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tamamen ortadan kaldirilmasi, tiretim planlama faaliyetlerinde gergeklestirilebilecek
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Uretim, isletmelerin faaliyetlerine devam edebilmeleri igin biiyiikk bir dnem
tasimaktadir. Kiiresellesme, kalite anlayisi, bilgi toplumu, gelismis teknoloji ve
yonetim metotlar1 gibi kavramlar, iiretime siirecine yeni bakis agilar1 ve yeni anlamlar
kazandirmistir. Uretim siirecinde sinirh kaynaklarin en etkin sekilde degerlendirilmesi
karliligin, dolayisiyla isletmenin degerinin ve rekabet giicliniin artmasini saglayacaktir.
Uretim siirecinde sinirli olan bu kaynaklarin en etkin sekilde kullanilmasin1 saglayacak

araclardan birisi iyi yapilan iiretim planlamasidir.

Deri sanayi, ihracat potansiyeli bakimindan tilkemiz ekonomisi i¢in dinamik ve
onemli sektorlerden biridir. Sektor, hizla degisen diinyaya paralel olarak her gecen giin
daha da giiglesen rekabet sartlarina, miisteri talep ve beklentilerine uyum saglamaya
caligmaktadir. Giiniimiizde, deri sektortinde kalifiye isgiicii olmamasi, hizli ve siirekli
degisen miisteri talepleri, tedarik zincirindeki degiskenlik, ekonomik kosullardaki
belirsizlik gibi zorluklarin agilmasinda tiretim planlama faaliyetlerinin 6nemi daha da

artmaktadir.

Bu calisma, Karabiik’te faaliyet gosteren deri giyim isletmelerinde yapilmis
olup veriler isletmelerin usta, ustabasi ve departman sorumlulariyla gériisme yapilarak
elde edilmistir. Calismanin birinci bolimiinde; deri ve dericiligin tarihgesinden,
diinyada, Tiirkiye’de ve Karabiik’teki dericilik sektorii ifade edilmistir. Ikinci
boliimde; tiretim, liretim planlama kavramlarindan ve deri sanayinde iiretim planlama
faaliyetleri ele alinmistir. Calismanin tiglincii boliimii olan uygulama béliimiinde ise;
Karabiik’te faaliyet gosteren deri giyim isletmelerinde yapilan arastirmalar ortaya
konulmustur. Arastirmada; isletmelerin tiretim, ham madde/ malzeme, kalite kontrol,
isgiicii ve finans alanlarinda planlama faaliyetlerinin uygulanma seviyelerinin
belirlenmesi i¢in 25 adet soru hazirlanarak, bu sorulara cevap aranmistir. Sonug
boliimiinde; isletmelerde yapilan goériismelerden elde edilen verilerin analizi,

yorumlanmasi ve Oneriler ortaya konulmustur.

Anahtar Kelimeler: Uretim Planlamasi, Uretim, Karabiik, Dericilik, Deri Sanayi.



ABSTRACT

Production has great importance for companies to continue their operations.
Concepts such as globalization, sense of quality, information society, advanced
technology and management methods have given new perspectives and new meanings
to production. The most efficient use of the limited resources in the production process
will increase the profitability and so the value and competitiveness of the company.
One of the tools that will enable the most efficient use of the limited resources in the
production process is well-planned production planning.

Leather industry is one of the most dynamic and important sectors for our
country's economy in terms of export potential. In parallel with the rapidly changing
world, the sector strives to adapt to the competitive conditions that are becoming
increasingly difficult, to the customer demands and expectations. Nowadays, the
importance of the production planning activities is increasing in order to overcome the
difficulties such as the lack of the qualified labour force in the leather sector, the rapid
and ever-changing customer demands, the variability in the supply chain, the

uncertainty in economic conditions.

This study was carried out in leather clothing companies operating in Karabiik,
and the data were obtained by interviewing the craftsmen, the foremen and the
department heads. In Chapter 1 of the study; the leather and the leather history, the
leather industry in the world, Turkey and Karabiik were pointed out. In Chapter 2;
production and production planning concepts and production planning activities in
leather industry were elaborated. In Chapter 3 of the study as the application part;
researches in the leather clothing companies operating in Karabiik were revealed. In
the study; 25 questions were prepared and answers were sought in order to determine
the levels of the implementation of the companies’ planning activities in the
production, raw materials/ materials, quality control, labour force and finance. In
Conclusion; the analysis, interpretation and suggestions of the data obtained by the

interviews in the companies were displayed.

Keywords: Production Planning, Production, Karabiik, Leather, Leather Industry.
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Asortcu:

Asorti:

Ayak:

Ayakel:

Kavafiye:

Makineci:

Paket:

Parca bas1

Ucret:

Sahtiyan:
Saraciye:

Soliisyon:

Tabak:

Tabaklama/
Sepileme:

Yemeni:

Zig Deri:

TERMINOLOJI

Derileri cins, biiylikliik ve kalite gibi kriterlere gore siniflandirip

kontrol eden kisidir.

Derilerin cins, biiytikliik ve kalitesine gore siniflandirilmasi islemine
denir.

Deri biiyikligini ifade eden 10 dm? (desimetre Karelik) olcii
birimidir.

Modelin iretim detaylar1 dogrultusunda, dikilecek olan {irliniin
parcalarini hazirlama ve iiriiniin tamamlanmasini makineci ile birlikte
uyumlu bir sekilde gergeklestiren nitelikli kisidir.

Fiyat olarak uygun, 6zenmeden basit olarak liretilen deri aksesuarlari,
clizdan, kemer, ¢anta, ayakkabi iiriinler.

Ayak¢inin hazirladigi parcalart dikis makinesi ile birlestirilmesi
(dikilmesi) islemini yapan kisidir.

adet derinin katlanarak

Bitmis, islenmis olan ortalama 12

toplanmasidir.

Iscinin iirettigi {iriin miktarma gore saptanan iicret.

Tabaklanarak boyanmis ve cilalanmis deri, genellikle kegi derisi.
Gergek deri yada suni deriden , giyisi disinda bavul, kemer, ganta,
kemer gibi tiriin yapilmast isi.

Deride kullanilan sentetik bazli yapistirici.

Ham derinin kullanima hazirla hale getirilebilmesi i¢in kimyasallar
araciligi ile ¢esitli muamelelerle isleyen kisilerdir.
Cesitli muameleler ve kimyasal maddelerin kullanilmasi ile ham

derinin islenmesidir.

Alt1 kosele, tistii yumusak deri, bir tiir hafif ve kaba ayakkabi.

Konfeksiyona hazir, islentisi bitmis mamul deri.

12



ARASTIRMANIN KONUSU

Arastirma, Karabiik’te faaliyet gosteren deri giyim isletmelerindeki iiretim

planlama faaliyetlerinin incelenmesini kapsamaktadir.

ARASTIRMANIN AMACI VE ONEMI
Bu arastirma; Karabiik’te deri giyim sanayinde faaliyet gosteren isletmelerin
tretim planlama siirecinde isgiici, makine ve ham madde vb. kaynaklarin
kullaniminda karsilagilan sorunlarin tespit edilmesini amaglamaktadir. Ayrica, tespit
edilen bu sorunlarin azaltilarak ya da tamamen ortadan kaldirilarak en verimli iiretimin
saglanmasit icin gerekli olan {iretim planlama c¢alismalarinin uygulama diizeyinin
belirlenmesi ve iiretim planlamanin deri giyim sanayi isletmelerine saglayacagi

yararlarin agiklanmasi hedeflenmektedir.

