam siire igindeki etkin olan ve
olmayan siirelerin belirlenmesidir. Béylece metot etiidii ile beraber, etkin olmayan
siirenin azaltilmasi veya ortadan kaldirilmasina katkida bulunur. Is l¢iimiiniin ikinci
bir faydasi daha vardir. Sadece etken olmayan siirenin varligini ortaya ¢ikarmaz, ayni
zamanda isin yapilmasi i¢in standart zamanlarin belirlenmesinde de kullanilabilir.

Genel olarak is dl¢iimiiniin amaglarini siralarsak;

1. Etkili ve etkisiz zamanin ayirt edilip Olclilmesi, varillan sonuclar, etkisiz
zamanlar1 azaltmak i¢in metotta bir degisikligin diistiniilmesini 6ngoriilebilir.

2. Metot etiidiiyle baglantili olarak, bir is¢i grubundaki kisilerin is yiikiini 6lgmek
ve incelemek,

3. Makina sayisi, makina hizi, makinay1 besleme hiz1 ya da diger etkili unsurlar
cinsinden, kisi ya da is¢i gruplarinin is ylikiini tespit etmek,

4. Uretim planlama ve gerekli iiretim seviyesi icin makina ve is¢i ihtiyacini

hesaplamak,

Biitceleme ve biit¢e kontrol sistemleri i¢in bir temel baz olusturur,

Makina kullanimi i¢in standartlar koymak,

Tegvikli ticret sistemleri igin bir temel saglamak,

© N o O

Isci masraflarini kontrol etmek (Gencer, 2006).

1.5.5.1.1s 6lciimii teknikleri

% s drneklemesi,
< Onceden saptanmig hareket-zaman sistemleri (PMTS),
% Standart veri,

% Zaman etiidii (Kronometraj metodu).
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1.5.5.1.1. is 6rneklemesi

Is 6rneklemesi, belli bir etkinligin olus yiizdesini istatistiki rnekleme yada rasgele
gozlemler yolu ile belirleme yontemidir.Siirekli gbzlem yonteminden farkli olarak,
ornekleme temelde olasilik kuramini igermektedir.

Is 6rneklemesinin zaman etiidii teknigine gore sagladig1 bazi avantajlarmevcuttur. Bu

avantajlar kisaca su sekilde 6zetlenebilir;

v’ Zaman etiidi ile yapilmasi imkansiz ya da ¢ok pahali olan Olglimler
isorneklemesi ile kolaylikla yapilabilmektedir.

v' Farkli Kkisiler ve makineler i¢in is Orneklemesi tek bir gbzlemci
ileyapilabilmekte ancak; zaman etiidiinde, her bir makine ve kisi i¢in ayr1
biretiit¢liye ihtiya¢ duyulmaktadir.

v' Is orneklemesi igin harcanacak zaman, zaman etiidii i¢in harcanacakolandan
daha kisadir.

v' Gozlemciler siirekli olarak c¢alisanlarin yaninda olmadiklar1 igingalisanlar
kendilerini baski altinda hissetmezler ve bu baskidan doganyaniltict sonuglar
elde etme ihtimali daha azdir.

v'Is orneklemesi ile istenilen emniyet derecesi ve goreceli hata dncedentespit
edilebilir.

Is orneklemesi tiim bu avantajlarn yan1 srra zaman etiidii karsisimdabirtakim

dezavantajlara da sahiptir. Bunlar;

> Is drneklemesi metodu, tek bir makine ya da iscinin incelenmesinde veyagok
genis bir alana dagilmis makine ve is¢ilerin etiidiinde ekonomik degildir.

» Zaman etiidii ile daha ince ol¢iimler yapilabilmektedir.

> Is 6rneklemesi genellikle zaman dl¢iimii kadar detayli bilgi vermemektedir.

> Is orneklemesi ile bir grubun ¢alismas: incelendiginde grubu meydanagetiren
kimseler hakkinda teker teker bilgi edinilememektedir.

» Yoneticiler ve calisan kimseler is Orneklemesi istatistik temellerinizaman

etiidiinii anladiklar1 kadar anlamayabilmektedirler(Oguz, 2007).
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1.5.5.1.2. Onceden saptanmus hareket-zaman sistemi (PMTS)

Onceden saptanmis zaman standardi temel beden hareketleri i¢in hesaplanmis
zamanlardan faydalanarak belli bir performans diizeyinde yapilan bir isin zamaninin

saptanmasinda kullanilan bir 6lgme teknigidir (Basarer, 1989).

1.5.5.1.3.Standard veriler

Is yerinde sik sik olusan dgelerin standard veri bankalar1 olusturulursa ve verilerin
giivenirligi saglanabilirse,yeni bir is i¢cin zaman etiidii yapilmayacaktir.Bunun yerine
is 0gelerine ayrilarak veri bankasindan 6gelerin normal zaman ¢ikarilacak,yeni isin
toplam zamani hesaplanarak,uygun paylar verilerek standart zaman bulunabilir
(Basarer, 1989).

1.5.5.1.4.Zaman etiidii

Zaman etiidii, belirli sartlar altinda yapilan belli bir isin 6gelerininzamanini ve
derecesini kaydederek ve bu yolla toplanan verileri ¢oziimleyerek, o isin tanimlanan
bir ¢alisma hizinda yapilabilmesi i¢in gereken zamani bulmakta kullanilan bir is

Olgme teknigidir.

Zaman etiidii yapmak i¢in bazi araglar kullanilmalidir. Temel zaman etiidii araglar1

sunlardir:

Kronometre

Etiit
Tablasi

Zaman Etiidi
Formlari

Sekil 1.4. Zaman etiidii yapmada kullanilan araglar
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Zaman etiidii yapmak icin kronometre, etiid tablasi ve zaman etiidii formlar

kullanilan araglardan bazilaridir. Bu araglar hakkinda bilgiler asagida verilmistir.

1.5.5.1.4.1.Kronometre: Genellikle Zzaman etiidiinde iki gesit
kronometrekullaniimaktadir. Bunlar geriye doniislii ve geriye doniissiiz tipler, bazen
ticlincii bir tip olan iki ibreli kronometre de kullanilmaktadir. Hangi tiir kronometre
olursa olsun, hepsinin biiyiik itina gosterilmesi gereken hassas bir arag oldugu
bilinmektedir.

1.5.5.1.4.2. Etiit Tablasi: Etiit tablas1 igeriginde kontraplaktan ya da uygun plastik
madde bulunan diiz bir tabla olup, lizerine zaman etiitlerinin kaydedilecegi formlar

ilistirilmektedir.

1.5.5.1.4.3.Zaman Etiidii Formlan: Etitler diiz kagitlar {izerine yapilmaktadir.
Fakat siirekliyeni bir form ¢izmek ¢ok sikintili bir is olup onun yerine diizgiin olarak
doldurulabilecek, standart dlgiilere gore bastirilmis formlar ¢ok uygun, iyi bir zaman

etiidii icin daha ¢ok tercih edilmektedir.

Zaman etiidiiniin uygulanmasinda da ilk basamak, etiit edilecek isi segmektir.

1. So6zkonusu is 6nceden yapilmayan yeni bir ig olmaktadir.

2. Yontemde bir degisiklik yapilmistir ve yeni bir zaman standardinin belirlenmesi
gerekmektedir.

3. Bir is¢i ya da is¢i temsilcisinden isleme ayrilan siire ile ilgili bir sikayet
gelmistir.

4. Belli bir islem, sonraki islemleri engelleyen ve muhtemelen Onceki islerin
arkasinda birikmesiyle bir darbogaz olusturmaktadir.

5. Ozendirme programlarma gegmek igin standart zamanlarm belirlenmesi
gerekmektedir.

6. Uretimin diisiik olmas1 nedeniyle ya da uzun bir zaman bos kalmasindan dolay,
makine ve gereclerin bir kismmin kullanilma durumunu arastirmak
gerekmektedir.

7. Metot etiidinde baglangic olabilir ya da iki degisik ydntemin

etkenliginikarsilastirmak ihtiyaci olusabilir.
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8. Herhangi bir isin maliyeti gereginden ¢ok yiiksek olmaktadir.

En iyi yontemin gelistirilmesi, tanimlanip standart hale konulmasina kadar, siire¢ ya
da gorevin devam ettirilmesi swrasinda is miktart duragan olmamaktir. Bu
durumprogramlarin gergeklesmeme ihtimalini yaratabilmekte ve standartlar eger
0zendirmeamaci ile kullanilmakta ise, is¢iye yapilan 6deme ekonomik olmamaktadir.
Bundandolayr her seyden oOnce yontemin dogru segildiginden emin olmak

gerekmektedir.

a) Iscive yaklasma: Isin biiyiik dlciide yapildig1 yerlerde bir miktar nitelikli isci
iizerinde etiit yapmak 6nemli olmaktadir. Zaman etiidii uygulamalarinda temsili ig¢i
ile nitelikli is¢i arasinda bir ayrim yapilmaktadir. Temsili isci, belli bir grupicinde
ortalama beceri ve performansa sahip olan isciyken nitelikli is¢i, elindeki isi
belirlenmis glivenlik, nitelik ve nicelikstandartlarma uygun olarak yerine
getirebilmek igin gerekli fiziki yeteneklere, zeka ve egitime, beceri ve bilgiye sahip
olan bir kimsedir. Nitelikli is¢ilerin segimiiizerinde yapilan israrin bir nedeni
bulunmaktadir. Is¢inin segimi yapildiktan sonra ustabasi ve is¢i temsilcisi ile birlikte
onayaklasilmaktadir. Etiidiin amaci ve Kkendisinden neyin beklendigi ona
acikcaanlatilmaktadir. Is¢iden her zamanki hizinda calismasi ve aliskin oldugu
dinlenmeleride yapmasi istenmektedir.is etiidii uzmaninin goézlem sirasinda isciye
gore durumu 6nemli olmaktadir.Uzman gozlem igin Oyle bir yer se¢mektedir Ki,
buradan is¢inin yaptigi her seyiozellikle ellerini, kendi hareketleriyle karistirmaksizin
ya da dikkatini dagitmaksizingdrebilmektedir. Is etiidii uzmanmin dogru durusunu,
etiit edilen islemin tipisaptamaktadir. Genellikle salik verilen durus, is¢inin biraz
arkasinda, yan tarafindave ona iki metre uzaklikta olmaktadir. Higbir sekilde, isciyi
bilgisi olmadan, saklanarak ya da kronometre cepte calistirilarak zamanlamaya
calismamalidir.

b) Zaman etiidiiniin  asamalari: Olgiilecek is secildikten sonra genelliklezaman

etlidiinii yapmak sekiz asamadan olusmaktadir:

1. Isle, isciyle ve muhtemelen isin yapilmasmi etkileyen cevre sartlariyla ilgili
biitiin mevcut bilgiler toplanip kaydedilmektedir.

2. YoOntemin tam bir tanimmnin kaydedilmesi ve islemin 6gelerineayrilmaktadir.
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3. En etken yontem ve hareketlerin kullanilmasini saglamak icin ayrintiliolarak
ogeler incelenmektedir.

4. Bir zamanlama araciyla 6lgmenin yapilmasi ve islemin her 6gesini yapabilmek
icin ig¢inin harcadigl zaman kaydedilmektedir.

5. Aynm anda, goézlemcinin, kendi standart calisma hizi kavramma goreis¢inin
calismasi sirasindaki etken hizi derecelendirilmektedir.

6. Gozlenen zamanlar temel zamanlara doniistiiriilmektedir.

7. lIslemin temel siiresine ek olarak ayrilacak paylarin saptanmasi,

8. Islemin standart zamani saptanmaktadir.

C) Bilgilerin toplanmas: ve kaydedilmesi: Zaman etiidii formunun seklisaptanirken
eklenebilecek olan bilgiler ve gosterilen yardimci bilgilerin hangilerininkullanilacagi
isletmedeki isin tipine bagli olmaktadir.

d) Isin ogelerine ayrilmas:: Isetiidiluzmany, ilerde cabuk ve dogru birayrim yapilmasi
icin isleme ve isciye ait biitiin bilgileri kaydettikten ve kullanilan yOntemin
dogrulugundan ya da eldeki kosullara gore en iyisi oldugundan emin olduktan sonra,

is1 0gelerine ayirmaya baslamaktadir.

Bir 6ge, bir isin gdzlemini, dlglimiinii, ¢coziimlemesini kolaylastirmak i¢in se¢ilmis 0
ise alt bagimsiz bir parca olmaktadir. Bir i devresi, bir igin yapilabilmesiya da bir
birim {iretimin elde edilmesi i¢in gerekli o6geler dizisidir. Bu dizi iginde ara sira
ortaya ¢ikan 6geler de bulunmaktadir. Bir ¢alisma devresi, islemin ya daetkinligin ilk
Ogesi ile baslamakta ve bunlarin bir kez tekrarlanmasiyla varilacak ayni noktaya
kadar siirmektedir. Isin ayrmtili olarak dgelerine ayrilmasi, asagidakidurumlar igin

gerekmektedir:

1. Verimli igin verimli olmayan isten ayrilmasini saglamak,

2. Tam bir ¢aligma devresi temel alinarak saptanan ¢alisma hizinin dahadogru bir
sekilde bulunmasini saglamak,

3. Degisik tipteki 6gelerin tanimlanmasini ve ayirt edilmesini saglayarakhergeside
gore bir uygulama ayarlamak,

4. Fazla yorgunluga neden olan plan dgelerin ayrilmasini ve yorgunlukpaylarmin
daha dogru olarak ayrilmasini saglamak,
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5. Yontemin denetlenmesini kolaylastirmak ve boylece sonradan eklenen yada
cikarilan dgelerin kolayca ortaya ¢ikarilabilmesini saglamak,

6. Ayrintili bir is belirlemesinin yapilmasini saglamak,

7. Sik sik tekrarlanan o6gelerin zaman degerlerinin ¢ikarilmasint ve bilesik

verilerin toplanmasini saglamaktir (Bilen,2007).

1.6.Havlu Kumas ve Bornoz Uretim Prosesi

Havlular, bir veya iki yiizii kapali uglu, kesilmemis ilmeklerle kapli olan, suyu
kolaylikla absorbe edebilen, ¢cogu zaman kurulama amagh olarak kullanilan, farkli en

veboylarda Orlilmiis veya dokunmus havli kumaslardir.
1.6.1.Dokuma Hazirhk islemleri

Ipliklerin dokumaya uygun hale getirilmesi igingdzgii ipliklerine dokuma hazirlik
islemleri uygulanmakta ve bu durum kumas iiretim siirecinde dokuma islemine
gecilmeden Once asamalar1 kapsamaktadir. Temel olarak ¢ozgii hazirlama ve
hasillama islemlerini iceren bu siirecte hem havlu hem de bez kumas iiretim
bulunmaktadir. Havlular biri hav, digeri zemin olmak iizere iki ¢ozgii iplik sistemi
kullanilarak tretilmektedir. Cogu zaman ¢6zgii olarak mukavemeti ve elastikiyeti
yiiksek, hacimli, ring iplik egirme sistemiyle elde edilmis iplikler tercih edilmektedir

(Tung, 2010).