Arastirmada; probleminin daha ayrintili ele alinabilmesi ve etkin bir iiretim
planlamasinin uygulanabilmesi i¢in; isletmede iiretim planlamasi faaliyetlerine yonelik
8 soru, isletmede malzeme ihtiya¢ planlamasi faaliyetlerine yonelik 4 soru, isletmede
is giicli planlamasi faaliyetlerine yonelik 4 soru, isletmede kalite kontrol faaliyetlerine
yonelik 3 soru ve isletmede finansal planlama faaliyetlerine yonelik 6 soru olmak
lizere bes grupta toplam 25 goriisme sorusu hazirlanmistir. Bu sorular asagida

sunulmustur:

1. Isletmede iiretim planlama faaliyetlerine yonelik sorular;

e Isletmede iiretim planlamas1 yapilmakta midir?

e Uretimi yapilan iiriinlerin detayl {iretim bilgilerini ve is emirlerini igeren

tiretim dosyalar1 olusturuyor musunuz?

e Uretim miktarin1 belirlemeye yonelik talep tahminleri nasil yapilmaktadir?

e Isletmede is zaman etiidii teknigi kullaniliyor mu?

e Uretimi devam eden iiriinlerin is takibi yapiliyor mu?

e Isletmede birimler arasi bilgi alis-verisi nasil saglanmaktadir?

e Uretimde hatal iiriinler ¢ikiyor mu?

e Uretim planlama faaliyetlerinde sorunlar oldugunu diisiiniiyor musunuz?
2. Isletmede malzeme ihtiyac planlamasi faaliyetlerine yonelik sorular;

e Isletmede malzeme ihtiyac planlamas1 yapiliyor mu?

e Malzeme ihtiya¢ planlama programi kullaniliyor mu?

13



e Isletmede ham madde ve malzemelerin (deri, astar, kiirk, aksesuar vb.) stok
kayitlar tutuluyor mu?
e Malzeme planlama faaliyetlerinde sorunlar oldugunu diistiniiyor musunuz?
3. [Isletmede is giicii planlamasi faaliyetlerine yonelik sorular;
e Isletmede is giicii planlamas1 yapiliyor mu?
e Isletmede iicretlendirme nasil yapilmaktadir, isgilerin motivasyon ve
performansina etkisi sizce nasil?
e Isletmede ¢alisan iscilerin performansi dlciilityor mu?
e Isgiicii planlanmadiginda sorun yasaniyor mu?
4. Isletmede kalite kontrol faaliyetlerine ydnelik sorular;
e Isletmede kalite kontrol yapiliyor mu?
e Kalite kontrol yapilmadiginda sorunlar yasaniyor mu?
e Kalite kontrol planlama faaliyetlerinde sorunlar oldugunu diisiliniiyor
musunuz?
5. Isletmede finansal planlama faaliyetlerine yonelik sorular;
e Isletmede finans departmani var mi1?
e Isletmede finansal planlama yapilmakta midir?
¢ Finansal planlama denilince akliniza ilk olarak ne geliyor?
e Isletmede biitceleme faaliyeti yapiimakta midir?
e Uretilen iiriinlerin maliyet calismasi yapiliyor mu?

¢ Finansal planlama faaliyetlerinde sorunlar oldugunu diistiniiyor musunuz?

Deri giyim sanayi yeniliklere, modaya son derece duyarli bir sektordiir. Siirekli
degisen moda ve miisteri beklentileri dogrultusunda, sektordeki en onemli rekabet
kriterlerinin diisiik maliyet, kaliteli iiretim ve hizli teslimat oldugu g6z Oniine
alindiginda sektoriin gelecegi icin iiretim planlamanin amacini ve kapsamini anlatan

aragtirmalarin yapilmasi dnemlidir.

Bu arastirma sonunda elde edilecek verilerin deri giyim sanayinde faaliyet
gosteren isletmelere, iiretim planlamasinin amacini, kapsami ile iiretim siirecinde
planlama c¢alismalarinda karsilasilan sorunlar ve bu sorunlarin ¢dziimlenmesine

yardimci olmasina i¢in kaynak olusturmasi agisindan 6nemlidir.
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ARASTIRMANIN YONTEMI

Aragtirmada nitel aragtirma yontemlerinden yart yapilandirilmis miilakat
teknigi kullanilmistir. Yar1 yapilandirilmis miilakat teknigi, katilimcinin kendini ifade
etmesinin yani sira gerektiginde daha ayrintili bilgi almak igin soru ekleyebilme ve
katilimcidan derinlemesine bilgi alma imkani1 vermektedir. Yari yapilandirilmig

miilakat tekniginde kullanilmak tizere 25 adet soru hazirlanmistir.

Arastirma kapsaminda; Karabiik ilindeki deri giyim isletmelerinin {iretim
planlamas1  diizeylerinin  belirlenmesi i¢in deri giyim isletmelerinde farkli
departmanlarda ¢alisan/ ¢aligmis 15 sorumlu kisiyle goriismeler yapilarak kayit altina
almmistir. Gortismelerden elde edilen veriler, bulgular ve yorumlar boéliimiinde

degerlendirilmistir.

VERILERIN TOPLANMASI VE ANALIZI

Aragtirmada veri toplama yontemi olarak, nitel aragtirma teknikleri arasinda yer
alan yar1 yapilandirilmig miilakat teknigi kullanilarak aragtirma orneklemindeki

katilimcilar ile yiiz yiize goriisme yapilmistir.

Veri toplama amaci ile Karabiik ilinde faaliyet gosteren deri giyim
isletmelerinin {iretim planlama siirecinde isgiicii, makine ve ham madde vb.
kaynaklarm kullaniminda karsilasilan sorunlarin belirlenmesi amaciyla yapilan
arastirma i¢in yar1 yapilandirilmis goriisme formu hazirlanmistir. Goriisme formunun
etkin bir veri toplama araci olabilmesi i¢in ilk olarak goriisme formu taslag:
olusturulmus, deri ve deri triinleri sektoriinde yetkin yoneticilerin fikirleri alinarak,
form taslagi degerlendirilmis ve gerekli diizeltmeler yapildiktan sonra isletmelere
uygulanmigtir. Yapilan goriismeler katilimcilarin bilgisi dahilinde izni alinarak kayit
altina alinmis, calismada etik kurallar cercevesinde goriisiilen kisilerin isimleri
katilimc1 1, katilimer 2, katilimer 3, katilimer 4 seklinde kodlanmistir. Goriismelere

iliskin ¢oziimlemeler bireylerin birebir ifadeleri ile desteklenmistir.

Katilimeilar ile yapilan goriismelerden sonra, ses kayitlar1 bilgisayara
aktarilmig ve gorligmeye ait ses kayitlart yazili hale getirilerek dosyalanmistir.
Dosyalanan veriler diizenlendikten sonra goriigme yapilan katilimecilarin verdikleri

cevaplardan dogrudan alint1 yapilarak, elde edilen veriler dogrultusunda ¢ikan sonuglar
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dikkate alinarak tiretim planlama ¢alismalarinin deri giyim isletmelerinde etkin olarak

uygulanabilmesi i¢in oneriler getirilmistir.

ARASTIRMANIN VARSAYIMLARI

Bu c¢alisma kapsaminda asagida yer alan varsayimlar, dogru olarak kabul

edilmektedir;

1. Arastirma kapsamindaki gériismecilerin, deri giyim sektoriinde gérevlerinin
bilincinde, gorev sorumlulugu sahibi, yeterli bilgi ve tecriibeye sahip oldugu
varsayilmaktadir.

2. Arastirma kapsamindaki goriismecilerin roportaj sirasinda verdikleri
yanitlarda diiriist davrandiklar1 varsayilmaktadir.

3. Arastirma kapsamindaki goriismecilerin roportaj sirasinda kimse tarafindan
hicbir sekilde yonlendirilmedikleri varsayilmaktadir.

4. Aragtirma kapsaminda deri giyim isletmesinden alinan bilgilerin gergegi
yansittig1 varsayilmaktadir.

5. Arastirma kapsaminda deri giyim isletmelerinde yapilan goriismelerin

arastirma sonuclarina ulagilabilmesi i¢in yeterli oldugu varsayilmaktadir.

EVREN VE ORNEKLEM

Aragtirmanin evrenini, Karabiik ilinde faaliyet gosteren deri giyim igletmeleri
olusturmakta olup arastirmanin Orneklemini ise Karabiik ilindeki deri giyim
isletmelerinde ¢alisan/ ¢alismis her biri kendi departmaninda sorumlu 15 Kkisi

olusturmaktadir.

ARASTIRMANIN SINIRLILIKLARI

Arastirma, Karabiik ilinde deri giyim isletmelerinde g¢alisan/ ¢alismis her biri
kendi departmaninda sorumlu 15 kisi ile sinirhidir. Arastirma deri giyim isletmelerinin
tiretim, aksesuar depo, deri depo, kontrol, muhasebe departmanlariyla sinirlidir.
Arastirmada elde edilen bilgiler ilgili departmanlarda yetkili 15 kisi ile yapilacak olan

yar1 yapilandirilmis goriisme teknigi ile elde edilecek bilgi ve analizler ile sinirhdir.
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1. DERI VE DERICILIiGIN TARIHCESI
1.1. Dericiligin Tarihcesi

Deri, insan ve hayvanlarin viicudunu sararak, onu dis etkilerden koruyan,
genellikle tiiy/ killa kapl bir ortiidiir. Bu dogal ortii, iklim kosullar1 gibi bazi1 durumlar
icin yetersiz kalmaktadir. Bazi canlilar yer altinda kazarak olusturduklar1 yuvalara,
kovuklara, magaralara sigmarak bu yetersizligi gidermeye calisirlar. insanin disinda
hi¢bir canli korunmak ya da ortiinmek i¢in baska bir giysi tiretme kabiliyetine sahip
degildir. Bu giysilerin iretilmesi i¢in farkli bircok materyalden yararlanilmistir.
Kullanilan bu materyallerden birisi de deridir. Fakat deri kullanimi1 giyimle sinirh
kalmamig, giliniimiizde ayakkabi, c¢esitli aksesuarlar ve mobilyaya kadar degisik

alanlarda kullanilmaktadir (Yusubov, 2007: 66).

Tarih oncesi donemlerden itibaren kullanilmakta olan kiirk, post ve kabaca
islenen derilerle insanlar giyim ihtiyaclarini karsilayabildigine gore, derinin insanlik
tarihi kadar eski bir materyal oldugu sdylenebilir. Yontma tas ¢agi ve orta tas ¢caginda
kabaca islenmeye galisilan deri yeni/ cilali tas ¢aginda yerlesik hayata gegilmesi,
hayvanlarin evcillestirilmesiyle birlikte deri bilingli olarak islenmeye baglamistir
(Yildiz, 1993:1). Yukar1 Misir’da yapilmis olan kazilarda tarihteki ilk tabakhane
bulunmustur. Kazilar sirasinda M.O. 5000 tarihine ait oldugu tespit edilen deri
pargalari, tabaklama atdlyesi, yart mamul deriler, deri isleme araglari ve sepileyici bitki
kalintilarina rastlanmistir. Anadolu’da derinin ¢ok Onemli bir sanat oldugunu
kanitlayan ¢ok fazla bilgiye ulasilmistir. Papiriisten sonra diinya yazit tarihinin en ¢ok
bilinen yaz1 yazma veya resim yapma araci olarak kullanilan 6zel olarak hazirlanmig

parsomen derisinin ilk defa Bergama’da iiretildigi bilinmektedir (Megep, 2008: 4).

Eski ¢aglarda Anadolu deri iiretiminin bilinen merkezlerindendir. M.O. 3000
tarihinde Hititler’in kurdugu biiyiik imparatorluk, M.O. 1000-1200 yillarda en parlak
zamanlarin1 yagamistir. Bu donemde aliiminyum kullanilarak yapilan tabaklama sanati
cok gelismistir. Girit adasinin giiney kiyilarinda M.O. 1650 yillarinda yapilmis olan
kazilarda c¢ikarilan bir kabin {izerinde bitkisel tabaklama islemi yapilmis ve fil
derisinden giysilere rastlanmistir. Bu rastlanti bitkisel tabaklama sanatinin
Anadolu’dan sonra Ege Denizi’nin giineyinde Girit’e daha sonra da Yunanlilara

ulastigini  gdstermektedir. Bununla birlikte Iyonlularin saglam, iyi kaliteli deriler
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yaptiklar1 eski Yunan eserlerinde deginilmektedir. Bu eserlerden anlasilacagi gibi deri

giysiler ve sandaletler Romalilarin hayatinda 6nemli bir yere sahiptir (Giinay, 2004: 2).
1.2. Diinya Deri Sektorii Yapisi ve Ticareti

1970-1990’11 yillarda diinya deri sektoriinde yasananlari anlatabilecek anahtar
sozclik tretimde yer degistirmedir. Bu donemde deri sektorii batidan doguya,
kuzeyden giineye daha kisa ifade etmek gerekirse Uzakdogu’ya go¢ etmistir. Deri
sektorlinde isim yapmis iilkeler sektdrdeki onemini kaybetmis, yeni iilkeler sektorde
onemli bir konuma gelmistir. Bu gelismeler bazi lilkelerde deri sektoriinii biliyiik
kayiplara ugratirken bazi iilkelerde sasirtici gelismelere sebep olmaktadir (istanbul

Sanayi Odasi [1.S.0.], 2004: 4).

Yogun ¢alisma ve emek gerektiren deri sanayinin Uzakdogu’ya kaymasinin

nedenleri;

e Iscilik maliyetleri ve artan iiretim,

e Gelismis tilkelerin yaptiklar diisiik maliyette mamul deri ithalatinin artist,

e Her gegen giin sikilasan ¢evre koruma ile ilgili Onlemler
nedeniyle karsilagilan yiiksek maliyetler olarak siralanabilir (Kog, 2010:
80).

1980 sonras1 doneme bakildiginda, gelismis iilkelerin aralarindaki gelismislik
diizeyi farklarinda sanayi gogiiniin etkili oldugu goriilmektedir. Ornegin, AB
iilkelerinin arasinda digerlerine gére daha az gelisme gdsteren Ispanya ve Portekiz bu
sektdrde onemli gelismeler gostermislerdir. Ayn1 donemlerde, sozii gegen Ispanya ve
az geligmis tlkelerde {ireticilerin makine ve kimyasallar iiretmeye bagsladiklart
gozlemlenmistir (Kalkinma Bakanligi, 2014: 142). 1990 sonrasinda ise deri sektoriinii
terk eden gelismis tlkelerin hizin1 kestigi goriilmektedir. Gelismis tilkelerde, hiikiimet
tesvik politikalar1 ve ¢evre kirliliginin 6nlenmesi konusunda yeni siireglerin baglamasi
ve az gelismis bazi tilkelerde isgiicli maliyetlerindeki artig egiliminin bu gelismede ¢ok
onemli bir roliiniin oldugu disiiniilmektedir. 1990’1 dénemde, az gelismis iilkelerin
sektordeki tiretimi ve ihracat artis hizi kesilmesine ragmen dnemli derecede gelismeler
gostermiglerdir. Bununla birlikte deri sektoriinde kullanilmakta olan kimyasallarin ve
makinelerin yerli tretiminde ¢ok biiyiik basarilar sagladigi goriilmektedir. Bu

tilkelerden bazilarmin sahip oldugu bu avantajlarin azalmasiyla, sektér daha da
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avantajli yeni yerlesim alanlar1 bulmaya baslamistir. 1990’larin baslarinda, Vietnam ve
Endonezya bu sekilde sektérde ¢ok 6nemli bir biiyiikliige ulasmistir (Oz¢orekei ve
Ongiit, 2005: 10).

2000 sonrasi donemde, diinya ekonomisinde hizla artmaya devam eden
serbestlesme sonucu, yabanci sermaye yatirimlart gelismekte olan iilkelerde artis
gOstermistir. Ayrica, gelir diizeyleri yiiksek tilkeler deri trtinlerindeki taleplerini yerli
tiretimden karsilamaktansa o {ilkedeki ireticiler, daha az gelismis olan iilkelerdeki

bagka firmalara tiretim yaptirmaktadirlar (Kalkinma Bakanligi, 2014: 142).

Diinyadaki deri sanayinin durumunu gormek i¢in ham deri ve deri mamulleri

ile uluslararasi deri ticareti verilerini incelemek faydali olacaktir.