Dokuma hazirlik islemleri sunlardir;
» Bobin hazirlama islemleri
Biikiim ve katlama islemleri
Atki hazirlama islemleri

(Cozgii sarma islemleri

YV V V V

Hasil islemleri

Bu islemlere ayrica iiretim sekline gore, bobin boyama, ¢6zgii ipliklerinin basilmasi,

indigo hagsil i¢in halat yapma ve agma gibi islemler eklenebilir.
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1.6.1.1.Cozgii Hazirlamanin Cesitleri

Dokuma makinesinde kumas dokunabilmesi i¢in gerekli olan ¢6zgii iplikleri dokuma
hazirlik dairesinde bobin adi verilen silindir seklindeki pargalar {izerinden direkt
olarak kullanilamadigi i¢cin dokuma makinesine uygun levent adi verilen biiyiik
makaralara aktarilmasigerekir.Bobin iizerinde bulunan ipliklerin dokunacak kumagsin
ozelliklerine uygun olarak leventler lizerinde bir araya getirilmesine ¢6zgili hazirlama

islemi denir.

— W B A7

Sekil 1.5.Cozgii levendi

Cozgii ipliklerinilevent denilen biiylik makaralara aktarilmasi siirecinde kullanilan
dokuma hazirlik makinelerine ¢6zgii makineleri denir. Dokuma hazirlik makineleri
konik ¢ozgii ve diiz ¢ozgli makineleri olmak iizere ikiye ayrilirlar. Konik ve seri
¢ozgili makineleri arasindaki en belirgin ayrmti1 makine donanimi olarak seri ¢ozgi
makinelerinde ¢ozgii iplikleri direkt olarak levent {izerine sarilirken konik ¢6zgi
makinelerinde ise iplikler dnce tambur {izerine kalba denilen ¢ozgii gruplar1 hilinde

sarilir, daha sonra levent tizerine aktarilir.
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1.6.1.2.Konik ¢ozgii makinesinin kisimlari, gorevleri ve calisma prensibi

Konik ¢6zgii makinesinde cagliktan gelen ¢ozgii ipliklerinin belirlenen genislikte
bant halinde iizerinde konik plakalar bulunan tambur {izerine istenen sayida ve
uzunlukta sarilmasi, daha sonra dokuma levendi iizerine aktarilmasi islemidir. Konik

¢6zgli denmesinin nedeni tambur kenarinda konik béliimiin bulunmasindandir.

Konik ¢6zgii makinesinde ¢6zgii hazirlamak igin yapilacak islemler su sekilde

siralanabilir;

(Cozgii bobinlerinin cagliga dizilmesi,

Ipligin fren tertibati, iplik yoklayic1 ve kilavuzlardan gegirilmesi,
Cozgi ipliklerinin ¢apraz ve toplama taragindan gegirilmesi,
Koniklik ayarmnin yapilmasi,

Hazirlanacak ¢6zgiiniin ka¢ metre hazirlanacagi,

Cozglinilin sayisina gore kalba sayisinin tespiti,

Kalba halindeki ¢ozgiiniin tambura baglanmasi,

Kalbanin ¢apraza alinmasi,

Levendin makineye takilmasi,

YV V.V V V V V V V V

Cozgtl ipliklerinin levent lizerine hatasiz bir sekilde sarilmasidir.
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Sekil 1.6.Konik ¢6zgii makinesi

Konik ¢6zgii makinesinin kisimlar1
Caglik

Capraz taragi

Sport

Toplama taragi

Konik tambur

YV V V V V V

Levende alma kismi

Konik ¢6zgii makineleri arasinda caglik en 6nemli makine kismidir.
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Sekil 1.7.Konik ¢6zgii (agilir kanatli) hazirlama makinesi

1.6.1.3. Seri ¢ozgii makinesinin Kisimlari, gorevleri ve ¢alisma prensibi

Cagliktan gelen iplikler paralel bir sekilde leventlere sarildiktan sonra hazirlanan bu
leventler dokumada gerekli olan ¢6zgli sayisina ulagsmak igin aktarma islemi
vasttasiyla birlestirilir. Diger taraftan hasillama yapilacak ise leventler dogrudan
hasil makinesine yiiklenerek hasillama iglemi sirasinda birlestirilir. Bu ¢dzgii sarma

sistemi cogu zaman hasillanacak ¢ozgiiler igin kullanilir.
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Sekil 1.8. Seri ¢6zgli hazirlama

Seri ¢bzgii makinelerine diiz ¢6zgii makineleri olarak da ifade edilmektedir.
Cagliktangelengozgii ipliklerinin toplama taragindan gegerek birbirine paralel ve esit
gerginlikte levent tizerine sarilmasi islemidir. Seri ¢6zgiide hazirlanan leventler

birlestirilerek istenen ¢ozgii tel sayisi elde edilmesi saglanir.

Sekil 1.9.Seri ¢6zgii makinesi
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1.6.1.4.Hasillama Islemi

Hasillama igleminin temel amaci; verimliligi arttirmak amaciyla ¢ozgiipliklerinin
mukavemetini, kayganligini arttirmak ve tiiyliliigiinii azaltmak yoluyla dokunabilme
performansini iyilestirip, bu durumun sonucunda kopuslardan kaynaklanacak durus

sayisini azaltmaktir.

Ipliklerin flotteden gecis hizi, kullanilan kimyasal konsantrasyonu, flotte sicaklig1 ve
kurutma performans1 gore degisiklik hasillama derecesi ilizerinde degisiklige yol
agmaktadir. Fakat hasillama islemi siiresi boyunca iplige gereginden fazla hasil
maddesi aplike edilmesi durumunda, dokunan kumaslara uygulanan hasil sokiimii

islemi ile olusacak agirlik kaybi beklenenin iistiinde olmaktadir.

Cozgl hazirlama ve hasillama islemleri sirasinda karsilagilan bazi olumsuzluklar
dokuma islemi swrasmmda makinenin istenen randimanda ¢alismamasina neden

olmaktadir(Tung ,2010).

1.6.2.Dokuma Islemi ve Makineleri

1.6.2.1.Dokuma Islemi

Bobin halinde dokuma hazirlik dairesine gelen ¢ozgii iplikleri leventlere sarilmis
olarak dokumaya hazir bir sekilde ¢ikmaktadir. Tahar islemine baslamadan 6nce hav
ve zemin ¢ozgii leventleri dokuma makinesi tizerindeki yerlerine yerlestirilir. Havlu
dokuma makinelerindeki tahar islemi ile bez dokuma makinalar1 arasinda
benzerlikler bulunmaktadir.Gerginlik kontroliinden sonra silindirlerden daha sonra
sirastylalamellerden gecirilen ¢ozgii iplikleri, gercevelere bagli giiciilerden ve son
asamada tarak disleri arasindangegirilmektedir. Fakat havlu dokuma isleminde hav
ve zemin ¢ozgiileri kullanildigiicin bu islemlerin her iki ¢6zgii sistemine ait iplikler
icin ayr1 ayr1 uygulanmasigerekmektedir. Bu durumdan dolayr havlu dokuma
makinelerinde iki ayr1 lamel grubu, hav vezemin ¢ozgiileri i¢in ayr1 ayr1 gergeveler,

iki ayr1 gerginlik kontrol sistemibulunmaktadir.
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Tahar islemi, dokunacak havlunun 6rgii sekli ve ebatlar1 goz 6niinde bulundurularak
yapilmalidir. Fakat ¢ogu zaman ayn1 6rgii sekli (Rips 2/1) kullanildig1 i¢in taharda
ebatlar daha ¢ok dnem kazanmakta ve makinenin ¢alistig1 ebat degistirildiginde tahar

islemi yapilmasi gerekmektedir.

Desensiz havlularin dokunmasinda armiirlii tezgahlar kullanilirken desenli plaj
havlularmin tretiminde jakarli dokuma makineleri tercih edilmektedir. Jakarli
tezgahlarda zemin ¢6zgii iplikleri levent halinde olup hav ¢ozgliiplikleri birer kanca
vasitasiyla birbirinden bagimsiz olarak kontrol edilmektedir. Bumekanizmalarda
¢ozgii  ipliklerinin  hareketi  delikli ~ kartonlarla ~ya da  elektronik
olarakprogramlanabilmektedir. Jakarli tezgahlar ile desen sinirlamasi olmaksizin
iretim yapilirken armiirlii tezgdhlarda sadece renkli atki ve c¢ozgi
ipliklerikullanilarak kareli ve ¢izgili desenler elde edilir. Jakarli ve armiirlii dokuma
tezgahlarinda cesitli zemin Orgiileri kullanilarak havlu dokular olusturulabilmekte ve
bu orgii sekli dokukonstriiksiyonunu dogrudan etkilemektedir. Zemin 6rgii raporu,
bir sira havinolusmasi i¢in gerekli atki ipligi sayisina gére belirlenmekte olup 2, 3, 4
veya 5 atkiliolabilmektedir. Fakat sikligin 2 atkili sistemde ¢ok diisiik, 5 atkili
sistemde ise cokfazla olmasi sebebiyle 2 atkili ve 5 atkili havlular giiniimiizde

Oonemini yitirmistir. 3 ve 4 atkili havlu dokular1 en ¢ok kullanilan havlu dokularidir.

Uc Atkih Havlu Dokuma Teknigi:Bu sistemde, her ii¢ atkida bir hav baglantis

olusturulmasidir.Sekil 1.10°dagoriildiigli gibi,3.atk: atildiktan sonra tam bir tefeleme
gerceklesirken ilk 2 atki kumas ¢izgisine kadar tasinmamaktadir. i1k iki atki ile daha
onceki grubun sonatkisi arasnda uzanan hav ¢6zgl ipligi tefeleme ile havi
olusturmaktadir. Ug atkili havlu dokuma teknigi, dért atkili sisteme gore yaygin
kullanilmasmin sebebidaha kisa mesafe araliklarinda hav olusturmasi ve birim

zamandaki tiretim miktarinin yiiksek olmasidir.
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a:Zemin ¢ozglisii
b:Hav ¢ozgilisii
c: Atk ipligi
d:Dokuma taragi
e: Atk grubu

Sekil 1.10. 3 Atkili havlu kesiti (Celik vd.,2004).

Dort Atkih Havlu Dokuma Teknigi:Bu sistemde arka arkaya dort atkiipligi

atildiktan sonra gerceklesen tefeleme ile bir sira hav olusturulmakta olup
desenolusumu tii¢ atkili sisteme gore daha diizglin oldugundan ozellikle jakarh
dokuma tezgahlarinda 6n plana ¢ikmaktadir. Sekil 1.11°de verilmis olan dort atkili
havlukesitinde goriildiigii gibi 4. atkidan sonra tefeleme gerceklesmis ve gevsek
birakilmisolan hav ¢ozgiisii ilmek olusturmustur. Uc atkili ve dért atkili havlu
dokular tutum vegdriiniim bakimindan farklilik gostermekte olup, li¢ atkili dokular
diiz bir gorintiiyansitirken ve ince bir yapiya sahipken dort atkili havlular daha
kalindir.

- - - a:Zemin ¢ozglisi
b:Hav ¢ozglisii
c: Atk ipligi
d:Dokuma taragi
e: Atk grubu

Sekil 1.11.4 Atkili havlu kesiti (Celik vd., 2004).

34



Kumas cizgisine kadar yapilacak tefelemede kumasa dahil edilecek atki ipligi sayisi
3 atkili ve 4 atkili sistemlerle yapilan dokuma islemlerindeki tek farktir (3 atkili
sistemde ard arda 3 atki atildiktan sonra, diger sistemde ise 4 atki sonrasinda tam bir
tefeleme gergeklestirilmektedir). Uretimde tercih edilen atki sistemine gore ilk iki
atki (ti¢ iplikli sistemde) veya ilk ti¢ atki ipligi (dort iplikli sistemde), kumas ¢izgisi
ile ilk atki arasinda belirli bir mesafe olacak sekilde yerlestirilmektedir. Istenen hav
yiiksekligine goresézkonusumesafeayarlanabilmektedir. Fakat bu atkilar atildiktan
sonra tefeleme gerceklestirilmemekte, agizlik degistirilerek son atkilar atilmakta ve
tam bir tefeleme ile tiim atki iplikleri kumasa dahil edilmektedir. Hem ii¢ atkili hem
de dort atkili sistemde ilk iki atki aymi agizlik igerisinde olmakta, iigiincii atki
atilmadan ve yine dordiincii atki atilmadan 6nce agizlik degismektedir. Bu duruma
gore li¢ atkili havlu dokularda ¢6zgii iplikleri her hav sirasi i¢in bir ¢aprazlama, dort
atkili sistemde ise iki ¢aprazlama meydana getirmektedir. Sekil 1.12°de ii¢ atkili
sisteme gore dokunmus bir havlu kesiti goriilmektedir. Burada C, D, E ve F olarak
isimlendirilen dort atki grubu mevcuttur ve D, E, F gruplari kumasta son hallerini
almig durumdadir. Ancak D grubunun ist atkisi ile C grubu arasinda bir bosluk
bulunmakta olup, C grubunun ilk atkisi tam olarak tefelenmemistir. Bu grubun 3. ve
son atkis1 atildiktan sonra ii¢ atki birlikte kumas ¢izgisine kadar tefelenecektir. Hav
cOzgiisii gevsek birakildigi, zemin ¢ozgiisii ise gergin durumda oldugu i¢in tam
tefeleme esnasinda sekilde A' olarak gosterilen hav ipligi ikiye katlanarak G ile ifade

edilen ilmegi olusturmaktadir (Zervent ve Kog, 2005)
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Sekil 1.12. Atkili sistemle dokunmus havluda baglanti sekilleri (Zervent ve Kog, 2005).

Havlu dokuma makinelerinde hav olusumu taragm ileri-geri hareketinin sabit olup
olmamasina gore iki sekilde ger¢eklesebilmektedir:

1. Dokuma makinesinde taragin ileri-geri kurs hareketinin sabit olmamasihalinde
tefe mekanizmasi tiim atki ipliklerini ayni oranda tagimamakta vebelirli atkilarda atki
ile kumas c¢izgisi arasinda hav yiiksekligine goredegisebilen bir mesafe
birakmaktadir. Kumas ¢izgisine kadar tasman atkilarn tam olarak tefelenmesi
esnasinda zayif frenlenen hav ¢ozgiisiigergin olan zemin ¢6zgii ipliklerinin arasindan
kayarak yiikselmekte veboylece havlar olusmaktadir. Tefenin sabit olmayan ileri-geri

hareketinisaglamak i¢in farkli ¢apa sahip iki kam kullanilmaktadir.

2. Bir diger kullanilan yontemde ise taragin ileri-geri kurs hareketi sabit olup
zemingdzgii levendi bir kam vasitasiyla hareket ettirilmekte, bu durumdan dolay1
sabit olmayan bir salinim hareketi gerceklestirmektedir. Periyodik olarak birkag
atkida bir zemin ¢ozgiisii geriye sarilmakta, bdylece gevsek olarak frenlenmis hav
¢cozglisii gergin durumdaki zemin iplikleri arasindan kayarak havmeydana
getirmektedir. Zemin ¢6zgii levendinin geriye salinim miktari istenilen hav verimine
gore ayarlanmaktadir. S6z konusu sistemindezavantaji; zemin ¢ozgii ipliklerinin
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ileri-geri hareket etmesiyle birlikteyiiksek bir siirtiinme etkisinin s6z konusu olmasi
ve bunun da iplikkopuslarinin artmasima, dolayisiyla randimanm, {iretimin ve
kalitenindiismesine neden olmasidir.Taragin degisken hareketi veya zemin
¢cOzglislinliin sabit olamayan salinimi ileolusturulan hav ilmekleri, hav ¢0zgii
ipliklerinin kumas olusumu sirasinda diger ipliklerle yaptiklar1 baglantilara gore bir
veya iki yiizde de olusturulabilmektedir.Havlu kumaslarin ¢gogunun her iki tarafinda
da hav ilmekleri bulunakta, ancak tekyilizii havli kumaslar aginma direncinin pek
onemli olmadig1 plaj kiyafeti vb. yerlerde kullanilabilmektedir (Zervent ve Kog,
2005b).

Havlu Dokuma Makineleri; havlu dokuma islemlerinde kullanilan makineler genel
olarak diiz dokuma makinelerinde oldugu gibi agizlik agma, atkiatma ve tefe vurma
mekanizmalarindan olusmakta olup, bez dokuma tezgahlarimdabulunan sistemlerin
tamami havlu tezgahlarinda da mevcuttur. Bu durumdanfarkliolarakhavlu kumasin
ayirt edici 6zelligi olan havlarin olugmasini saglayan bir havotomatinin bulunmasi

gerekmektedir.

Sekil 1.13.Havlu dokuma isletmesi (Ozanteks,2015)
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Havlu Dokuma Makinelerindeki Temel Mekanizmalar; tiim havludokuma
makineleri  temel olarak hav  olusumunu saglayan sistem  disinda
benzermekanizmalardan olugmaktadir. Taragin kurs hareketinin hareketli oldugu
tezgahlardahav olusumu bir hav otomati ile saglanirken, sabit oldugu makinelerde ise
havlar,zemin ¢ozgli levendinin belirli sayida atki atimindan sonra geriye
salinmasimisaglayan mekanizma ile olusmaktadir. Fakat agizlik agma ve atki
atmamekanizmalar1 iki sistemde de aymi sekilde olabilmektedir. Her iki sisteme
gorecalisan havlu dokuma makinelerinde bulunan temel mekanizmalar ve
makineparcalar1 ile sadece taragin kurs hareketinin olmadigi makinelerde bulunan
havotomatmin c¢alisma prensipleri, gorevleri ve bez dokuma makinelerine

gorefarkliliklar1 asagida verilmistir.

Hav Otomati:Havlu dokuma makinelerinde hav olusum sistemlerinden enyaygin
kullanilani taragin kurs hareketinin her atkidan sabit olmadigi ancak, periyodikolarak
degistigi yontemdir. Bu tezgahlarda tefenin hareketi, Sekil 1.14’degoriilmekte olan
ve hav otomati olarak ifade edilen bir kanca-role ¢ifti ilesaglanmakta olup, tarak 6ne
geldiginde kanca almis oldugu hareket geregince rdleye takilmakta ve taragin tam
devir yapmasini engellemektedir. Bu islem, dokunanhavlunun 6rgii sekline gore iki
ya da ¢ atkida gerceklestirilmektedir. Hav verimikancanin saga sola
kaydirilmasiyla degistirilebilmekte olup, kanca saga dogru hareket ettirilirse roleyi
daha once tutacagindan ve atki gruplar1 kumas ¢izgisindendaha uzakta kalacagindan

hav yiiksekligi artacaktir.

-

Sekil 1.14.Basit bir hav otomati1 (kanca-role ¢ifti) (Zervent ve Kog, 2005)
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Lamel Tertibati: Bu sistem her ¢6zgii ipligi i¢in bir adet olacak sekilde ayarlanmis
lameller ve makinenin kopus aninda durmasmi saglayan lamel testeresinden
olugsmaktadir. Havlu dokuma makinelerinde biri hav digeri zemin olmak tizere iki
¢ozgll iplik sistemi kullanildigr icin iki ayri lamel tertibati gerekmektedir. Havlu
iiretiminde herhangi bir ipligin kopmas1 halinde hav olusumu engellenebileceginden
goriinlir dokuma hatalar1 meydana gelebilmektedir. Bu nedenle kopuslarin
zamaninda tespit edilmesi havlu kalitesi agisindan ¢ok dnemlidir ve bunu saglayacak

olan lamel tertibatinin da hassas ¢alismas1 gerekmektedir.

Cerceveler: Cozgii ipliklerinin agizlik olusturmak amaciyla yaptiklar: asag1 yukari
hareketleri bagl olduklar1 giiciileri tasiyan gergevelerle olmaktadir. Havlu dokuma
makinelerinde ¢ergevelerin hareketi ise bez dokuma makinelerine benzer sekilde

genellikle armiirlii veya jakarli agizlik agma sistemleriyle saglanmaktadir.

Atki Secici Mekanizma: Havlularin bordiir adi verilen kenar siislerinin
olusturulmasinda genellikle atki ipligi olarak flos polyester gibi iplikler kullanilirken
havli bolgede pamuklu iplikler tercih edilmektedir. Bu nedenle dokuma islemi
esnasinda dokunacak bolgeye uygun atkinin atilmasini saglamak amaciyla atki secici
mekanizma kullanilmaktadir. Ayrica renkli ipliklerle dokunacak havlularda da
makinenin bilgisayarina girilen atki renk raporuna gore siras1 gelen atki

ipligininatilmasimni saglamak i¢in ayn1 mekanizma kullanilmaktadir.

Atki Atma Mekanizmasi: Havlu dokuma makinelerinde atki ipliginin, ¢6zgii
ipliklerinin olusturdugu agizliktan gecirilmesinde genellikle kancali atki atma
mekanizmalar1 kullanilmakta ve daha c¢ok esnek kancali sistemler tercih
edilmektedir. Sekil 1.15.°de esnek kancali bir tezgdhta atki transferinin

gerceklesmesekli goriilmektedir.
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Aoikcs  ESek bant

Sekil 1.15.Esnek kancali atk1 atma mekanizmasi (Zervent ve Kog, 2005).

Cimbar Tertibati: Dokuma islemi esnasinda ipliklerinin birbirlerininaltindan-
istiinden ge¢mesiyle kumas eninde meydana gelen daralmanm minimumaindirilmesi
amaciyla dokuma makinelerinde cimbarlar kullanilmaktadir. Kumasmsarma
sistemine sabit bir gerginlikte ve ende aktarilmasi i¢in kullanilan cimbarlarhaviu
dokuma makinelerinde igneli olup bez dokuma makinelerinde kauguk veyaplastik
kapli olmaktadir. Bunun sebebi; havlu dokularda ¢ekilecek ve gerginligikontrol

edilecek yapinin fazla olmasidir.

Agizhk Arama Mekanizmasi: Agizlhik arama mekanizmasi; dokuma
islemiesnasinda atki ipliginin agizlik icerisinde kopmasi veya iki kat ipligin ayn1
andaagizliktan gecirilmesi gibi  hatalarmm  diizeltilmesinde  kullanilan  bir
mekanizmadir.Hem havlu hem de bez dokuma makinelerinde mevcut bir sistem olup
kumaglardaatkidan kaynaklanan hatalarin azaltilmasini saglamaktadir (Zervent ve

Kog, 2005b).

Havlu  Dokuma  Makinelerindeki  Teknolojik  Gelismeler; havlu
dokumamakineleri, hav olusturma mekanizmalar1 ve hav ¢ozgii iplik besleme

sistemleri ilediger dokuma makinelerinden farklhilik gostermektedirler. Genel olarak
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hav olusumuamaciyla taragm periyodik olmayan bir hareket yapmast kam
mekanizmalariylasaglanmaktadir. Ancak bu durumun yarattigit  pek ¢ok
olumsuzluktan dolay1 sonyillarda o6zellikle bu konu {izerinde ¢alismalar
yuritilmiistiir. Bu amagla servo motor tahrikli hav olusturma mekanizmalari
gelistirilmistir. Bu mekanizmalar ile havlu kumaslarin desenlendirilmesinde, kalite
diizeyinde ve firetim verimliliginde Onemligelismeler saglanmistir. Ayni kumas
iizerinde degisken hav yiikseklikleri havlukumas tasariminda istenen bir 6zelliktir.
Kam tahrikli hav olusturma mekanizmasikullanilan makinelerde kumasin her bir
yiizinde iki farkli hav yiiksekligi eldeedilebilmektedir. Servomotor tahrikli hav
olusturma mekanizmalar1 ise atki boyunca(tezgah eni dogrultusunda) iki farkli hav
yiiksekliginin ¢aligilabilmesine olanaksaglamaktadir. S6z konusu durum Sekil

1.16’da acikg¢a goriilebilmektedir.

Sekil 1.16.Farkli hav yiiksekligine sahip havlu yapist (Zervent,2007)

Kam tahrikli havlu dokuma makinelerinde 3 atki gruplu havlu dokumadan 4atki
gruplu dokumaya veya tersine geg¢is ayni havlu tizerinde miimkiin olmamaktadir.
Ancak servo motor tahrikli mekanizmalarin kullanilmasiyla aynihavlunun dokunmasi

sirasmnda farklr atki gruplari arasida gegis yapilabilmektedir.Ornegin; havlunun diiz
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olarak dokundugu kisimlarda 3-atki gruplu dokuma, hav¢ozgii ipliklerinin yiizey
degistirdigi yerlerde 4-atki gruplu dokuma, atki yoniinde 2farkli hav yiiksekligi
istenen kisimlarda 5, 6 ve 7 atki gruplu dokuma ve gerektigindehav i¢inde bordiir
dokuma ayni kumas yapisinda problemsiz olarak eldeedilebilmektedir. Boylelikle
hav c¢ozgiilerinin ylizey degisim noktalarinda, bordiirveya beze gecis ve c¢ikis
bolgelerinde olusacak kisa hav problemi ortadan kaldirilmisolmaktadir. Ayrica Sekil

1.15.’de goriilen dalga formu da bu sistem yardimiylasaglanabilmektedir.

Sekil 1.17.Dalgali hav formuna sahip havlu kesiti (Zervent,2007)

Havlu kumaslarin dokunmasinda bordiir olusumu havli bolgeye nazaran ¢okdaha
yiikksek atki sikliginda gerceklestirilmektedir. Bu yiizden dokuma makinesi
hizibordiirlii  bolgeye gore ayarlanmakta olup bu durum havli kismin
olabilecegindendaha diisiik hizda dokunmasma ve bundan dolay: iiretim kaybina
neden olmaktadir.Bu sorun dokuma makinesi ana motorunda hiz kontrol iinitesi
kullanilmasiylagiderilmektedir. Bu {inite sayesinde bordiir ve hav kisimlarmin
dokunmasi esnasindamakine farkli hizlarda c¢alistirilabilmektedir. Servo motor
tahrikli hav olusturmamekanizmasi ile havlu kumas iiretiminde elde edilen diger bir

kazanim, kam tahriklimekanizmalara sahip makinelerde bordiir kisminda meydana
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gelen boncuklanma probleminin ortadan kaldirilmasidir. Bu hatanin sebebi gerginligi
nispeten diisiik olan hav ¢ozgiilerinin bordiir olusturulurken daha yiiksek kivrim
alarak kumas ylizeyine g¢ikmalaridir. Fakat servo motor tahrikli hav olusturma
mekanizmalarinda,bordiir kisminda iplik gerginligi ve 6rgii yapisinin daha iyi kontrol
edilebilmesinden dolayi, kumas iizerinde bu hatalar gériilmemektedir.Yeni bir kumas
tasarlayip dokumaya geg¢ildigi zaman gramajm ilk denemede tutturulmasi miimkiin
olmamakta, bir miktar kumas dokunduktan sonra numune alinarak, hav yiiksekligi
degistirilmek suretiyle gramaj ayarlanmaktadir. Kam tahrikli hav olusturma
mekanizmasinda hav yiiksekliginin ayarlanmasi hareket iletim sistemindeki kol
uzunluklarmin ayarlanmasiyla saglanmakta olup bu islemle hassas bir ayar
yapilamamakta, zaman kaybi ve telef miktar1 fazla olmaktadir. Hav olusturma
mekanizmasinda servo motor tahriki kullanildiginda ise istenen gramajda bir havlu
kumas i¢in hav uzunlugu makine bilgisayar1 tarafindan analitik olarak
hesaplanabilmekte ve hesaplanan hav yiiksekligi hassas bir sekilde elde
edilebilmektedir. Havlu dokuma makinelerinde hav olusum, kumas ¢ekme ve ¢6zgi
salma sistemleri disinda da bazi1 yenilikler s6z konusudur. Sektoriin 6ncii
markalarindan biri kesme aparatini tiim havlularin arasina yerlestirmistir. Buna bagli
olarak tezgéah enince tiim havlularin iki kenarma ayr1 ayr1 cimbar konulmus olup, bu
durum terbiye sonrasi boy kesim asamasini ortadan kaldirmistir. Bir baska firmanin
makinesi incelendiginde ise “atki kesici kontrolii” sistemi ile atki ipliginin agizliga
yatirildiktan sonraki kesim islemi elektronik olarak kontrol edilmeye ve boylece

kesme sartlari, ipligin numarasina ve tiirline gore otomatik olarak ayarlanmigtir

(Zervent, 2007).

1.7. Calismanin Amaci ve Onemi

Tekstil ve konfeksiyon sektorii; diinyada hem iiretim siirecinde olusturulan katma
deger ve hem de ihracat gelirleri i¢indeki yiiksek payindan dolayr ekonomik
kalkinma prosesinde onemli bir konumda oldugu igin iilkeler acisindan son derece
biiytik bir 6neme sahiptir. Sektor, iilkemiz gibi yogun geng¢ niifusa sahip llkelerde
caligma hayatina katkida bulunup istihdam eksigini biiyiik 6l¢iide karsilamaktadir.
Ulke ihracatinda bilyiik bir éneme sahip olan konfeksiyon endiistrisinde, biiyiik
partilerde standart {iirlinlerden, daha az sayili degisik modelli iiriinlere dogru talep

degisimi yasanmaktadir. Kisa iiretim zamaninda kaliteli ve diisiik maliyetli iiretimin
43



tasarlanip, planlanip uygulanmast gerekliligi ortaya c¢ikmistir. Konfeksiyon
isletmelerinin tiim bunlara cevap verebilmeleri i¢in iiretimde esneklik saglamalar1

gerekmektedir.

Konfeksiyonun insana bagimli yapisi, bazi bolimler haric teknolojinin
uygulanmasma cok imkan saglamamaktadir. Ozellikle model gelistirme, kalip
hazirlama, pastal olusturma serim, kesim iglemlerinde bilgisayar destekli sistemler
gelistirilmistir. Bu durum, kiigiik parti liretimlerinden dogacak iscilik maliyeti
dezavantajin1 ortadan kaldirmis, termin siirelerinin azaltilmasini, kumas sarfiyatini
azaltilmasimm1 ve tasarimda daha esnek bir yapi olusmasmi saglamistir. Dikim
bolimiinde ise; bilgisayar destekli dikis makineleri ve dikis otomatlar1 ile daha hizli
calismak miimkiin olmustur. Konveyor sistemler ve askili tagima sistemleri iiretim

zamanini kisaltma yoniinden olumlu gelismeler saglamistir.