Tablo 1. Deri ve Deri Uriinleri Thrag Eden Ulkeler

DUNYA’DA EN COK DERI VE DERI URUNLERI iHRAC EDEN ULKELER
Birim: 1000 ABD$

ULKELER 2015 2016 2017
CIN 83.873,267 73.967,691 76.374,461
ITALYA 18.020,303 18.298,791 20.027,830
VIETMAN 15.055,542 16.366,049 18.156,438
FRANSA 9.432,204 10.111,818 11.125,249
ALMANYA 7.057,084 7.891,294 9.732,187
BELCIKA 6.705,904 7.343,479 8.045,083
HONG KONG 9.105,101 7.721,988 7.542,781
ENDONEZYA 4.803,574 4,972,095 5.346,531
HOLLANDA 4.416,820 4.816,266 5.219,550
HINDISTAN 5.186,558 5.079,282 5.167,560
ik 10 Ulke Toplanm 163.656,36 156.568,75 166.737,67
28- TURKIYE 984,079 084,327 1.058,433
popiam Derf ve Dert Uriinleri| )06 337762 |190.834582  |214.248,041

Kaynak: ITC Trade Map
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Deri {irtinleri ihracati konusunda diinyada az sayida iilke s6z sahibidir. 2017
yilinda, 214 milyar dolarlik diinya deri iiriinleri ihracatinda basta gelen iilkeler Cin,
Italya, Vietnam, Fransa, Almanya olarak siralanmaktadir. 2017 yilinda en biiyiik deri
tirtinleri ihracatcist Cin, toplam 76,3 milyar dolarlik deri {irtinleri ihracat1 ile kayitlara
geemistir. Ikinci sirada 20 milyar dolarlik deri iiriinleri ihracati ile Italya, iigiincii sirada
ise 18,1 milyar dolarlik deri triinleri ihracati ile Vietnam gelmektedir. Tirkiye ise
diinya deri ve deri iiriinleri ihracatinda 1 milyar dolarlik deri iiriinleri ihracati ile 28.

biiyiik ihracat¢1 konumundadir.

Tablo 2. Deri ve Deri Uriinleri ithal Eden Ulkeler

DUNYA’DA EN COK DERI VE DERI URUNLERI iTHAL EDEN ULKELER
Birim: 1000 ABD$

ULKELER 2015 2016 2017
ABD 42.953,659 39.522,945 39.898,844
ALMANYA 14.455,893 14.698,069 16.042,659
FRANSA 11.372,676 11.658,072 12.637,039
JAPONYA 10.740,940 10.970,814 10.983,573
BIRLESIK KRALLIK 10.921,003 10.103,059 10.323,399
ITALYA 9.119,090 9.235,087 9.608,581
HONG KONG 9.449,837 8.213,212 8.135,814
CiN 5.164,023 5.495,745 6.487,653
HOLLANDA 5.352,295 5.682,334 6.282,110
BELCIKA 4.748,297 5.173,927 5.749,827
Tk 10 Ulke Toplam 124.277,71 120.753,264 | 126.149,499
34- TURKIYE 1.335,790 1.104,640 1.020,826
Toplam Deri ve Deri Uriinleri ihracati | 196.220,952  [193.941,131  |206.204,135

Kaynak: ITC Trade Map

Diinyada deri mamulleri ithalatinin en fazla oldugu iilke ABD’dir. Bu iilkeyi
Almanya, Fransa ve Japonya izlemektedir. Diinyanin en biiyiik deri ithalatgist ABD
olarak kayitlara gegmis, 2017 yilinda gergeklesen toplam 39,8 milyar dolar deri ve deri
irtinii ithalati yapmistir. Diinya’da deri mamulleri ithalatinda ABD’den sonra ikinci
sirada 16 milyar dolarlik ithalat gerceklestiren Almanya gelmektedir. 12,6 milyar
dolarlik deri mamulleri ithalati ile {iglincii sirada Fransa yer alirken, 1 milyar dolar
degerindeki deri mamulleri ithalati ile Tiirkiye, diinya ithalatinda 34’{incii biiylik
ithalatgidir.
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Diinya deri ve deri iriinleri dis ticaretindeki bu veriler kullanilarak, 2017
yilinda Cin, Vietnam, Italya, Endonezya, Hindistan ve Belgika’nin net ihracatcilar ve
Tirkiye’'nin ndtr oldugu, ABD, Japonya, Birlesik Krallik, Almanya, Fransa,

Hollanda’nin ise net ithalatgilar oldugu sdylenebilir.
1.3. Tiirkiye’de Deri Sektorii

Tiirklerin dericilige 600 y1l 6nce basladiklar1 bazi kaynaklarda yer alirken, bazi
kaynaklarda ise, 2000 y1l Oncesine dayandigi aktarilmaktadir. Dericiligin baslangi¢
tarihi konusunda farkli diistinceler olsa da, Tirklerin dericilige baslamalari,
Istanbul’un fethedilmesinden sonra gergeklesmistir. 15. yiizyildan itibaren Tiirklerin
yaptig1 dericilik, 20. ylizyilin sonlarinda Tiirkiye i¢in dnemli sektorlerden biri olmustur
(Serin, 2008: 8). Tiirkiye’de koklii bir gegmise sahip dericilik sektort Tirklere 6zgii
deri yapim sekli olan ‘sahtiyan’, Ingilizce literatiirlere ‘Turkish Leather’ olarak girmis
ve diinyaca kabul gormiistiir. Bugiin Tiirkiye 6zellikle kii¢iikbas hayvan derisi isleme
konusunda diinyada 6nemli treticilerin arasinda, modern ve ¢evreye duyarli, Avrupa
standartlarinda iiretim gerceklestirmektedir. Bu sayede Tirkiye deri sektoriine
uluslararast pazarlarda imaj kazandirmaktadir. Tirk deri drilinleri uluslararasi

pazarlarda uygun fiyatl ve kaliteli {iriinler olarak taminmaktadir (1.S.0., 2015: 19).

Deri sektorii Cumhuriyetin ilk donemlerinde lonca karakterine sahip ve
babadan ogula gecen bir is kolu iken, kalkinma programlarinca belirlenen bazi
Ozendirici tedbirler ve destekler sayesinde sektdr kabuk degistirmeye baglamistir.
Dericilik sektorii, 1924 yilinda yapilan Izmir Iktisat Kongresi’'nde dikkate alinmasi
gereken bir sanayi alan1 olarak gosterilmistir. Ancak deri sektoriiniin gelisimine bu
ayricalik da yeterli olamamustir. 1930’lu yillarin baslarinda, Tiirkiye’nin yasamis
oldugu ekonomik giiclikler nedeniyle 1920°’li willarda ki kalkinma ve ticaret
politikalar1 yerine devleti on planda tutan bir politika uygulanmistir. Devletin
sektordeki etkinligi, Stimerbank’in kurulmasi ile ayakkabi iiretimi ve tabaklama
calismalari1 uzun yillarca deri sektoriiniin baslica etkinliklerinden biri olmustur. 1950°1i
yillardan baglayarak 6zel sektor yonlendirmeli daha liberal bir ticaret ve kalkinma
politikas1 uygulamasi baslayinca, deri sektorii 6nemli derecede kalkinma gostermistir.
Deri sektoriinde, biitiin katma deger 6zel sektor tarafindan yaratilmaktadir (Kog, 2010:
72).
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1980°1i yillarda, deri sektoriindeki yapisal degisiklik deri tiretimine olumsuz
sekilde yansimustir. Deri iiretimi ve tabaklamada kullanilmakta olan gesitli kimyasal
maddelerden kaynaklanan c¢evre kirliligi sorunu, benzer sanayilerin daha giivenli
alanlarda iiretim yapilmasi gerektigini ortaya koymustur. Kazlicesme bolgesindeki deri
tabakhanecilerinin istekleriyle tiretim yerlerinin degistirilmesi karar1 alinmis ve 1986
yilinda baslanmis olan Tuzla Organize Deri Sanayi Bolgesi Projesi 1992 yilinda hazir
hale gelmistir. Uretim alanlari, proje kapsaminda hazirlanan Tuzla Organize Deri
Sanayi Bolgesi’ne tasinmaya baslandi. Fakat bu bolgenin yapimi tamamlanmadan
tabakhanecilerin Kazligesme’den ayrilmalar1 istenmistir. Bu istek deri isletmelerinde
Kazlicesme’deki iiretimlerinin durmasina sebep olurken, Tuzla’daki iiretimleri de
hemen baslayamamis ve sektoriin iiretimini distirmistir. Korfez krizinden ¢ok
etkilenen deri sektorii, yeniden yapilanma siirecini hizlandirarak 1992°de Kazligesme
sorununu ¢6zmiis ve Tuzla Organize Deri Sanayi Bolgesi faaliyete baglamistir (Devlet
Planlama Teskilati, 2000: 5).