Makine treticileri, insan faaliyetlerini hafifletici yardimci aparatlar ve ekipmanlar ile
cok islemli operasyonlarin tek operasyonda yapilmasi yoniinde c¢aligmalar
yapmaktadirlar. Ancak konfeksiyonda dikim bolimiinde asil zaman alic1 iglem,
is¢inin dikilecek parcalar1 dikise hazirlamasi bolimiidiir. Kumagin diger malzemeler
gibi stabil bir yapiya sahip olmamasi iiretimde bu islemleri yapacak bilgisayarh
sistemlerin gelistirilmesine engel olmaktadir. Burada operator-makine iligkisi;
sistemin verimliliginde insan faaliyetlerinin 6n planda tutulmasi gerekliligini ortaya
¢ikarmaktadir. Bu nedenledir ki; dikim boliimiinde dikim stireleri, bant dengeleme ve

verimlilik iizerine yapilmis bir¢ok ¢aligma bulunmaktadir.

Dikim bolimiinde insan faaliyetlerinin analizi yani is akisinin analizi, Standart
stirelerin hesaplanmasi, is gruplarinin olusturulmas: ¢aligmalarinin  yapilmasi
gerekmektedir. Insan faktdrii sz konusu oldugundan calisma zamani kullanim
oraninin belirlenmesi ¢ok Onem tasimaktadir. Bir hat boyunca iiretimin kesintisiz

ilerlemesi saglanmalidir. Bu islemler iiretim yonetimi kapsamina girmektedir.

Zaman etiidii isgilerin ustalik derecelerinin belirlenmesinde, bulusma tarihlerinin
tahmininde, is¢ilik maliyetlerinin tespitinde fayda saglamaktadir. Bu ¢alismada is ve
zaman etlidii yapilarak birim zamanda daha fazla parga iiretimi hedeflenmistir

(Baykal ve Tung,2011).
44



2. KAYNAK OZETLERI

Literatiir ¢aligmasi sonucunda havlu kumas ve bornoz iiretimi, havlu dokuma
makinelerindeki teknolojik gelismeler ve havlularin temel fiziksel Ozellikleri

konularinda ¢alismalar yapildigi belirlenmistir. Bu ¢aligmalar asagida 6zetlenmistir.

Zervent (2002), havlu iiretiminin yogun bir sekilde iiretildigi bazi illerde firmalardan
elde etmis oldugu 42 adet havluya performans belirleyici testler uygulamistir. Bu
uygulamalarin  sonucunu degerlendirmistir.  Zervent (2002) arastirmasinda
numunelerin hav verimi, iplik numarasi, gramaj, siklik gibi temel fiziksel 6zellikleri
birbirinden farkli havlularolmasinadikkat etmistir.Belirtilen kriterleri dikkate alan
Zervent (2002) arastirmasinda, havlularin hav yiiksekligi, gramaj gibi fiziksel
Ozellikleri, yumusatict cinsi, kullanilan boyarmadde tiirii, iiretim parametreleri ile
hidrofilite, boyut degisimi, yumusaklik ve havlular i¢in gerekli olan bir takim
kullanim hasliklarini belirlemeyi amaclamistir. Bu amag¢ dogrultusunda bazi testler

kullanmistir. Yapilan testler sonucunda;

e Havlu ve havlu kumaglarin hav yiiksekligi ve gramaji arttikca egilme
dayanim degerlerinde artmaktadir.

e Havlu ve havlu kumaglarin hav yiiksekligi ve gramaji arttikca yumusaklik
derecesi diismektedir.

e Havlularm yumusaklik derecesini ayarlamak ig¢in kullanilan yumusatici
maddelerin, mamuliin hidrofilitesine etkileri oldukga yiiksektir.

e En yiiksek hidrofilite derecesi silikon yumusatici ile muamele edilmis
havlularda goriilmiistiir.

e Baskili havlularin hidrofilitesi, baski ile renklendirilmis bolgelerde yiizeyi
kaplayan film tabakasi sebebiyle diisiik oldugu sonucuna ulasilmistir.

e Havlularin hav yiikseklikligi ile boyut degisimi arasinda dogru orantili bir
degisim goriilmiistiir. Bir baska deyisle, havlularin hav yiiksekligi arttikca
boyut degisimi artmaktadir.

e Gramajin artmasi sonucu,sabit hav yiiksekligi, atki ve ¢ozgii yOniindeki

¢ekme miktar1 diismektedir.
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e Kadife havlular ile bukle olanlar arasinda farkliliklar goézlenmistir. Bu
farkliliklardan biri kadife havlular bukle olanlara gore atki yoniindeki ¢ekme

miktarin ¢6zgii yoniine oranla daha yiiksek oldugu sonucuna ulasilmistir.

Zervent vd. (2002) , arastirmalarinda havlu kumas tiretimi ve uygulanan terbiye
islemleri hakkinda bilgiler vermisler ve terbiye islemleri sirasinda meydana gelen bir
takim hatalarin neler oldugunu vurgulamislardir. Arastirma bu vurgulamadan

hareketle su sonuglara ulasmistir:

v" Havlu kumag tretiminde tespit edilen boya-terbiye islemlerinde hatalarla
gorilmiistiir.

v' Iplik ve dokuma islemlerindeki hatalarin oldugu sonucuna ulasilmis ve en
biiyiik hata oraninin boya-terbiye islemleri sirasinda olustugu goriilmiistiir.

v Terbiye islemlerine gereken Ozenin gdsterilmesinin {iriin kalitesi agisindan

olduk¢a 6nem tasidigi sonucuna ulasilmustir.

Akaydin ve Corba (2002) arastirmalarmi iki farkl isletmede yiiriitmislerdir.
Aragtirmada iplikten ham kumasa, mamul kumastan havlu ve bornoza kadar olan
iretim asamalart uygulamali olarak arastirmislardir. Akaydin ve Corba (2002)
aragtirmalarinda bornoz iiretim bandinda iiretim operasyonlarini belirlemisler, zaman
etlitleri yapmuslar ve bu tiretim degerleri tizerinden hat dengelemesi uygulanmislardir.

Bu uygulamalar sonucunda elde ettikleri verileri degerlendirmisleridir.

Akaydm (2003) arastirmasinda klasik bant sistemi ile askili tasima sisteminde
iiretilen ayn1 model (sal yaka) bornozun iiretim verilerini incelemistir. Arastirmaci
Caligmasindadikim islemi ve organizasyonu konusunda kisa bir degerlendirme

yapmistir. Bu degerlendirmeyi yaptiktan sonra;

» Kilasik bant sisteminde kullanilan makineler, yapilan islemler, bant etiidd,
bant dizilimini agiklamistir.

» Ayni model (sal yaka) bornozun askili sistemdeki iiretiminde yapilan
islemlerini, hem hazirlik bandin1 hem de askili sistemin bant etiidiinii ve
makine dizilimini anlatmustir.

> Iki farkli bant sisteminin verimlilik degerlendirilmesi yapilmustir.
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» Askili tagima sistemlerinin, klasik bant sistemlerine gore verimliliginin daha

fazla oldugunu belirlenmistir.

Kog¢ ve Zervent (2003) arastirmalarinda havlu kumaslarinin sahip olmalar1 gereken
ozelliklerinden bahsetmisleridir. Arastirmalarinda havlularin siirtiinmeye, tere ve
deniz suyuna karsi renk hasliklar1 incelenmis ve havlularin ¢esitli {iretim
parametrelerinin haslik degerlerine etkisi belirlemistir. Bu belirlemeyi yaparken,
arastirmacilar farkli 6zellikteki havlulara standartlara uygun olarak haslik testlerinin
uygulandig1 bir deneysel caligma uygulanmistir. Arastirma asagidaki sonuclar elde

edilmistir:

» Paspas olarak kullanilmak amaciyla iiretilmis olan hidrofilitesi diisiik havlular
stirtiinmeye, tere ve deniz suyuna kars1 hasliklar1 ytliksek oldugu goriilmiistiir.

> Ipligi boyali havlularin {ic haslik degeri top boyali havlulara gore daha
yiiksektir.

» Havlu iiretiminde yiiksek oranda pamuk kullanilmaktadir. Buna bagl olarak,
reaktif boyarmaddelerle renklendirilmis mamullerin hasliklarmin genel olarak
yiiksek oldugu direkt boyarmaddelerin ise Ozellikle yas hasliklarmin orta
diizeyde oldugu sonucuna ulasilmistir.

» Genel olarak numunelerin deniz suyuna kars1 hassasiyetlerinin ter ¢ozeltisine

oranla daha yiiksek oldugu goriilmiistiir.

Acar (2004) arastrmasinda Tiirkiye ve Denizli tekstil sanayisinde ve dis satiminda
biiyilk 6neme sahip olan havlu ve bornozu agiklamis ve iiretim siireglerini
anlatmustir.  Uretim teknolojisini, dokuma ve terbiye siireclerini genel agidan,

konfeksiyon siirecini ise detayl bigcimde ele almistir. Arastirmada;

v" Havlu ve bornoz iiretiminin Tiirkiye sanayisi ve ekonomisi agisindan 6nemli
oldugu goriilmiistiir.

v" Havlu ve bornozun konfeksiyon siirecinde gegirdigi evrelerin neler oldugu
vurgulanmig ve bu evrelerde havlu bornoz sektoriinde goriilen aksakliklar

vurgulanmustir.
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Celik vd. (2004), arastirmalarinda havlukumas tiretim siirecinin baslangi¢ asamalar1
olan dokuma hazirlik, dokuma islemleri ve makineleri incelenmistir. Bu
incelemelerde bu asamalarda yapilmasi gereken hesaplamalardankullanilabilecek
esitliklerden ve secilmis siparis Ornekleri ile bu hesaplarin uygulamasindan
bahsedilmistir. Caligma kapsaminda havlu iiretimi yapan bir isletmeye ait bazi temel
veriler dikkate alinmis ve farkli Ozelliklerde segilmis siparislerde gerekliiplik

miktarlar1 hesaplanmistir. Bunun iginde;

e Dokuma makinesinin 6zellikleri, ¢ergceve ve tarak taharlari, iplik 6zellikleri
ve fireler gibi bilgileri 6zetlenmistir.

e ihtiya¢ duyulan hav, zemin ¢dzgii iplikleri ile atk ipligi miktarin1 agirlik ve
uzunluk olarak hem tek bir havlu i¢in hem de tiim siparis i¢in hesaplayacak
esitlikler ele alinmistir.

e Hesaplanan iplik miktarlarindan hareketle dokuma hazirlik dairesinde
hazirlanacak ¢6zgii ve dokuma leventlerinin sayisini ve igerecekleri ¢ozgii tel
sayilar1 her ebat i¢in ayr1 olarak verecek sekilde diizenlemistir. Bu amagla
bordiirlii, bordiirsiiz ve renkli iplikli farkli gramajlarda ve ebatlarda ii¢ siparis
secerek bunlarla ilgili hesaplamalar yapilmistir. Buradan elde edilen sonuglar

genel olarak degerlendirilmistir.

Eren vd. (2004), arastirmalarinda havlu dokuma teknolojisini genel olarak
degerlendirmisler ve son teknolojik gelismeler ile dokunmasi miimkiin olan havlu

kumas yapilari ile havlu kumas kalitesindeki gelismelerini ele almislardir.

Eren vd. (2005), ¢alismalarinda havlu dokuma makinelerinde kullanilan servo
motor tahrikli hav olusturma mekanizmalar1 ile son teknolojik gelismeleri ele
almiglardir. Bunun yani sira, servo motor tahrikli hav olusturma mekanizmalarinin
getirdigi kazanimlar1 degerlendirmislerdir. Bu degerlendirmede hav olusturma

mekanizmalarinda servo motor tahrikinin kullanilmasi,

e (oOzgl yoniinde siirekli bir degisim gosteren hav yiiksekligine sahip havlu

kumas yapilarinin elde edilmesini saglamakta,
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e Makine ¢alisirken ayni havlu kumasin dokunmasi esnasinda farkli atki gruplu
dokumalar arasinda gegis yapilmasini miimkiin kilmakta

e Bu durumun havlu kumaslarin desenlendirilmesinde sinirlar1 oldukga
genislettigi, vurgulanmustir.

e Hav ve zemin ¢6zgii besleme sistemlerindeki gelismeler ile bir havlu kumasin
dokumasi esnasinda hav ve zemin ¢ozgli gerginlikleri farkli degerlere
ayarlanabilmekte,

e Aym havlu kumasta farkli konstriiksiyona sahip kisimlarin dokunmasi
durumunda ¢ozgii gerginliginin de kumas konstriiksiyonuna uygun olarak
degistirilmesine olanak sagladigi1 goriilmiistiir.

e Havlu kumasta homojen bir hav yiiksekligi elde edildigi ve bunun sonucunda

havlu kalitesinin attig1 sonucuna ulasilmistir.

Kog ve Zervent (2005) arastirmalarinda havlu kumaslarinin hav yiiksekligi, gramaj,
yumusatict tiiri, renklendirme sekli gibi bazi parametrelerinin  mamuliin
yumusaklik,hidrofilite ve boyut degisimi gibi performans 6zelliklerine olan etkisini
belirlemeyi amaglamiglardir. Bu amagtan hareketle numune havlular ile deneysel bir

calisma yapmislardir. Arastirma sonucunda,;

» Kadife havlularin yumusaklik derecesinin bukle olanlara oranla daha yiiksek
oldugu, baska biri deyisle egilmeye kars1 daha az direng gosterdikleri,

= Hav yiiksekliginin artmasi halinde havlunun suya batma siiresinin azaldigi, su
emme yeteneginin yiikseldigi tespit edilmistir. Bagka bir deyisle hav
yiiksekligi ile havlunun suya batma siiresi ters orantili, suyun emme
yeteneginin dogru orantili oldugu,

* Gramaj ile havlularin hidrofilite dereceleri arasinda ise izah edilebilir
sistematik bir iliski bulunmadigi,

= Ev tipi yikama islemi sonras1 batma siirelerinde azalma goriilmiis,

= Katyonik yumusaticilar ile islem goérmiis olan havlularda boyut degisimi

miktar1 digerlerine oranla yiiksek oldugu, goriilmiistiir.

Kog ve Zervent (2005) arastirmalarinda havlu kumas iiretim prosesinde hav olusum

sistemleri, havlu dokuma makineleri, bu makineleri olusturan ve havlu kalitesi
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acisindan 6nem teskil eden mekanizmalari ele almislardir. Bunun yani sira havlu ile
bez dokuma islemleri ve makineleri arasindaki temel farkliliklar incelenmistir.

Arastirma sonucunda;

» Havlu kumas iiretiminde dokuma hazirlik islemleri kapsaminda ¢ozgii
ipliklerine ¢0zgii hazirlama ve hasillama islemleri uygulanmis ve proses
sartlar1 ve uygulanislart bez kumas {iretimiyle benzerlik gosterdigi
gorilmiistiir.

» Desensiz havlularin dokunmasinda genellikle armiirlii tezgahlar kullanilmas,
Ozellikle desenli plaj havlularinin iiretiminde jakarli dokuma makineleri
tercih edilmistir.

» Diiz kumas iiretiminde atki ve ¢ozgii gibi iki iplik sistemi kullanilmig
havlularda atki, hav ve zemin ¢6zgiisii olmak {iizere ii¢ degisik iplik sistemi
bulunmustur.

» Havlu dokular bir sira havin olusmasi i¢in gerekli olan atki sayisma gore
iki,ii¢, dort veya bes atkili olarak olusturulabilmekte olup, daha ¢ok ii¢ veya
dort atkili havlu dokular iiretilmektedir.