Sovyetler Birligi’nin 1991 yilinda dagilmasi tiiketim mallarina olan ihtiyacin
had sathaya ulastigi donemler ve deri sektoriiniin hizlica biiylime gosterdigi donemler
olarak kayitlara gegmistir. Bu dénemde, 6nceki tecriibeleri ve deri sektoriiniin esnek
yapisi, deri giyim ve isleme sektoriinde Tiirkiye’yi diinya lideri yapmistir. 1997 yili
sonuna kadar sektoriin hizli gelismesi devam etmistir. Daha sonra Uzak Dogu’dan
baglayarak kisa siirede diinyay1 etkisi altina alan Krizin ¢ikmasi ve en biiyiik ihracat
pazar1 Rusya Federasyonu’nda 1998 yilinda yasanan ekonomik kriz sektoriin olumsuz
bigimde etkilenmesine neden olmustur (T.C. Giimriik ve Ticaret Bakanligi Esnaf ve
Sanatkarlar Genel Midirligii, 2017: 19). Tek pazara olan bagimlilik ve biiyiik
yatirrmlar yapan Tirkiye deri sanayicileri, 1998 Agustos’ta Rusya’da yasanan
ekonomik krizin etkilerini ¢ok yakindan hissetmiglerdir. Krizin baglamasi sezon
doneminin basma denk gelmesi nedeniyle yiiksek fiyatlarla alinmis olan ve geri
O0demesi ihracat geliriyle yapilmasi planlanan borglar 6denemez duruma gelmis ve

sektor biiyiik bir kriz ortaminin i¢ine diismiistiir (1.S.0., 2004: 2).

Tiirkiye’de 2001 yilinda yasanan ekonomik kriz sonucunda deri sektdriinde
ithracat artarken, i¢ taleplerin azalmasi liretimde gerileme yasanmasina sebep olmustur.
Uygulamaya koyulan ekonomik program 2002 yilinin basinda olumlu etkiler gostermis
olsa da, deri iiretiminde 2003 yilindan itibaren azalma yasanmistir. 2008-2009

yillarinda kiiresel olarak yasanan ekonomik kriz deri sektoriine de etkileri olumsuz
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yansimigtir. 2010 yilindan sonra deri sektorii ihracatta yeniden hizlanmis, 2014 yilinda
yaklasik 1,6 milyar dolarlik ihracat yapmistir. Fakat deri sektoriinde, 2015 yilinda
yapilan ihracatta 2014 yilina gore %18,6 oranla diisiis yasanmig ve 1,31 milyar dolar
ihracat gerceklesmistir (Tirkiye Ekonomi Bakanligi, 2016: 1). 2015 yilinin
sonralarinda smir ihlali yapan Rus savas ugaginin diisiiriilmesi Tiirkiye-Rusya arasinda
gerilim yasanmasina neden olmus ve deri sektorii de olumsuz etkilenmistir. Tirkiye,
sektoriin en biiylik pazart Rusya ile yilda 500 milyon dolar {izerinde ihracat yapilirken
2015 yilinda yaklasik 200 milyon dolarlik ihracat gergeklestirmistir (Haberrus, 2015).

Deri sektorii 2017 yili igerisinde 186 iilkeye gergeklestirildigi ihracat ile 2016
yilina gore %9’luk bir artis yakalamistir. Mevcut pazarlarda ihracatin arttirildigr gibi
cesitli proje ve stratejilerle yeni pazarlara da girisin adimlar1 atilmigtir. Ayakkabi
sektorii i¢in birgok bolgenin yaninda 6zelikle Afrika ¢ok dnemsenmektedir. Afrika deri
sektorii igin ¢ok biiylik bir pazar ve Tiirkiye bu giine kadar bu 6nemli pazardan yeterli
pay1 alamamigtir. Ekonomi Bakanligi’nca desteklenen “Uluslararasi Rekabetgiligin
Gelistirilmesinin Desteklenmesi” projeleri (Ur-Ge) ile Afrika, Amerika ve Avrupa’ya
atilim yapilacaktir. Tirkiye'nin deri sektorii icin lokomotif pazari Rusya, en gozde
pazar olma ozelligini 2017 yilinda da siirdiirmiis ve gecmis yillarda yasanan
olumsuzluklara ragmen iilkeler arasinda ger¢eklesen olumlu siyasi gelismeler
ihracattmiza da gozle goriiniir sekilde olumlu olarak yansimistir. Rusya ile 2017
yilinda gergeklestirilen 195 milyon dolar ihracat 2016 yilina gére %72’°lik bir artis
gdstermistir. Ayrica italya ile 2017 yilinda gergeklestirilen 87 milyon dolarlik ihracat
ile %17°lik bir artis yakalanmistir (Senocak, 16 Ocak 2018).

1.4. Tiirkiye’de Deri Sektoriinde Uretim

Deri sektorti tilkemizde uzun bir gegmise, 6nemli bir tecriibe ve bilgi birikimine
sahip sanayi kollarindan biridir. Ulkemiz, dericiligin derin gegmisinden kaynaklanan
cok giiclii bir deri isleme gelenegine sahiptir. Bu isleme gelenegi, Tiirkiye’yi diinyada
kaliteli deri iiretimi yapan en iddiali iilkelerinden birisi olmasim saglamistir. Ozellikle
kiiglikbas deri isleme sektoriinde diinyada iiretimi yapilan derinin 6nemli bir boliimii
Tirk deri sanayinde islenmektedir (Kalkinma Bakanligi, 2014: 123). Avrupa’da
yayginlasan c¢evre baskisi sebebiyle Italya, Ispanya ve Fransa gibi baz iilkelerde
tabakhane isletmeciliginden vazgegilirken, olusan bu boslugu Tiirkiye doldurmaya
gayret etmistir (Marka, 2010: 10).
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Giiniimiiz deri ve deri iiriinleri sanayi, Tekirdag-Corlu, Istanbul-Tuzla, Manisa-
Kula, Bolu-Gerede, Izmir-Menemen, Balikesir-Gonen, Isparta, Usak, Bursa, Hatay’da
yogunlagmis bulunmaktadir (Tiirkiye Ekonomi Bakanligi, 2016: 1). 2018 yili Ekim ay1
Sosyal Giivenlik Kurumu (SGK) istatistik kayitlarina gore deri ve ilgili iiriinler imalati
yapan 6406 kayithi is yeri ve burada ¢alisan 45.611°i erkek, 14.373’li kadin olmak
tizere toplam 59.984 kisi kayitl olarak istihdam edilmektedir.

1.4.1. Tiirkiye Deri ve Deri Uriinleri Ihracat:

2017 Aralik aymna gore 2018 yili Aralik ayinda, Tiirkiye’nin genel toplam
ihracat1 %0,4 artig gostererek 13,9 milyar dolar olarak kaydedilmis, aynt donemde deri
ve deri triinlerinin ihracatinda ise %-5,2 diisiis yasanmig ve 117 milyon dolar olarak
kaydedilmigtir. 2018 yilinin Aralik ayinda Tiirkiye’nin genel toplam ihracati igerisinde

deri ve deri iiriinlerinin ihracat1 %0,8 oraninda pay aldig1 kaydedilmistir.

Tablo 3. Deri ve Deri Uriinleri Thracatimin Tiirkiye Thracati Igerisindeki Pay1 — Aralik

Deri ve Deri Uriinleri Thracatinin Tiirkiye Thracat1 i¢erisindeki Pay: - ARALIK

Birim: 1.000 ABD$ 2017 Aralik 2018 Aralik  Degisim %
Tiirkiye Genel ihracati 13.844.433 13.901.763 0,4 %
Deri ve Deri Uriinleri Thracati 123.401 117.034 -5,2%

Deri ve Deri Uriinleri ihracatimin

. . 0,9 08
Tiirkiye Ihracati Icerisindeki Pay1 %

Kaynak: ITKIB, 2018:1

2017 Ocak-Aralik aylaria gore 2018 Ocak-Aralik aylari igerisinde Tiirkiye’nin
genel toplam ihracat1 %7,1 artis gostererek yaklasik 168,1 milyar dolar olarak kayitlara
geemistir. 2018 Ocak-Aralik doénemi iginde Tiirkiye deri ve deri {iriinlerinin
thracatinda ise %9,5 artisla yaklasik 1,7 milyar dolar olarak gerceklesmistir. Ayni
donemde Tiirkiye genel toplam ihracati icerisinde deri ve deri {irlinleri ihracatinin %1

oraninda pay aldig1 kaydedilmistir.

Tablo 4. Deri ve Deri Uriinleri Thracatinin Tiirkiye Thracati Igerisindeki Pay1 Ocak-Aralik

Deri ve Deri Uriinleri Thracatinin Tiirkiye Thracat1 I¢erisindeki Pay
OCAK - ARALIK
. 2017 2018 Degisim
Birim: 1.000 ABDS Ocak-Aralik Ocak-Aralk %
Tiirkiye Genel ihracati 156.911.707 168.087.637 7,1%
Deri ve Deri Uriinleri Thracat 1.523.063 1.667.375 9,5%
Deri ve Deri .I"Jriinleri Ihracatinin 1,0 1,0
Tiirkiye Thracati Icerisindeki Pay1

Kaynak: ITKIB, 2018:1
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Tiirkiye deri ve deri iirlinleri ihracatinda 2018 yilinda en o6nemli ihracat
gerceklestirdigi pazar %?28,1 oran artis1 ile Rusya olmustur. Rusya ile yapilan
ihracatimiz yaklasik 255,5 milyon dolar olarak kayitlara gecmis olup Rusya’nin deri ve
deri tirlinleri ihracatindan almis oldugu pay %15,3 olarak hesaplanmistir. 2018 yilinda
%7,4’lik payr ile Almanya ikinci O6nemli ihracat pazarimiz olmustur. Almanya
tilkemizden 2017 yilina kiyasla %1,1’lik artis ile yaklasik 122,9 milyon dolar deri ve

deri tirtinleri thracatin1 gergeklestirmistir.

Tablo 5. Deri ve Deri Uriinleri Thracatinda ilk 10 Ulke

Tiirkiye’nin Deri ve Deri Uriinleri Ihracatinda flk 10 Ulke

L 2017 2018 Degisim Pay

Birim: 1.000 ABD$ Ocak Aralik Ocak Arahk % %

1 RUSYA FEDERASYONU 199.455 255.442 28,1% 15,3%
2  ALMANYA 121.443 122.814 11%  7,4%
3 ITALYA 86.816 111.109 28,0%  6,7%
4 IRAK 105.917 97.419 -8,0%  5,8%
5 FRANSA 64.544 65.848 2,0%  3,9%
6 INGILTERE 57.673 54.406 5,7%  3,3%
7 ISPANYA 45.925 53.456 16,4%  3,2%
8 ABD 44.798 48.025 72%  2,9%
9 ROMANYA 37.871 44.419 17,3%  2,7%
10 GUNEY KORE 25.635 39.107 52,6%  2,3%
iLK 10 ULKE TOPLAMI 790.077 892.043 12,9% 53,5%
DIGER ULKELER VE S.BOLGELER 732.986 775.332 5,8% 46,5%
AB(28) TOPLAMI 623.067 649.173 42% 38,9%
DERI' ' VE = DERI  URUNLERL ;555565 667375 9,5% 100,0%

IHRACATI

Kaynak: ITKIB, 2018:2

Italya, 2018 yilinda 111 milyon dolar ihracat gergeklestirerek deri ve deri
iiriinleri ihracatinda {iciincii bilyilk pazarimz olmustur. ltalya’ya gerceklesen
thracatimiz 2017 yili ile karsilastirildiginda %28,0 oraninda artis gostererek

thracatimizdan aldig1 pay %6,7 olmustur.

Deri ve deri tirtinleri ihracatimizdaki ilk on tilke siralamasinda, Ingiltere %S5.,7
ve Irak %8,0 oraninda diisiis yasanirken, en ¢ok ihracat artigin1 %52,6 oran artisi ile

Giiney Kore olmustur. Ihracatimizda énemli artis kaydedilen diger iilkeler ise;

e 66 milyon dolar ihracat ve %2,0’lik artis ile Fransa,
e 53 milyon dolar ihracat ve %16,4’liik artis ile Ispanya,
e 48 milyon dolar ihracat ve %7,2’lik artig ile ABD,

e 44 milyon dolar ihracat ve %17,3’liik artis ile Romanya.
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1.4.2. Tiirkiye Deri ve Deri Uriinleri ithalat

Deri ve deri triinleri sektoriinde 2015 yilinda yaklasik 1,60 milyar dolar ithalat
gerceklestirilmis, gergeklesen bu ithalatin 6nemli bir boliimiinii ham ve islenmis

deriler olusturmaktir. Yapilan toplam ithalatin %43,3°1i olarak kayitlara gegmistir.

Tablo 6. Deri ve Deri Uriinleri Sanayi ithalati

Deri ve Deri Uriinleri Sanayi Ithalati
Uriinler 2014 2015 Degisim % Pay %
ggﬁ ve Islenmis o0 ooz 609 286.961.119  -43.3 17.9
Deri Esya 554.651.783 486.422.963  -12.3 30,3
Post ve Kiirkler 101.223.461 37.620.786 62,8 23
Ayakkab1 953.894.053 794.561.643  -16.7 495
TOPLAM 2.116.304.906 1605566511 241 100

Kaynak: Tiirkiye Ekonomi Bakanligi, Sektér Raporlar1 2016: 5

1.5. Tiirkiye’de Dericilik Sektoriiniin Rekabet Giicii

Ulkemizde dericilik sektdriiniin rekabet giiciinii anlasilabilmesi igin deri

sektoriiniin giiclii/zay1f yonlerini, sektoriin firsat ve tehditlerini incelemek gerekir.

Tablo 7. Dericilik Sektortiniin Rekabet Giicti

GUCLU YONLER; ZAYIF YONLER;
- Cografi konum, pazarlara vakinlik - Atl kapasite
- En biiyiik pazara yakinlik ve bu pazari tanimak - Uriin gesitliliginin vetersizligi (Mobilya,
- Kiigiikbas ham deri ve konfeksiyonda Otomotiv vb.)
Tiurkiye nin yiikselen iilke olmasi - Tek pazara baglilik
- Organize bélgeler ve teknolojik alt vaps - Yetersiz satis ve pazarlama alt yapisi
-  Esnek liretim vapabilme - Yetersiz kurumsal altvap1
- Uretim diizeyinin ortalama diizeyin iizerinde - Yetersiz egitimli personel
olmasi - Hayvanciligin gerilemesi
- Pazarlann biiviik 6lciide pesin alim yapmasi - Satislarin mevsimselligi. stok maliyeti
- Deneyim ve bilgi birikimi - Sektoriin AR-GE ve talep eksikligi
- Gelisen i¢ Pazar - Moda ve marka yaratamama
FIRSATLAR; TEHDITLER;
- Geligmis uilkelerde tiretimin giderek terk - Giderek artan disa bagimlilik
edilmesi - Hayvanciligin 6nemini yitirmesi
- Piyasada yerlesmis deri konfeksivon - QCevre duyarliliginin artmasi
markalarinin olmamasi - Diinya pazarinda Uzakdogu’ lu iireticilerin
- Derinin moda olma egilimi artmasi
- Kaliteye yonelis - En buyiik Pazar olan Rusya’ da yerli
- Deri sanayinin gelismeye agik olmasi Uretimin artmasi
- Deri konfeksiyonunun artan thracat potansiyeli - AR-GE talepsizligi
- Gelisen turizm sektdriiniin etkisi

Kaynak: 1.S.0, 2004: 23
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Tirkiye’nin cografi konumu, basta Rusya, AB iilkeleri, BDT {ilkeleri gibi
pazarlara yakin olmasi, kiigiikbas ham deri ve konfeksiyonda ylikselen bir iilke
durumunda olmasi, model, miktar, renk, kalite bakimindan Onceden belirlenmesi
miimkiin olmayan talepleri karsilayabilecek esnek iiretim yapabiliyor olmasi, her
gecen gilin sayist artan organize sanayi bolgeleri ve giincel teknoloji ile donatilmis
fabrikalar, tiretim diizeyindeki gelismeler, kiigiimsenemeyecek isgiicii potansiyeli Tiirk
dericilik sektoriiniin baglica giiclii yonlerini ve rekabet giicliniin gostergeleridir.
Tirkiye dericilik sektoriiniin  baslica zayif yanlar1 ise; sanayinin tam kapasite
kullanilamamasindan olusan atil kapasite, iirlin ¢esitliliginin yetersizligi, tek pazara
baglilik, satis ve pazarlama alt yapisi, yetersiz kurumsal alt yapidir. Ayrica personelin
egitimsiz olmasi, hayvanciligin gerilemesi, satislarin mevsimselligi ve stok maliyetleri,
sektoriin AR-GE ye talep eksikligi, moda ve marka yaratamamak da Tiirkiye dericilik

sektoriliniin baglica zayif yanlar1 arasinda siralanabilir.