» Havlu dokuma makinelerinde lamel tertibati {iriin kalitesi ag¢isindan biiyiik
onem tasidigi, lamel tertibatinin, Ozellikle hav ipliklerindeki kopuslari
zamaninda fark etmemesi sonucu havlu kumaslarda ¢6zgii yiiniindeki hav
¢cekmesi gibi goriiniir hatalar olustugu vurgulanmistir.

» Havlu tezgahlarinda g¢ekilecek ve gerginligi kontrol edilecek kumasimn agirlig
fazla oldugundan, daha ¢ok igneli cimbarlar kullanildig1 belirtilmistir.

» Bez dokuma makinelerinde kauguk veya plastik kapli olanlar tercih edildigi

gorilmiistiir.

Zervent (2007), arastirmasinda belirli 6zelliklere sahip havlu kumaslarin birim
tiretim maliyetinin ve/veya performans ozelliklerinin en iyisinin amaglanmis ve

optimizasyon modellerinin olusturulmas: hedeflemistir. Bu amagla;

v' Ilk 6nce birim ham havlu kumas iiretim maliyetini veren bir maliyet ifadesi

olusturulmustur.
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v SANKO Havlu A.S. isletmesinde degisik fiziksel 6zelliklere sahip 47 adet
numune havlu {iretimi gergeklestirilmistir.

v" Numunelerin fiziksel ve performans Ozelliklerini belirlemek amaciyla
deneysel ¢alisma yiiriitmiistiir.

v Daha sonra elde edilen degerler veri olarak kullanilarak bilgisayar programi
olan SPSS paket programi yardimiyla gesitli istatistiksel analizler (K-S testi,
Runs testi, regresyon ve korelasyon analizleri) gergeklestirmistir.

v Segilmis fiziksel Ozelliklerle performans  biiyiikliklerinin  {iretime
gecilmeden, bilinen fiziksel ozellikler kullanilarak tahmin edilmesini
saglayacak cok sayida esitlik elde etmistir.

v En son olarak bu esitliklerin kullanildigi ve olusturulan maliyet ifadesinin
ama¢ fonksiyonu olarak kabul edildigi bir maliyet minimizasyonu modeli
Kurularak “ana/temel model” olarak tanimlamistir. Buradan hareketle genel

bir degerlendirme yapilmustir.

Schramek (2010) arastirmasinda havlu kumaslarinin 6n terbiyesi ve boyanmasi
konusunda bazi bilgiler vermistir. Bu bilgilerden hareketle, padbatch sisteminin
avantajlarina deginmistir. Bunun yani sira Schramek (2010) su ve enerji tasarrufu
i¢in ¢oziimler sunmustur. Céziimlerden biri,boyama isleminin jet boya makinelerinde
ve sonraki yikama ve sabunlama iglemlerinin kontrollii olarak yapilmasi sonucunda

% 60 oranlarinda su ve enerjiden tasarruf saglanmasidir.

Tung (2010) arastirmasinda havlu ve bornoz fretim siirecini incelenmistir.
Arastirmada havlu kumaglarin iiretim teknolojisi, dokuma ve terbiye siiregleri genel
acidan, konfeksiyon siireci ise detayli bicimde ele alinarak agiklanmistir. Bunun yani
sira iiretim planlama ve {iretim yonetimi kavramlari tizerinde durulmus ve havlu ve
bornoz iiretimi yapan bir isletmede secilen bir bornoz siparisi incelenmistir. Bu
incelemeler sonucu bornoz siparisi igin iiretim planlamasi yapilmis ve terminin
belirlenmesi hedeflenmistir. Konfeksiyon siirecinde ise iiretim ydnetimi c¢aligmasi
yapilarak, incelenen bornozun dikim asamalar1 incelenerek, zaman 6lgiimii ve proses

analizi yapilmistir. Aragtirma sonucunda;
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v Isletmede yapilmayan proses analizi yapilarak dikim prosesinin daha anlagilir
hale gelmesi saglanmistir.

v Makine yerlesim plani yapilmugtir.

<

Yapilan zaman 6l¢limii ile isin ne kadar siirede yapildigi tespit edilmistir.
v Dikim prosesi i¢in standart iiretim zamani belirlenmis, pitch time, UPT ve
LPT hesaplamalar1 yapilmis, pitch semasi olusturulmus, dar bogazlar tespit

edilmis ve ¢6ziim Onerileri sunulmustur.

Yilmaz (2013) arastirmasinda uygulanan 6n terbiye ve boyama islem basamaklarinin
benzer ozelliklerdeki dokuma ve ¢ozgili 6rme bornozluk kumaglarin gramaj,
kopma, yirtilma, patlama, ¢ekme, su emicilik gibi temel performans ozellikleri
tizerindeki etkileri incelenmis, dokuma ve ¢ozgiili 6rme yontemleri ile iretilmis

bornozluk kumaslar performans ve dayanim agisimdan birbiri ile kiyaslanmustir.

Ala ve Ikiz (2014) arastirmasinda ham bornozluk havlu kumaslarda dokuma iiretimi
stiresince olusan belirli dokuma hatalarinin sayilar1 istatistiksel proses kontrol
teknikleriyle incelenmis, bornozluk havlu kumas dokumasi yapan bir igletmede
sec¢ilen standart bir kumas tiretimi i¢in, dokuma sonras1 ham kumas hata kontrolii
yapilmistir. Isikli kontrol panosunda, deneyimli kontrol elemanlarinca yapilan
kontrol sonucu goriilen dokuma hatalarmin sayilar1 kalite kontrol Kkartlarina
islenmistir. Istatistiksel proses kontrol tekniklerinden pareto analizi uygulanarak,
toplam hatalarn%80’ini olusturan hatalar ortaya c¢ikarilmistir. Problemlerin
kaynaklarmin %80’inin, tiim problemlerin %20’ sini olusturan basit nedenleri
ortadan kaldirmakla c¢oziimlenebilecegi Ongoriisiine dayanarak, belirlenen hatalar
icin neden-sonu¢ diyagramlar1 ve p kontrol grafikleri olusturulmus ve bu hatalarin

onlenmesine yonelik ¢oziim Onerileri sunmuslardir.
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3.MATERYAL VE METOD
3.1. Materyal

3.1.1. Kullamilan Havlu Kumaslarin Ozellikleri

Havluda kullanilan ipliklerin sahip olmasi istenen Ozellikleri asagidaki gibi

siralayabiliriz:

Yiiksek oranda su emicilik,

Yiiksek yas dayanim,

Iyi boyanabilirlik,

Iyi renk hashgy,

Yikanabilirlik ve kolay temizleme,

Yumusak tutum,

Alerji yapmama,

Diisiik maliyet,

Kolay elde edilebilirlik, olarak smiflandirilabilir (Acar,2004).

YV V. V V V V V VYV VY

Sekil 3.1.Havlu 6rnegi (Ozanteks, 2015)
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Bornoz: Suyu kolaylikla emen, viicudun kurulanmasinda kullanilan, dokunmus veya

ortilmiis, beyaz, boyali ve/veya baskili bornozluk kumastan dikilen giysidir.

Sekil3.2.Bornoz 6rnegi (Ozanteks, 2015)

Havlu Kumaslarda Kullanilan iplik Ozellikleri

Havlu mamullerin igeriginin ¢ogunda % 100 pamuk ipligi kullanilmaktadir. Bazi
masaj ve sauna havlularmin tiretiminde pamugun disinda keten iplikleri tercih edilir.
Bu duruma ilaveten;

% Bazi fantezi iiriinlerde viskon, modal ve bambu tiirii iplikler kullanirken,

% Sentetik ipliklerin ve sentetik karigimli ipliklerin havlu mamullerde kullanimi1
cok smirhidir, sadece sik yikanan otel havlularinda, havlu zemin ve atkisinda
polyester pamuk karisimli iplikler tercih edilmektedir. Bu karigimli ipliklerin
kullanilmas1 durumu havlunun hem sik yikamaya kars1 daha dayanimli
olmasmi saglamakta hem de yikama sonrast c¢ekmezlik o6zelliginin

gelismesine katkida bulunmaktadir.
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% Mikrofilament polyester iplikleri yumusak tusesi ve hafiflik 6zelliginden

dolay1 havlu endiistrisinde kullanilmaya baglamislardir.

Havlu kumaslarin yapisinda kullanilan hav ¢6zgiisii, zemin ¢6zgiisii ve atki ipligi icin

kullanim kriterleri asagida verilmektedir.

Zemin cozgiisii olarak kullamlan iplikler

Zemin ¢ozgiisii olarak kullanilan iplikler hav ¢ozgiisiine gore hem daha mukavemetli
hem de daha esnek olmak zorundadwr. Dokuma esnasinda zemin c¢ozgisiinde
kullanilan iplikler daha fazla gerilime maruz kalmasindan dolayr bu durum
olusmaktadir. Bu durumun bir diger etkisi de zemin ¢ozgiisiinde katlanmig biikiimlii

iplikler kullanilmasima yol agmistir.

Son yillarda hasil teknolojisindeki gelismelerin sonucunda zeminde iyi hasillanmis
tek kat iplikler de tercih edilmektedir. Tek kat ipligin zeminde kullanilmasi daha ¢ok
artan maliyet baskisi nedeniyle olmaktadir. Ancak hasillanmis ipliklerde kullanim
esnasinda daha fazla yikama ¢ekmesi olacagi da bir gercektir. Zeminde katlanmis
biikiimlii ipliklerin kullanilmasi, dokuma esnasinda meydana gelen zorlanmalar
acisindan ipligin yeterli dayanim ve elastikiyeti gosterebilmesini saglamaktadir.
Ozellikle ipligi boyali olarak ¢alisilan mamullerde zeminde kath biikiimlii iplik
kullanilmas1 daha iyi sonu¢ vermektedir. Genellikle zemin ¢ozgiisiinde karde ring
iplik tercih edilmekte, ancak fiyat ve maliyet baskisi nedeniyle open end iplikler de

kullanilabilmektedir.

Zeminde katli biikiimlii iplik olarak yaygin kullanilan iplik Ne 20/2 iplik olmaktadir.
Iplikteki ideal biikiim sayis1 ipligin incelifine ve biikiim katsayisina gore
hesaplanmakta ancak pratikte 500-550 t/m aras1 biikiimlii iplikler kullanilmaktadir.
Sik kullanilmasa da, tek kat olarak 12/1 veya 10/1 hasilli olarak zemin ¢dzgiistinde

tercih edilmektedir.
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Hav cozgiisii olarak kullamlan iplikler
Hav ¢ozgiisii olarak kullanilan iplikler, bitmis havlu 6zelliklerinin belirlenmesinde en
fazla 6nem arz eden konudur. Havlunun gramaji, kadife ve ya bukle olacagi gibi

kriterlere uygun hav ipligi se¢cimi yapilmalidir.

»  Tek kath iplik:Tek katli iglikten yapilan havlu mamullerin iiretiminde hav

cozglisii tipki1 zemin ¢ozgiisinde oldugu gibi c¢ok iyi bir sekilde hasillanmak

zorundadir.

»  Cift kath biikiimlii iplikler: Bu tip ipliklerde ise belli bir biikiim sayisinda

biikiim verilmesi ipligin hasilsiz olarak ¢alismasi icin yeterlidir. Ipligi boyali
calismalarda genellikle c¢ift kat biikiimli iplikler tercih edilir. Pratikte kullanilan

biikiim sayist en az 200-220 t/m civarindadir.

Biikiim sayisinin az olmasi havlunun tuse ve su emiciliginin (hidrofilite) daha iyi
olmasini saglar, ancak biikiim sayis1 diistiik¢e katl ipligin mukavemetinin yliksek
biikiimlii iplige gdre daha az olmasi beklenmelidir. Ideal biikiim sayis1 iplik
numarasina ve biikiim katsayisina bagh olarak 300 t/m civarinda olmaktadir.
Gergekten de biikiim sayist bu civarda olan ipliklerde dokuma esnasinda daha az
sorunla karsilagilmakta, dokuma randiman1 daha ytliksek olmaktadir. Ayrica havlarin
dizilimi ¢ok daha diizgiin olmakta, kadifelendirme daha kolay yapilabilmekte ve
kadife firesi diisiik biikiimlii iplige gore daha diisiik oranda gerceklesmektedir.
Bunun yani sira yiiksek hav boylarinda diisiik biikiimli ipliklerde gériilen hav yatma

problemi olmamakta veya daha az olmaktadir.

Hav ¢6zgilisii olarak ¢ok degisik iplikler kullanilabilmektedir, pratikte yaygin olarak
kullanilan iplikler Ne 16/2, 20/2, 24/2, 30/2 numaralaridir. Bunun yani sira tek Kat
olarak Ne 8/1, 10/1, 12/1, 16/1 ve 20/1 ipliklerde tercih edilmektedir. Istenen
mamuliin kalitesine bagli olarak penye, ring karde veya openend ipliklerle
caligilabilmektedir. Ancak bitmis mamul kadifeli olarak isteniyorsa havda openend
iplik kullanilmayacagi bilinmelidir. Havda kullanilan iplik inceliginin artmasi, daha

iyl ylizey Ortiiciiliigii ve ipligi boyali caligmalarda zeminin daha az gorlinmesi
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avantajini saglar. Ornegin 380 gr/m® kadifeli bir havluda Ne 20/2 iplik yerine Ne
24/2 veya daha ince numarada O0rnegin Ne 30/2 veya Ne 16/1 iplik kullanilmas1
durumunda havlunun yiizey oOrtiiciiliigii ve parlakligi daha iyi olmaktadir. Bunun
sadece hav ipliginin numarasini hi¢ degistirmeden zemin ve atki ipliklerini daha ince
numarada tercih ederek de saglamak mimkiindir. Open end ipligin bukle
mamullerin iretiminde kullanilmasi gerekmektedir. Open end iplik kullanilarak

iiretilen mamullerde tuse daha sert ve su emicilik daha zayif olmaktadir.

Atk iplikleri: Atk ipligi havlunun kalitesi yani sira dokuma randimani agisindan da
degerlendirilmek zorundadir. Istenen havlunun gramaji ve sikhigina bagh olarak
uygun bir atki ipligi tercih edilmelidir. Pratikte Ne20/1, 16/1 ve 12/1 numaralarda
atk iplikleri ile ¢aligilir.

Atk ipligi ring, karde veya open end olarak tercih edilebilir. Bu maliyet, kalite ve
randiman goz Oniine alinarak karar verilmesi gereken bir durumdur. Yiiksek maliyetli
bir ipligin atki ipligi olarak kullanilmasi gereksizdir, ancak diisiik kaliteli bir
ipliginde dokuma randimanini olumsuz etkileyecegi goz ardi edilmemeli ve her

durusun havlu tiretiminde bir hataya neden olabilecegi géz 6niine alimmalidir.

Ozellikle genis enli ve/veya yiiksek hizli tezgahlarda ¢alisiimasi durumunda diisiik
mukavemetli atki ipliginin iyi sonu¢ vermeyecegi ve sik sik cimbar patlatma diye
tabir edilen dokuma esnasinda kumasin cimbar altina gelen kisimlarinin yirtilmasi

sorununu meydana getirecegi bilinmelidir.