1.6. Karabiik’te Dericilik Sektorii

Karabiik-Safranbolu, Tiirk toplum yasaminin geleneksel 6zelliklerini siirdiiren,
kiiltiir ve tarihi eserlerini biitiin insanliga agan 6rnek bir Anadolu kentidir. Bu 6zgiin
Anadolu kentinin barindirdigi  kiiltiirel mirasin basarili bir sekilde korunmasi
Safranbolu’ya diinya kenti olarak iin kazandirmis ayrica UNESCO Diinya Miras
Listesi’de yer almasini saglamistir. Safranbolu, koruma altinda 1300 eser olmak iizere
sayisiz kiiltiirel esere ev sahipligi yapmakta ve giiniimiizde kent olg¢eginde en iyi

korunan 20 kent arasinda anilmaktadir (Arca, Bayik, Acar, Alkan ve Seker, 2011: 19).

Karabiik-Safranbolu’nun ekonomik yapisi i¢inde dericilik sektorii onemli bir
yer tutar. Safranbolu’da dericiligin tam olarak ne zaman basladigi bilinmemektir.
Osmanli tahrir defteri 1568 yili kayitlarina bakildiginda Safranbolu’da mevcut yayci,
boyaci, hallag, demirci, terzi, mumcu gibi mesleklerle beraber dericiliginde yazildigi
goriilmektedir. Dolayisiyla Safranbolu’da dericiligin 450 yildir yapildigi soylenebilir
(Acar, 2011: 49). 19. yiizyila bakildiginda dericilik sektoriinde uzman ve ihracat
gerceklestirebilen bir Safranbolu karsimiza ¢ikmaktadir (Karabiik Ticaret ve Sanayi
Odasi, 2015: 13). Safranbolu’da tabakhaneler deri isletmeciliginin merkezidir.
Safranbolu Carsinin i¢inden gecen Giimiis Deresi ve Akcasu Deresi’nin birlestigi, dere
yataklarinin genisledigi yere tabakhane bolgesi denilmektedir. Bu bolge Yukar1 ve

Asag1 tabakhane olmak iizere kendi igince ikiye ayrilmaktadir (Ozeren, 2018: 34).
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Safranbolu Ticaret ve Sanayi Odasinin 1924 yilindaki yayinlarindan, yaklasik
100’e yakin tabakhanede 415 is¢i ¢alistig1 anlasilmaktadir. Bunun yaninda kunduraci,
dikici, yemenici olarak 430, dericilik ile ugrasan 16 kisi, kavafiye, kundura, yemeni
ticareti ile 5 tacirin ugrastigi bilinmektedir (Kastan, 2017: 85). 1950’1 yillarda
Karabiik’te Demir Celik Fabrikasi’nin agilmasiyla sehirde dericilik 6nemini yitirmeye
ve tabakhaneler kapatilmaya baslamistir. Bu siiregte gevre ilgelerden Safranbolu’ya
gelenler bu bolgedeki tabakhaneleri ve isyerlerini gelisi giizel konutlagtirmislardir
(Acar, 2011: 48). 1970’li yillarda yemeni dikimi yapan diikkan sahibi dikicilerde
arasta carsinda 46 diikkanda toplanmiglardir. 1975 yilina gelindiginde ise sadece iki
yemenici diikkani1 kalmistir (Kastan, 2017: 85).

Giliniimiize bakildiginda Safranbolu’da agik tabakhane ve tabaklik meslegini
icra eden higbir usta yoktur. Safranbolu’da neredeyse unutulmak tizere olan dericilik
sanatinin yeniden canlandirilmasi, yasatilmasi, dericilik sanatinin tanitilmas: ve
dericilik alaninda nitelikli elemanlarin yetistirilmesi amaciyla Bati Karadeniz
Kalkinma Ajansi tarafindan Yoresel Degerler Mali Destek Programi kapsaminda

223.000 TL biitgeli bir proje hayata gegirilmistir (IHA, 2015).
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2. URETIM PLANLAMASI

2.1. Uretim Kavram

Uretim kavrami degisik kesimlere gore farkli sekillerde tanimlanabilir. Frisch,
Theory of Production isimli kitabinda tiretimi, “insan tarafindan yonetilebilen girdi
faktorlerinin insanlarin talepleri dogrultusunda c¢iktiya ya da dirline donlismesini
saglayan doniisiim siireci” olarak tanimlamistir (1965: 3). Demir ve Giimiisoglu ise
iiretimi, “ekonomide fayda yaratma yani gereksinimleri doyurmayi saglayan ve yararl
olan mal ve hizmetleri olusturma” olarak ifade etmislerdir (2009: 5). Iktisat¢ilar
tiretimi “fayda yaratmak™ olarak tanimlarken, miithendisler fiziksel bir varlik tizerinde
fiziki ve/ veya kimyasal yontemler kullanarak, maddeleri birlestirerek, seklini
degistirerek, maddelerin degerinde artis saglayarak oldugundan daha faydali ve beseri
ihtiyaglar1 karsilayacak hale getirilmesi islemi olarak tanimlamaktadir (Ertiirk, 2013:
215). Ekonomistlere gore ise iretim, toprak (ham madde), iscilik (insan giicii

kaynaklar1), sermaye faktorlerinin toplami olarak tanimlanmaktadir (Kobu, 2003: 3-4).

Insan, sermaye, malzeme, makine ve yontem gibi iiretim faktorleriyle iiretimi
gerceklestirmek igin iretim sistemine ihtiyag duyulur. Biitiin bu faktorleri bir araya
getirip, girdilerin ¢iktiya doniismesi islemi, iiretim sistemini olusturur. Etkili ve verimli
bir iiretim sistemi icin iyi bir iiretim yonetimi gerekir (Yazici, 2014: 3). Uretim
yonetimi, mal veya hizmetlerin en az maliyetle, talep edilen nitelikte ve zamanda elde
edilebilmesi i¢in gerekli kararlarm alinmasini saglayan isletme fonksiyonudur. Uretim
yonetimi sadece imalat ile sinirli degil, mal veya hizmetlerin iiretilebilmesi i¢in gerekli

biitiin faaliyet sistemlerinin bir pargasidir (Sabuncuoglu ve Tokul, 2011: 71).
2.2.  Uretim Sistemleri

Sistem, aralarinda belirli bir diizen igerisinde etkilesimler bulunan, belirli bir
islevi yerine getirmek icin bir araya gelmis dgeler toplulugu seklinde tanimlanabilir.
Biitiin sistemler kendinden daha biiyiik baska sistemin bir parcasidir. Ne kadar biiyiik
olursa olsun biitiin sistemler bes temel elemandan meydana gelir. Uretim sistemi

igerisindeki girdiler, liretim siireci, ¢iktilar, cevre ve geri besleme bu bes temel elemani

ifade eder (Kobu, 2003: 39).
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Sekil 1. Uretim Sisteminin Temel Elemanlar1 (Kobu, 2003: 39).