3.1.2. Kullanilan Havlu Kumas ve Bornoz Modelleri
3.1.2.1.Kullanilan Havlu Kumas Cesitleri

3.1.2.1.1. Ozanteks firmasinda kullanilan havlu kumas cesitleri:
1)Wellsoft

2)Kadife

3)Pike

4)Mayer
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1. Wellsoft:

*Yumusak bir
dokuya sahiptir.
+Kesinlikle

tilylenmez.

*Sicak ve rahat bir
irindiir.

+Kolay alev almaz.
Alerji, mantar ve

kagint1 yapmaz.

*Makinede
yikanabilir.

*Cabuk kurur ve
¢ekmez.

Sekil 3.3.Wellsoft 6zellikler (Ozanteks,2015)

Wellsoft yukaridaki O6zelliklerinden hareketle, insan saghigi agisindan zararh
olmadig1 6zellikle, alerji, mantar ve kasti yapmamanin yani sira anti-bakteriyel
Ozellige de sahip oldugu, astim hastalar1 tarafindan da giivenle kullanilabilecegi

sOylenebilir.

Wellsoft kumaslar1 giinliik hayatimizda bir¢ok iiriinde kullanilmaktadir. Bunlardan
biri insan sagligi i¢in son derece onemli olan ve bir¢ok hastaligin gec¢isinde birincil
derecede etkili olan ve insan temasinin c¢ok ¢abuk oldugu havlularda

kullanilmaktadir. Wellsoft havlulari;

® Saglik agisindan tehlike arz etmemekte,

® Yumusak ve kasint1 yapmamakta,

e En 6nemlisi cabuk kurumaktadir. Ozellikle kuruluk 6zelligi 6nemlidir. Ciinkii
nemli ortamlarda bazi bakteriler ¢ok cabuk ¢ogalmaktadir ve bu durum insan
saglig1 icin tehlikeli olmaktadir. Bunun yani sira yumusak olmasi sebebiyle
insan cildini tahris etmemesi ve kasinti yapmamasi insan cildi i¢in 6nemli bir
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avantajdir. insan cildini tahris eden fiiriinler insanlarda daha sonra ciddi

rahatsizliklara sebep olabilir.

Wellsoft havlularinin yukarida belirtilen 6zelliklerini yansitan 6rnek havlular asagida

verilmistir.

Sekil 3.4. Wellsoft havlu kumas 6rnekleri (Ozanteks,2015)
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2. Kadife:

Havlu ¢esitlerinden bir digeri kadife havlulardir. Bu havlular;

( ) — | KADIFE r N
*Yumusak sParlaktir.
tusesi vardir. «I¢i bukle *Sik goriiniimii
*Das yiizeyi halindedir. vardir.
\ traglanmustir. \*Piiriizsiizdiir. —
KADIFE KADIFE

Sekil 3.5.Kadife havlu kumas 6zellikleri

Goriildigi iizere, kadife havlularin albenisi yiiksektir ve sik bir goriinimii ile
insanlarin dikkatini ¢ekmektedir. Bu 6zelliginden dolayi, daha ¢ok insanlar bu havlu
tiiriinii baskalarma hediye etmek icin kullanmaktadirlar. Insanlarin bu tercihlerine
karsin, kadife havlularin az emicilik 6zelligi vardir.

Kadife havlularinin belirtilen bazi 6zelliklerini yansitan 6rnek resimler asagida yer

almaktadir.

Sekil3.6. Kadife havlu kumas 6rnekleri(Ozanteks,2015)
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3. Pike:

Pike Orgii, tek toplama ve cift toplama sistemi olmak iizere iki farkli sekilde

uretilmektedir.

) . . K kligi
Cift toplama sistemi ‘ lzlmas esnekiigl
azdir.

Kumas esnekligi
Tek toplama sistemi ———>| fazladr.

N

Sekil 3.7.Pike kumas ozellikleri
Pike orgiilerde cift toplama sistemi, tek toplama sisteme gére 6nemli 6zelligi kumas
esnekliginin daha az olmasidir. Pike orgiiler, bu giin Amerikan LACOSTE kumas
olarak bilinmekte ve diger 6rgii ¢esitlerindeki gibi ¢izgi (May) sira halinden farkli

olmak tizere 6rgiilerin arasinda bosluk birakilarak yapilmaktadir.

Sekil 3.8.Pike havlu kumas 6rnekleri (Ozanteks,2015)
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Sekil 3.9.Pike havlu kumasg 6rnekleri (Ozanteks,2015)

Yukaridaki resimlerden goriildiigii tizere, pike Orgii karakteristik olarak diger
kumaslardan farklidir. Tip ve acik en olarak oriilebilen pike kumaslarda genelde

“elastan” bulunmaz ve tek ¢esit iplikten tiretilebilmektedir.

4. Mayer

Mayer havlular tiretildigi makineden ismini almig ve pamuklu ve yumusak yapisi ile

bir¢ok alanda kullanim (plaj, ev vs.) alan1 bulmustur.

Sekil 3.10.Mayer havlu 6rnekleri(Ozanteks,2015)
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Sekil 3.11.Mayer havlu 6rnekleri (Ozanteks,2015)

3.1.2.1.2.0zanteks firmasinda uretilen bornoz tiirleri

1.Salyaka bornoz:

Salkaya bornozlar su emilim ozelligi ile kuruluk ve yumusak saglamaktadir.
Ozellikle suyu iyi bir sekilde absorbe ettigi i¢in insanlarda nemlilikten ziyade

kuruluk hissi vermektedir. Bu bornoz tiirline asagida ornekler verilmistir.

Sekil 3.12.Salyaka bofnoz tilirti (Ozanteks,2015)
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Sekil 3.13.Salyaka bornoz tiirii(Ozanteks)

2.Kimono:

Kimono bornozlar orta boy veya kisa olarak iiretilmektedir. Kapilisonu yoktur,
hafiftir, yaka eni dar olmaktadir.

Sekil 3.14.Kimono bornoz tiirii (Ozanteks,2015)

64



4.Doubleface:

Doubleface pamuksu yapist ile yumusaklik, emicilik Ozelligiyle rahatlik
saglamaktadir. Bu bornoz tiiriine 6rnekler asagida yer almaktadir.

Sekil 3.15.Doubleface bornoz tiirii (Ozanteks,2015)

5.Kapsonlu:

Kapsonlu bornozlarin diger bornozlardan farki bas havlulara ihtiyag

duyulmamasidir.

Sekil 3.16.Kapsonlu bornoz tiirii (Ozanteks,2015)
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3.1.3 Kullanilan dokuma makineleri

Ozanteks dokuma kisminda Vamateks dokuma makinalarinin yani sira Picanol GTM
ve Picanol Omni makineleride kullanilmaktadir.Ayrica iiretim tesisinde 300 adet

havlu ve kumas tezgahi bulunmaktadir.

Sekil 3.17 Vamateks dokuma makinesi Ozanteks,2015

Havlu dokuma islemi temel olarak agizlik a¢ma, atki atma ve tefe vurma
mekanizmalarindan olusmaktadirBu durum bez dokuma makinalarinda da
mevcuttur.Fakat bez dokuma tezgahlarinda bulunan sistemlerden farkli olarak, havlu
kumasm esasin1 olusturan havlarin olusmasinin saglayan bir hav otamatmin

bulunmasi gerekmektedir.

Picanol GTM dokuma makinesi

e Maksimum 187 cm tarak enine kumas calisabilir.

e Armiirlii makinelerdir.(manyetik bilgisayarli) Armiirlii makine oldugu i¢in ¢ok
degisik raporlu orgiileri ¢alisma imkan1 vardir.

e Atki transferi greifer bantlar1 vasitasiyla yapilmaktadir.
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e Alt1 renk atki karistiricihidir. Armiirlii oldugu i¢in istendigi renkten (atkida)
istedigin kadar ¢aligilabilir. Ekose kumaglar dokuma miimkiindiir.

e 35 adet makine 22 cergeve ¢alisabilir.

e  Maksimum 420 devir de ¢alisabilmektedir. Isletmede maksimum 385-390 d/dk
arasinda ¢aligiliyor.

e  (Cozgi salma tertibat1 ve agizlik arama tertibat1 elektronik

e Atki kopuslarinda tezgah geriye almabilmektedir.

e Atk ipligi alic1 esnek kanca tarafindan tezgah ortasina kadar getirilir.

Alict kanca atkiy1 tezgahin ortasindan alip makinenin sag ucuna gotiiriiliir. Bu esnada
agizlik acilmig tiste olacak cergeveler yiikselmis durumdadir.Atk: atildiktan sonra
agizlik kapanarak tarak One hareket ederek atkiyr daha once dokunan parcaya
sikistirilir.Geriye c¢ekilerek makinenin bir devir calismasini tamamlamis olur.Yani

agizlik agma iglemine baglar.

Sekil 3.18.0zanteks dokuma isletmesi (Ozanteks,2015)
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3.2.Metod

3.2.1.1s ve zaman etiidii

3.2.1.1. Is etiidii: Insan calismasin1 tiim iliskileri ile inceleyen ve ¢alismalarin en az
insan enerjisi yapilis yontemini ve iglerin tamamlanma siiresini belirlemeye yonelik

inceleme siirecidir. Is etiidii ile (Milli Prodiiktive Merkezi Yayinlari, 1974);

Karsilagilan ~ sorunlara

¢coziim getirilir ve
bunun sonucunda basar1
saglanir.

Gereksiz faaliyetler en
aza indirilir ve zaman
etkili kullanilir.

Yapilacak islemler bir
biitiin olarak ele
alinmaktadir.

Sekil 3.19.Is etiidiiniin yararlar

Sekilde goriildiigli iizere is etiidiiniin birgok yarar1 bulunmaktadir. Bu yararlar
yapilan ¢alismalarda c¢ogaltilabilir. Fakat genel olarak is etiidii, zaman etkili
kullanilmasini saglamakta, is ile baglantili olmayan ve zaman kaybinin yasanmasini
etkileyen durumlar engellemekte, is-uzman, kurum vs. arasinda kurulacak, yapilacak
ve is konusunda ilgili olan biitiin 6gelerin genel olarak analiz-sentez edilmesinde
etkili olmaktadir. Is etiidiiniin taniminda da yer alan bu yararlarin yan1 sira is etiidii
bazen yanlis agiklanmakta/tanimlanmaktadir. Mesela is etiidii (Milli Prodiiktive
Merkezi Yaymlari, 1974);

v lyi bir yonetimin yerini tutan bir sey degildir.
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v' Her zaman yarar saglamayabilir. Baska bir deyisle her zaman verimliligi
arttirmaz. Bu sebeple is etiidii bir plan ve program dogrultusunda etkili
kullanilmahidir.  Aksi takdirde isin verimliligi konusunda belirlenen

hedeflerden uzaklasilabilir.

v Is etiidii igerisinde biitiin unsurlar bir biitiin olarak degerlendirilmelidir. Yani
sadece bir is¢i ve zaman degil, o igin en iist yonetiminde etkili olan kisilerin
calisma performansi, ise yaklagimi, sorumluluk derecesi gibi Ozelliklerde

dikkate alinmalidir.

3.2.1.2. Zaman etiidii:Yapilacak bir isin, belirli kosullarin1 dikkate alarak o isin
ogelerini, zamanin1 ve derecesini dikkate alan, dikkate aldig1 noktalar1 kaydederek
veriler elde eden, verileri ¢oziimleyen, biitlin bu siireglerde is i¢in belirlenen zamani
Saptayan bir is Olgme teknigidir (Deniz, 2013:108). Baska bir deyisle zaman
etiidiiyle, kullanilacak ekipmanin ve metodun analizini yapilmakta, isin etkili bir
sekilde yiiriitiilmesinde ilgili detaylar1 dikkate almakta ve kullanmaktadir (Aykut,
1972). Is etiidii kullanilirken;

Isin tanmm yapilmali

Olg¢iimii yapilacak is istasyonun

ve 1§1n seglmi zagllmah

Bilgi toplanmali

Isin ¢alisma unsurlarina

agllmam

Olgiimiin yapilmasi
——

Gozlem sayisinin belirlenmesi

——

Isci galisma temposunun tespiti

\

Sekil 3.20.Zaman etiidii asamalar1
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Sekilde goriildiigli tizere zaman etiidii kullanilirken ilk 6nce ele alinan isin tanimu,

sonra i istasyonu ve isin se¢imi yapilmaly, is ilgili bilgiler toplanmali, isin ¢alisma

unsurlart analiz edilmeli, ilgili dl¢iimlerin yapilmasi, gozlem sayisi belirlenmeli ve

son olarak isin ¢aligma temposu belirlenmektedir (Tung,2010).

3.2.2. Is etiidiiniin temel asamalar

Is etiidii yapisirken, sekiz basamak dikkate alinmaktadir. Bunlar(Sabir ve Dénmez,

2013:14; Milli Prodiiktive Merkezi Yayinlari, 1974);

A L

Etiid yapilacak isin veya siirecin belirlenmesi,

Uygun kayit teknigi ile gézlemlerin yapilmasi ve uygun verilerin elde
edilmesi,

Kayit edilen verilerin/olaylarin elestirilmesi ve belli kriterlerin dikkate
alinmas: (isin amaci, yapildig: yer, yapilma sirasi, yapan kisi vs.),

Belli kosullarin gézden geg¢irilmesi ve en uygun kosulun belirlenmesi,
Yontem ve zaman uyumuna dikkat edilmesi,

Yeni yontemin kapsadigi is miktarinin belirlenmesi,

Yeni yontem ile ayrilan zamanin onaylanarak standart uygulama olarak
yerlestirilmesi,

Yeni standardin iyi bir denetimle siirdiiriilmesi.

3.2.3. Kronometre: Zaman olgiimleri ii¢ yolla yapilmaktadir.

Sanayilerin beste bir aralig1 ile ayrilmis kadran lizerinde yapilan bir turda, bir
dakikay1 kiiciik ibrenin tam dontisii ile yapilan 30 dakikay1 kaydederek,
Dakikanin ylizde birine gore boliimlenmis kadrani bir tur atarak, bir dakikay1
ve kiigiik ibrenin tam donmesi ile yapilan otuz dakikay1 kaydederek,

Bir saatin on binde birine gore boliimlenmis bir kadranda doniis basina 1/100

saati kaydederek.

Zaman Ol¢iimlerinde daha ¢ok kronometre kullanilmaktadir. Kronometre gegmisten

giiniimiize farkli amaglara hizmet etmistir. Boyle bir hizmette kronometre kullanilan
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kisiye, amaca gore degisim goOstermistir. Giiniimiizde ise en yaygmn kullanilan is
Olciim metodu konumundadir ve genellikle zaman etiidiinde iki tip kronometre

kullanilmaktadir.

Geriye
doniislii

KRONOMETRE

CESITLERI

Geriye
doniigsiliz

Sekil 3.21. Kronometre cesitleri
Sekilde gorildiigi lizere kronometre ikiye ayrilmaktadir. Bunlardan birincisi geriye

dontislic kronometredir. Geriye doniislii kronometreler (Milli prodiiktive merkezi;
1974);

v' Giiniimiizde ¢ok fazla kullanilmaktadir.

<\

Ibre sifira dondiiriiliir ve hemen tekrar baslatilir.

v" Bu kronometrede is etiidii uzmani biiyilk saatin ibrelerinin tam dakika
iizerinde oldugunu gordiigiinde kronometresini calistrmalidir. Bu islem
yapilirken baslangi¢ saati kismina bunu kaydeder (Milli prodiiktive merkezi;
1974)

v' Uzman zaman etiidii yapacagi yere kronometre ile doner ve kendisi hazir
olana kadar kronometre ¢alisir. Sonra ibre sifira kaydirir.

v Etiit sonunda son ¢alisma devresinin son 6gesi tanmimlanir ve ibre sifira
getirilir.

v Kronometre durdugunda bitis zaman1 kaydedilir (Milli prodiiktive merkezi;

1974).
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Yukaridaki geriye doniislii kronometrelerde ondalik dakika kronometresi
bulunmaktadir. Bu kronometrede kiiciik kadranin ibresi, biiylik ibrenin bir turunda

kendi kadranin 1/30’u kadar ilerleme kaydetmektedir.(Bkz: Sekil 3.6)

Hareket baslatma ve Kurma Cark1

durdurma siirgilisti

A. i 1 y
285930 31 57

%
2N
AN 4

Sekil 3.22. Ondalik dakikali kronometre (Milli prodiiktive merkezi,1974)

Ondalik kronometrede kurma c¢arki ve hareketi baslatma ve bitirme siirgiisi
bulunmaktadir. Kurma c¢arkinin iizerine basildiginda ibreler saatin calismasini
durdurmadan sifir noktasma gelir ve sonrasinda tekrardan harekete bagslarlar.
Hareketi baslatma ve durdurma siirgiisiine basildiginda ise, ibreler kadran {izerinde
her hangi bir noktada durabilmektedir.

Zaman etiidiinde kullanilan diger bir kronometre geriye doniigsiiz kronometrededir.

Geriye doniissiiz kronometrede (Milli prodiiktive merkezi; 1974);

» Kurma ¢arkin iist kisminda yer almaktadir.
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> Kurma ¢arkina ilk basinca arag ¢alismaya baslar. Tkinci basista durur ve

ticiinciide ibre sifira gelir.
Kronometre ¢esitleri belirtildikten sonra asagida kronometraj ¢alismasmin adimlari

da 6nemlidir. Bu adimlar ele alirsak (Durgun; 2000);

1. Bilginin toplanmasi ve :
yazilmasi

e Zaman etiidii gézlem belgesinde yer alan
bilgiler dogru bir sekilde doldurulmalidir.

e Bilgilerin dogru bir sekilde doldurulmas:
calismayr  yapacak  kisiye  kolaylik
saglayacaktir. Ciinkli belli bir zaman dilimi

gectiginde kisi o bilgileri unutabilir.

2. Isi bilesenlerine ayirmak : e Hangi alanda calisilacaksa o is detayh
veydntemin yaziimasi olarak gdzlem formuna yazilmalidir.

e Isin belli standartlara uygun bir sekilde
yapilip  yapilmadigr gozlem formuna

bakilarak kontrol edilir.

3. Bilesenleri uygun bir siraya : Bir isi uygun siraya koymamn bir takim

koyma yvararlart  bulunmaktadr. Bu  yararlar
sunlardr:

¢ Bir igin tanimlanmasini saglamak,

e Islemin zamanlamasi konusunda
kolayliklar saglamak,

e Onemli bilesenlere daha fazla zaman
harcanmasi ve bunlar lizerinde
calisilmasini saglamak,

e Calisanlarmn  performanst  konusunda

doniitlerini saglamak.
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4 Kronometre ile her bilesenin

zamaninl ol¢gme ve yazma

5. Iscinin cahsma temposunu :

belirlemeve yazma

6.Calisma yerinin ve yapilan :

parcanminbir krokisini yapma

Siirekli zaman Olgme yOnteminde kisi ilk
bilesenin  baslamasi ile = kronometresini

calistirr ve son bilesenin bitimine kadar bu

islemi devam ettirir.

Zaman etiitcii calisanin temposunu
belirlemelidir. Clinkii ¢alisan kisinin ne kadar
zamanda bir tempoyla calistigi konusunda
etiitcii bilgi sahibi olacaktir.

Normal tempo standart olarak %100 diir.

e Genel olarak yapilan bir isten geri doniitler

almmast i¢in ¢aligmanm bir biitiin olarak
goriilmesi ve caligmada aksayan ve vya
aksamayan yonlerinin goriilmesi

gerekmektedir (Durgun; 2000).
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4. ARASTIRMA BULGULARI VE TARTISMA

4.1.Pastal Serim Zaman Etiidi

Cizelge 4.1. Pastal serim zaman etiidii (Ozanteks,2015)

§ ‘D E c 8
(%2} =’ c .
— < = < G +— c
5| € 2 | g 3 = E | S5 |5&
> | < £ e | E = N N = 5
S| & 2 g | 2 @ S ; £S5 |25
8 = 3 £ o 5 2 =h
o 2 ) = &
1 |1,00|Paleteposet | 4 1 595 | gg0g 6800 | 6809 | 75,66
gegirme kisi
Kumas 2

2 {0,33] topunu Kisi 0,90 70,02 70,02 70,02 77,80
yerlestirme i
Kumag 2

3 {0,33] topunu Kisi 0,90 | 114,20 69,90 | 51,52 | 42,02 | 51,08 | 328,72 65,74 73,05
J 151
¢Ozme

4 |1,00|lkkatatp | 4 | q9q | gg53 | 12853 217,06 | 10853 | 12059
bantlama kisi

Serme+katla

risikistirma+ 5
5 11,00 | bantlar1 Kisi 0,90 | 1139,08 1139,08 | 1139,08 | 1265,64

sokme 151

(27 kat)

Serimi 8
6 |1,00 | kesime Kisi 0,90 25,50 41,13 66,63 33,32 37,02

tasima 151

Kesme 2
7 |1,00 | sablonu Kisi 0,90 | 102,00 33,35 135,35 67,68 75,19

yerlestirme 3

Sablonu

yirtip etiket

takma
g |1,00 (sablon L 10,90 | 136,00 136,00 | 136,00 | 151,11

lizerinde kisi

kapsonlu

bornoz 36

adet parga)

9 |1,00| Utii k:iL§i 0,90 70,00 97,00 167,00 83,50 92,78

Kesim (kisa
10 | 1,00 |POY24Kat | 14 g | 193600 | 20141 3150,16 | 1575,08 | 1750,00

beyaz kisi 6

salyaka)

Numarator 1
11 | 1,00 | (24 kath bir Kisi 0,90 27,00 23,00 | 25,55 75,55 25,18 27,98

parca) ’

TOPLAM | 5553,66 52,51
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Cizelgede 3 no’lu proseste kumas topunu ¢ézme isleminde funikadan kumaslar metal
bir ¢ubuga sarili halde gelmektedir. Bu siiregte Welsoft beyaz kumas cinsi
kullanilmistir. Bu islem toplam 328, 72 sn siirmiistiir ve ortalama zaman degeri bu

bornoz tiirii i¢in 73,05 sn olarak alinmis ve ¢izelgede bu deger belirtilmistir.

Cizelgede 5 no’lu proseste, kumas metrajlar1 dar geldigi i¢in tekrardan metraj
problemi ile karsilasilmis bu siirecteki beklemeler 1230 sn’lik zaman kaybina yol

acmistir.

Cizelgede 6 no’lu prosesteki kisi sayis1 diger prosesteki kisi sayisindan fazla oldugu
goriilmiistiir. Bunun sebebi serimi kesime tasima isleminde daha fazla kisiye ihtiyag
duyuldugu, etrafta gelebilecek olanlarin islerini biraktig1 ve tasimaya yardim ettigi

gbzlenmistir.

Cizelgedel0 no’lu proseste, 25 kat Welsoft kahve kapsonlu kumas kullanilmistir.
Kahve kapsonlu kumasin eni 55 cm, boyu 690 cm’dir. Bu kumasta kesim i¢in islem
stiresi 2014, 16 sn olarak tespit edilirken, 24 kat beyaz Welsoft salyaka kumasta

1136,00 sn islem stiresi tespit edilmistir.

Cizelgede 11 no’lu proseste, numarator kesimle paralel ilerlemistir. Bosluklarda
tasimaya yardim edilmistir ve kirpintilar ¢ope atilmistir. Kesim isleminden 253 sn
sonra numaratér numaralama isini bitirmistir. Bu siire¢ toplam 75,55 sn olarak

almmuis ve ¢izelgede bu deger belirtilmistir.
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4.2.Dikim-Zaman Etiidii
Cizelge 4.2.Dikim zaman etiidii (Ozanteks,2015)
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o s | 3
Z - D et c c IS :5
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S | et = o 3 & = g
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s < = = i & I © 2 2
5] iy 3] o =
8' ~ = E, - (@) 5 i’:
= P <
]
wn
Kol Diiz
10 |1 girtestirme | Mak. 0,9 | 21,53 | 19,97 41,50 | 20,75 | 23,06 | 78,07
Regiile
Pastal kesim
20 |1 Ccl‘gfig‘hy"r Ayakta | 0,9 | 28,09 | 2572|2518 | 90,2 169,14 | 42,29 | 46,98 | 76,62
diisiikliigii
isaretleniyor
Diiz
30 |1 |Cepdikme Mak. | 0,9 | 28,03 | 27,05 | 22,69 | 19,93 | 20,88 118,58 | 23,72 | 26,35 | 136,62
2 makine
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40 | 1 |omuz ve kol OK'1 0,9 | 46,22 | 49,94 | 76,50 | 81,47 | 77,03 | 85 | 416,16 | 69,36 | 77,07 | 93,43
1 makine
takma
50 |1 |Koprive o Diz g 3909|9535 3219 99,35 |33,12|36,80| 97,84
etiket dikimi Mak. ' ' ' ' ! ! ! !
60 | 1| Yakatakma | oo 10,9 | 5054 | 33.13 | 31.62 | 18.62 50,54 | 50,54 | 56,16 | 64,11
(ara biyeli)
70 | 1|YanCatma | Overlok | 0,9 | 39,59 | 39,22 | 42,75 121,56 | 40,52 | 45,02 | 79,96
Ara kontrol
80 |1 |Etekkeser, | Ayakta |09 |26.22 27,23 53,45 | 26,73 (29,69 | 121,23
koprii keser
90 |1 |On Ayarlama 3;‘& 0,9 | 24,60 | 26,35 | 41,03 91,98 | 30,66 | 34,07 | 105,68
100 | 1 | Etraf Cekme | Overlok | 0,9 | 32,97 | 34,87 67,84 |33,92|37,69| 9552
110 | 1 | On Kivirma ,a;‘li 0,9 | 27,44 | 36,22 63,66 | 31,83 | 35,37 | 101,79
120 |1 |Cimaislemi | Cima |09 |20,50 20,50 | 20,50 | 22,78 | 158,05
Yaka Diiz
130 | 1 | kapama, Mak | 0.9 | 3247|3237 64,84 | 32,42 |36,02| 99,94
etiket takar ’
140 | 1 | Etek dikme ,a;; 0.9 | 23,03 | 24,07 47,10 | 2355 26,17 | 137,58
150 | 1 | Kol ucu, 0,9 | 22,25 | 25,09 4734 | 23,67 (26,30 | 136,88
manget
TOPLAM| 0,00 |5035 |559,5
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Dikim zaman etiidii ¢izelgesinde WelsoftLilaSalyaka bornoz tiirii kullanilmustir.
Cizelgedel0 no’lu proseste, pastaldan {irlin zamanmda gelmedigi ve bunun
sonucunda beklemeler goriilmiistir. Bu duruma ¢oziim olarak yaklasik 10 kol
dikilmis, sonrasindakalkip dikilen kollar gotiiriilerek, hazirliktan kol getirilmistir.

Dolaystyla, bu bekleme siiresi iglem siiresine etki etmistir.

Cizelgede20 no’lu proseste, pastaldan hatali gelen parcalar makasla diizeltilmistir.
Kirmizi isaretli 6lglimde (90,2 sn) bu diizeltme isleminin iglem siiresini arttirdigi
tespit edilmistir. Ayrica bu proseste, iitiiden malzeme getirme islemi 27 sn olarak

hesaplanmistir.

Cizelgede 30 no’lu proseste, normalde iki makine cep dikerken, bekleme yiiziinden
tek makine cep dikmistir. Diger makineninde aralarda baska bir hatta ait bornoz

diktigi goriilmiistiir.

Alt yaka omuz ve kol takma prosesi (40) icin overlok makinesi kullanilmistir.
Normalde iki makine cep dikerken, beklemeler oldugunda tek makine cep dikmistir.
Bunun yam sira diger makine bostadir. Alt yaka isleminin sokiiliip tekrar dikme
stiresi ¢izelgede 85,00 sn olarak belirtilmistir. 81, 47 ve 77,03 sn olarak c¢izelgede
belirtilen degerlerise pastaldan hatali gelen pargalarin makasla diizeltilmesinden

kaynaklanmaktadir.

Cizelgede 60 no’lu proseste, biten bos biyeyi alip dolusunu takma islemi 18,62 sn’lik

islem siiresine yol agmustir ve ¢izelgede bu deger belirtilmistir.

Cizelgede 80 no’lu proseste, ara kontrol isleminde biye, etiket, bobin, tamir

dagitilmistir.

Cizelgede 90 no’lu proses icin, bir adet diiz makine kullamilmustir. Ip kopusundan

dolay1 41,03 sn’lik islem siiresi tespit edilmistir ve bu deger cizelgede belirtilmistir.

Dikim zaman etiidii ¢izelgesinde 10, 30, 50, 90, 110, 130 ve 140 no’lu proseslerde

diiz makine kullanilmistir. Toplam ortalama zaman 503,56 sn olarak tespit edilmistir.
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Cizelge 4.3.Dikim zaman etiidii (Ozanteks,2015)

E’ = — [\ ™ <t 0 -
g z | % | 8| s s | 5| 5] 5]|¢e| S
E § |z | E|E |85 55|65/ =
& = 2 < e | | | g| g =
S A s 2 2 3 3 o P
2 = Z |z |2z = &
o
Kol Birlestirme(Kol N
1 Diiz
T
Ucu Tutturma) 90 | 993 |1215| 842 |11,26| 7,05 | 9.8 | 369
Cep Dikimi 1 Diiz
90 23,62 128,62 | 24,4 | 34,5 | 25,47 | 27,3 132
Cep Takma 1 Diiz
90 21,01 | 31,49 29,41 | 32,09 | 35,02 | 29,8 121
Omuz Dikimi 1 Overlok
90 25,52 |26,91|26,89| 28,1 | 22,91 | 26,1 138
Kol Takma 1 Overlok
90 2259127552487 | 254 | 23,83 | 24,8 145
Koprii Takma 1 Diiz
90 21,61 | 30,45 | 34,87 | 27,02 | 23,46 | 27,5 131
Yaka Takma 1 Overlok
90 26,16 | 26,29 | 33,71 | 42,4 | 42,29 | 34,2 105
Yan Catma 1,5 Overlok
90 43,88 | 47,29 | 44,36 | 63,54 | 50,79 | 50,0 72
Yan Catma 15 Overlok | o0 | 26,07 | 23,47 | 27,34 | 32,14 | 32,25 | 283 | 127
On Ayarlama 1 Diiz
90 34,71 | 24,29 | 29,85 | 27,83 | 22,98 | 27,9 129
On Taraf Cekme(10-11
YARDIMCI 1 Overlok
OLUYOR) 90 42,76 | 28,52 | 29,54 | 28,2 | 24,99 | 30,8 117
On Kivirma 1 Diiz
90 33,75 | 25,73 | 21,12 | 26,87 | 33,5 | 28,2 128
(ima ! 4l 90 |30,34(3514 32,41 31,24 33,27 | 32,5 | 111
Yaka Kapatma 1 Diiz
90
Joker(Etek, YakaKapa 3
ma,On Kivirma) 0
Etek Dikme 1 Diiz
90
Kol Ucu Baski 1 Diiz
90
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Cizelge 4.4.Dikim zaman etiidii (Ozanteks,2015)

% ‘E @=/ 4=
=) wn B o © [<1}
3 E,. ﬁ o 5 % g
= i = 3 = T X
= = i) < 7 £ £
iy s < = @] ©
2 = 2 ?
o =
Kol
Birlestirme(K
ol Ucu Diiz 90 9,93 12,15 | 8,42 | 11,26 | 7,05 9,8 369
tutturma) 1
Diiz 90 23,62 | 28,62 | 244 | 345 |2547| 273 132
Cep Dikimi 1
Diiz 90 21,01 | 31,49 |29,41| 32,09 |35,02| 29,8 121
Cep takma 1
Overlok | 90 2552 | 2691 |26,89| 28,1 |2291| 26,1 138
Omuz Dikimi 1
Overlok | 90 22,59 | 2755 |24,87| 254 |2383| 248 145
Kol takma 1
Diiz 90 21,61 | 30,45 |34,87| 27,02 | 2346 | 275 131
Koprii takma 1
Overlok | 90 26,16 | 26,29 |33,71| 42,4 |42,29| 34,2 105
Yaka takma 1
Overlok | 90 43,88 | 47,29 | 44,36 | 63,54 |50,79| 50,0 72
Yan ¢atma 15
Overlok | 90 26,07 | 23,47 |27,34| 32,14 |32,25| 28,3 127
Yan ¢atma 15
. Diiz 90 34,71 | 24,29 | 29,85| 27,83 22,98 | 27,9 129
On Ayarlama 1
On taraf
¢ekme(10-11
YARDIMCI
OLUYOR) 1 Overlok | 90 42,76 | 28,52 [ 29,54 | 28,2 |24,99| 30,8 117
. Diiz 90 33,75 | 25,73 | 21,12 | 26,87 | 335 | 28,2 128
On kivirma 1
4T 90 30,34 | 3514 |32,41| 31,24 3327 | 325 111
Cima 1
Diiz 90 29,09 | 31,86 |3556| 33,26 [31,59| 32,3 112
Yaka kapatma 1
Joker(etek,yak
akapama,on
kivirma) 3 0
Etek dikme 1 Diiz 90 2352 | 21,92 |27,37| 22,19 2158 | 233 154
Kol ucu baski 1 Diiz 90 2516 | 23,76 | 24,76 | 26,58 |26,67| 254 142
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Cizelge 4.5.Dikim zaman etiidii (Ozanteks,2015)

g = & -
- ] = et D
= 190] = = ©
< & = 5 2 o <
£ N s o e S X
= 5 X < @ =
=z b 1 £ e
c| 2 3 @
o oy
Cep Takan 45
P 1 Diiz 90 |29,19| 25,09 (27,72 | 26,9 | 27,63 | 27,306 | 132 Adet | bornoz
Cep Takan
1 Diiz 90 |30,67|39,29|23,29| 32,28 36,68 | 32,442 | 111 Adet
Omuz
1 Overlok 90 |30,72|33,02| 37,5 | 34,42 | 35,62 | 34,256 | 105 Adet
Kol Takan
1 Overlok 90 |28,33|22,29|30,52 27,11 | 40,72 | 29,794 | 121 Adet
Koprii Takan
1 Diiz 90 |22,86|27,64|23,15|39,09|29,32| 28,412 | 127 Adet
Yaka Takan
1 Overlok 90 |20,64|23,63|18,91|20,25|22,14| 21,114 | 171 Adet
Yan Catan
1 Overlok 45 | 49,99 | 58,41 | 52,72 | 53,11 | 52,77 | 53,4 67 Adet
Yan Catan
1 Overlok 45 | 51,02 | 58,45 | 52,79 | 54,46 | 56,77 | 54,698 66 Adet
On Etek Ceken | ¢ Overlok | 90 | 20,63 |20,98 | 25,68 | 24,31 | 19,98 | 22,316 | 161 Adet
On Ayarlayan
1 Diiz 90 |18,22|37,72(20,95| 20 |21,33| 23,644 | 152 Adet
On Kivirma
1 Diiz 90 |[19,04|21,33| 25,3 | 22,39 | 28,12 | 23,236 | 155 Adet
G1ma 1 4'i 90 | 25,46 33,39 | 22,34 | 24,53 | 23,01 | 25,746 | 140 Adet
Yaka Kapatan
1 Diiz 90 |60,51 (60,11 | 52,56 | 48,07 | 55,63 | 55,376 65 Adet 55
Joker(YYaka,Ete
K) 1 Diiz 90
Etek Dikimi 1 Diz | 90 |20,66|22,95 2315|2371 | 19,51 | 21,996 | 164 Adet
Kol Ucu Basan
1 Diiz 90 |17,09|17,11| 18,06 | 16,76 | 20,3 | 17,864 | 202 Adet
3 Tane Ayakci
3
1-Kol Regolesi
2-Beden
Regolesi
3-Etek
Regolesi
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Cizelge 4.6. Dikim zaman etiidii-Yarim salyaka (Altinbasak, 2015)

7 ~ z 5
E 3 2 5 E .
> 7z & =
: 5 £3 g2 ©
- oy < )
= o =
Kol manseti (On hazirlik) 1 18,38 13,46 15,92
2 | Solbedenecepdikimi | 1 | 18 | 1654 | 2544 | 1859 19,6425
3 Cep vargeli ve koprii
dikimi 1 | 1215 | 1238 | 1262 | 14,88 | 1359 | 13,124
4 | Alt yaka, iki 6n beden ve
iki kol birlestirmeleri | 1 | 38,75 | 39,44 | 41,00 | 37,78 39,2425
> Alt yaka
y 1| 765 7,65
6 ,
On beden 1 4,50x2 9
7
Kol
1 7,78x2 15,56
8
Iki yan ¢atma 42,07
1 40,50 40,97 44,00 | 42,81
9 42,865
+ 1
Etek overlok+yaka takma 1 26,03 2875 26,65 | 90,03
10 On etek ve alt etek 45,6775
kivirma 1 51,06 41,53 47,44 | 42,68
11 Yakaya ¢ima 51,03
dikisit+aski+etiket 1 47,78 42,35 54,37 | 59,62
12 54,34333
Yaka k +kol bask '
ava KapamarioThaS ] 1 | 572 | 5259 | 54,72
13 Cep etrafimi
dénme(iitiiden onceki
hazirlik) 1 188 188

Cizelgedeki 1°nolu islemde, iitiiden gelen cepten dolay1 bekleme goriilmiistiir. Bu

bekleme siiresi 25,44 olarak hesaplanmustir.

Cizelgedeki 3’nolu islemde, koprii alinirken 14,88 saniyelik islem siiresi
hesaplanmastir.
Cizelgedeki 9’nolu islemde, yaka takma hazirlama islemi oldugu icin 90,03

saniyelik bir artig gdzlenmistir.
Cizelgedeki 11’nolu islemde, etiket lizerindeki hatadan dolay1 bekleme gézlenmistir.

Bu bekleme siiresi 54, 37 saniye olarak hesaplanmustir.
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4.3.Bornoz Askilama+Posetleme Zaman Etiidii

Cizelge 4.7.Bornoz Askilama+Posetleme Zaman Etiidii (Ozanteks,2015)

~ c .E
o _ g g 2
zZ - n ~ c I S
c | B = o 5 g g | N N
Q < © =3 < & % o s
2 E| £ | 5B = NN 5| §
o = = [t »n o ] &
2| =z | 2 = S| 5| E| =
o = 5 [ o S =
i a5 g
= - <
wn
$ 28 |22 |28 |22 |21 |23 |35 [30 |34 |33
< .
1| 2 | insan | 090 600,00 | 30,00 | 33,33
é 23 |34 |21 |24 |33 |22 |26 |52 |57 |32
- 55 |39 |35 |35 [35 |42 |51 [29 |33 |36
=5
= .
2 |Z& | insan | 090 814,00 | 40,70 | 45,22
=3 45 |46 |47 |40 |48 |48 |40 |36 |36 |38
TOPLAM | 1414,0 206,22

Cizelgede 1 no’lu proseste askilama islemi i¢in toplam zaman 600,00 sn olarak

almmis ve ¢izelgede bu deger belirtilmistir. Cizelgede herhangi bir zaman kaybina

yol agacak bir unsur gozlenmemistir.

Cizelgede 2 no’lu proseste, poset gecirme islemi i¢in toplam zaman 814,00 sn olarak

almmis ve ¢izelgede bu deger belirtilmistir. Cizelgede herhangi bir zaman kaybina

yol acacak bir unsur goézlenmemistir.
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Cizelge 4.8. Bornoz paketleme + Temizleme (Altinbagak, 2015)

=
2l 5| E = 5 -
s 2| 0 |8 : 3 £
Z| g £ 5 5 N N
gl = | g | " 2 g g
O 2 3 = ©
=
=
3
1 N Insan 0,90 |73 |168 |69 310 103,3333
=
=
=
L
=
-
2 E Insan 0,90 | 240 | 230 | 148 | 158 776 194
X
<
o
TOPLAM| 1086 | 297,3333

Cizelgede 1 no’lu temizleme isleminde, temizlik makasi ile iplikler kesilmektedir.
Parti numarasi sokiiliirken yapilan islemden dolay1 gecikme olmustur. Bu gecikme

stiresi 168 saniye olarak hesaplanmistir.
Cizelgede 2 no’lu paketleme isleminde, kemerdeki zincir dikisten dolay1 beklemeler
goriilmiistiir. Bu bekleme stiresi 240 saniye olarak hesaplanmistir. Zincir dikisten

dolay1 kaynaklanan hatalar elle diizeltilip, tekrar paketlenmeye génderilmistir.

Dokuma hatasindan kaynakli bornozlar tekrar taramaya tabi tutulup, hatadan

ayiklanmistir. Bu diizeltme siiresi, islem prosesinde aksamalara neden olmustur.
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5.SONUC VE ONERILER

Bu baslik altinda bulgulardan elde edilen verilerden hareket edilerek asagidaki

sonuglar elde edilmistir:

1.Pastal serim zaman etiidii ¢izelgesinde Welsoft beyaz kumas tiirti kullanildigs; dik
bicakli kesim makinesinin manuel olarak kullanilmasi ve bu durumdan kaynakli
dikim asamasina triiniin zamaninda gelmedigi sonucu elde edilmistir. Bu duruma
¢oziim olarak kesim islemi Cutter (Kesici) adi verilen CAM (Computer Aided
Manufacturing) sistemi ile yapilirsa; hem kumas ve isgilik gibi dnemli maliyet
unsurlarindan ve zamandan tasarruf saglanir, hem de kesim kalitesi ve verimlilik
artar.Diger taraftan serim zamani, zaman etiidii agisindan énemli bir faktordiir ve bu
faktorii etkileyen bircok etmen bulunmaktadir. Bu etmenler Acar (2004)’a gore bu
etmenler sunlardir:

e Katlarm diizgiin serilmesini saglayacak ve yiiksek hizlara ¢ikabilen serim

makinesi kullanima,

e Her iki yonde serim yapabilecek serim makinesi segimi,

e Serilecek havlu kumasin serim masasina yakin bir yerde bulundurulmasi,

e Pastal resminin alinmasinin serimci diginda bir ¢alisana yiikletilmesi seklinde

siralanabilir.

2.Dikim zaman etiidii ¢gizelgesinde Welsoft Lila Salyaka bornoz tiirii kullanildig;
pastaldan {iriinlin zamaninda gelmedigi (kesim isleminin manuel olarak
yapilmasindan dolay1)ve bunun sonucunda beklemeler gorildigi  tespit
edilmistir.Etiket iizerindeki baski hatasindan ve etiketlerin ayr1 ayri1 dikilmesi
isleminden dolayr  etiket dikme  prosesinde  beklemeler  oldugu
gbzlemlenmistir.Etiketlerin birlestirilerek dikilmesi zaman kayiplarn1 minimize
edebilir.

3.Bornoz paketleme ve temizleme zaman etiidii ¢izelgesinde paketleme isleminde
kemerdeki zincir dikisten dolayr beklemeler tespit edilmistir. Zincir dikisten
kaynaklanan hatalar elle diizeltilip tekrar paketleme prosesine dahil edilmistir. Ayrica
dokuma hatasindan kaynakli bornozlar elle diizeltilip tekrar paketleme iglemine

gonderilmistir.Bu durumdan kaynakli zaman kayiplar1 yasanmistir.Buna ¢o6ziim
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olarak; pareto analizi teknigi gibi grafiksel ¢oziim uygulamalar1 isletmelerde
uygulanmalidir.Bu baglamda pareto analizi teknigi kullanilarak problemlerin
kaynaklarmin %80’inin tiim problemlerin %20’sini olusturan basit nedenleri ortadan
kaldirmakla ¢oziimlenebilecegi Ongoriisiine dayanarak, bornozluk havlu kumas
iiretiminde ortaya ¢ikan dokuma hatalarm %80’ini olusturan hatalar ortaya ¢ikarilmig
olacaktir.Ayrica isletmelerde is etiidii ¢alismalarindan tam yararin saglanabilmesi
icin is etiidiiniin bir ama¢ degil bir ara¢ oldugu unutulmamali,diger yonetim
tekniklerine siirekli ve diizenli olarak is etiidiine dayali verilerin saglanmasi yoluyla

bir sistem kurulmalidir.

Isletmelerin sahip oldugu en énemli varlik insandir. En rasyonel yatirim da insana
yapilan yatirimdir. Isletmelerimizde, diinya pazarinda verimlilik arttirma tekniklerini
uygulayacak olan, yoneticisinden en alt diizeyde is¢isine kadar ¢alisan personeldir.
Bu nedenle, tiim isletmelerde {iist diizey yoneticilerin egitim ve gelistirme

calismalarina biiylik 6nem vermeleri gerekmektedir.

Yukanidaki sonuglardan hareketle asagidaki oneriler sunulmustur:

» Arastirmada bornoz iiretiminde is ve zaman etiidii incelenmistir. Is ve zaman
etiidi. konusunda ilgili yerlerden veriler toplanmistir. Daha sonraki
calismalarda nitel-nicel (goriisme, meta analiz, gozlem, vs.) caligmalarin
birlikte yer aldig1 arastirmalar yapilabilir.

» Zamanin etkili kullanilmasi igin calisanlara yonelik ¢esitli etkinlikler
(seminer, konferans vs.) yapilabilir.

» Arastirma bornoz iiretiminde is ve zaman etiidii iizerinde yapilmistir. Benzer
sekilde farkli iiretim kaynaklar1 ve kurumlar1 ele aliarak karsilastirmali
arastirmalar yapilabilir.

> Is ve zaman etiidii konusunda yapilan calismalarm sonuglarindan hareketle, is
ve zaman etiidiinde ¢alisanlarin/kurumlarin karsilastiklar1 problemlere ¢6ziim

Onerileri gelistirilebilir.
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