Uretim islemi, girdi faktdrlerinin bir takim déniisiim siirecinden gegerek ¢ikt1
haline doniismesiyle gerceklesir. Uretim sistemlerini bu déniisiim siireglerinin
ozelliklerine gore; siirekli liretim, kesikli liretim, karma {iretim ve proje tipi iiretim

olmak tizere dort temel grupta toplamak miimkiindiir (Tekin, 1993: 32).
2.2.1. Siirekli Uretim

Mevcut olan tesis ve makinelerin sadece bir veya birka¢ mamule ayrildigi, {iriin
tizerinde gerceklestirilen islemleri pes pese yerine getirildigi sistemler olarak
nitelendirilirler. Uriin standartlastirlmis olmasi nedeniyle, hep aym sirayla aym
islemlerin yapilmasi s6z konusudur. Siirekli {iretim sistemi ile iiretilen mamullere olan
talep miktarina bagl olarak iiretim miktari ok yiiksektir (Ureten, 2006: 14). Siirekli

tiretim sistemlerin baglica 6zellikleri asagidaki gibi siralanabilir:

e Yiiksek talep,

e Az gesitli liretim, degismeyen mamul cinsi, modeli, sekli,

e Yiksek hizda ve ¢ok fazla miktarda tiretim,

e Fazla miktarda ham madde ve mamul stoklari,

e Fazla esnek olmayan/ tek amagli makineler kullanilmasi,

o Kalifiye olmayan ya da az kalifiye belli bir makinenin kullanilmasinda

uzmanlasmis isgiicii kullaniminin yeterli olmasi (Ayanoglu, 2006: 67).
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2.2.2. Kesikli Uretim

Tiiketicinin ya da miisterinin kalite, miktar ve zaman bakimindan 6zel olarak
belirledigi mamul iiretiminin yapilmasidir. Uriin miktar1 bir ya da birkag denilebilecek
kadar azdir. Prototip makineler, biiyiik takim tezgahlari, biiyiik buhar kazanlari, gemi
gibi liretimler siparis lizerine iiretim grubuna girer (Kobu, 2003: 44). Siparis iizerine

tiretim sistemlerin baglica 6zellikleri asagidaki gibi siralanabilir:

e Talepler diizensizdir,

e  Genel amacli makineler kullanilir,

e Cok ¢esitli, az miktarda mamul iiretimi,

e Girdi ve ¢iktilarin partiler halinde olmasi,
e Kalifiye iggiicii ve kaliteli tiretim,

e  Mamul stoklarmin diisiik olmas1 (Tekin, 1993: 33-34).

Uriiniin, 6zel bir siparisi ya da siirekli tiiketici talebini karsilamak igin
belirlenmis miktarlarda, parti(ler) halinde iretilmesi parti tipi tretim olarak
adlandirilir. Uriin istenilen miktarda partiler halinde {iretildikten sonra iiretimde
kullanilan makine ve donanim diger bir iiriiniin {iretimine hazirlanmaktadir. Uretime
hazirlanan makine ve donanim ile beraber insan giicii planlamasi da iretimin
biiytikligiine ve sikligina gore degisebilmektedir. Parti tipi iretim siirecinde, her
partinin iiretimi i¢in ayri bir liretim planlamasi yapilmasi1 gerekmektedir (Kagnicioglu,
2012: 9). Parti tipi liretim sistemlerin 6zellikleri asagidaki gibi siralanabilir:

e (Genis Uriin ¢esitliligi

e (Cok maksath makine ve ekipman kullanima,

e (Cok maksatli makineler i¢in kalifiye eleman kullanima,

e Toplam (yillik) tiretim hacmi, tek mamuliin seri iiretimine gore azdur,

e Tesis, bir {iriin iretildikten sonra yeni Tlriine gegerken tekrardan

ayarlanmas1 gerekir, bu hazirlik zamanlar1 iretkenligi diisiirdiigii igin

onemli bir sorundur (Yenersoy, 2015: 20).
2.2.3. Karma Uretim

Karma tipi tretim hem siparis lizerine iretim hem de siirekli {iretimin
karisimindan meydana gelen, piyasa talebini karsilamak igin siirekli {iretimi 6n planda

tutan ancak alicilarin 6zel siparis kosullar1 dogrultusunda Siparis {lizerine liretim de
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yapilabilen iiretim seklidir. Karma tipi iiretimi giiniimiiz sanayi isletmelerinin yaygin

olarak uygulamakta oldugunu gériilmektedir (Ulay, 2011: 20).
2.2.4. Proje Tipi Uretim

Proje tipi tiretimde biiyiik 6l¢ekli, 6zel ihtiyaglari/ talepleri karsilayacak tek bir
irlinlin veya az sayida iriinlin siparisine gore iretim yapilir. Uzay mekigi, baraj,
koprii, gemi iiretimi proje tipi Uretimlere 6rnek gosterilebilir (Yaman, 2011: 12). Proje

tipi iiretim sistemlerin 6zellikleri asagidaki gibi siralanabilir:

o Ozel talebe bagl iiretim,

e Zaman icerisinde degisiklik gosteren isgiicii kullanimi,

e  Uriin konumunun sabit olmast,

e Uriiniin iiretilecegi yere isgiicii, makine, malzeme vb. girdilerin getirilmesi

(Can ve Giiney, 2011: 283).
2.3.  Uretim Planlamasi

Planlama kisaca gelecekte gergeklesmesi muhtemel olaylar i¢in Ongoriide
bulunmak, gelecegi eldeki mevcut verilerle yonetmektir (Yaman, 2011: 29). Uretim
planlamasi ise, belli bir plan doneminde hangi {irtinden/ iiriinlerden ne kadar, nasil,
nerede, hangi kaynak(lar) kullanilarak ve hangi imkanlarla, ne kadar siirede, ne zaman,
ne kadar maliyetle ve hangi kalite diizeyinde iiretileceginin daha Onceden
belirlenmesidir (Duymaz ve Ergen, 2013: 147). APICS (American Production and
Inventory Control Society) tarafinca yayinlanan sozliige gore iiretim planlama; karlilik,
tiretkenlik ve satis seviyeleri gibi isletme hedeflerini en iyi sekilde karsilamak i¢in tiim
imalat faaliyetlerinin belirlenmesine dayali taktik gelistirmek i¢in kullanilan bir siireg
olarak tanimlanmaktadir (2017).

Uretim planlama, gelecek donemlerde iiretilecek iiriinler ile ilgi plan ve
programlarin hazirlanmasinda asagidaki bes girdi verisini kullanir:

e Ust yonetim tarafindan belirlenen strateji ve politikalar,

e  Uriin / iiriinlerin teknik bilgileri,

e Talep veya siparis tahminleri,

e Imalatta kullanilacak her malzemenin envanter bilgisi,

e s yeri kullanilabilir kapasitesi (Yenersoy, 2015: 213).
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Uretim planlamasi sirasinda tiim departmanlarin fikir birligine ihtiyaci vardir ve
ise yarayacak bir tiretim plani olusturabilmek amaci ile tiim departmanlara gegerli bilgi
girdileri saglanmalidir. Biitiin fonksiyonel alanlardan iiretim planlarina kadar olan
yonetsel girdiler Sekil 2’de listelenmektedir. Uretim planmin iyi ve uygulanabilir
olmasini saglamak bu yonetsel girdilerin dikkate alinmasina baghdir. Bu
koordinasyon, talepler ile tedarikin en iyi sekilde dengelenmesi i¢in tedarik zinciri
stirecinde malzeme, hizmet ve bilgi akigin1 senkronize etmeye yardimct olur
(Krajewski, Ritzman ve Malhotra, 2013: 534).

Operasyonlar / Uretim Dagitim ve Pazarlama

Mevcut makine kapasitesi - Misteri ihtivaclari
Gelecek periyot kapasite planlari - Talep tahm{nleri

Isgticti kapasitesi - Rekabet davranist
- Mevcut galisan seviyvesi

Muhasebe ve Finans ( . insan Kaynaklar]
Uretim Plam

- Maliyet verileri P “ - Isgicu sartlan

- Finansal durum 9 - Egitim kapasitesi
Miihendislik / Teknik Malzemeler

- Yeni driinler - Tedarikei kapasiteler:

- Uriin tasarim degisiklikleri - Depolama kapasites1

- Makine standartlari - Malzemeye ulasilabilirlik

Sekil 2. Yonetsel Girdiler (Krajewski, Ritzman ve Malhotra, 2013: 534)

Isletmelerde iiretim planlar1 hazirlanirken yapilmasi gerekenler soyle

siralanabilir:

e Uretim planinin kapsayacag zaman aralig tespit edilir.

e Plan donemi igerisindeki talep tahmini yapilir.

e Plan donemi igerisindeki baslangi¢ stok diizeyi ve donem sonundaki stok
diizeyi belirlenir ve arasindaki farklar tespit edilir.

e Plan donemi igerisinde iiretilmesi istenen miktar tespit edilir.
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e Uretilmesi gereken miktar, kapasite olanaklari, tamir-bakim siireleri, stok
diizeyi, tatil kayiplar1 ve iiretim hizindaki degisiklikler g6z Oniinde

bulundurularak donem dilimlerine ayrilir (Kobu, 2003: 483).

2.4, Uretim Planlamasimin Onemi ve Amaci

Hizla degisen pazar ve gelisen teknolojiyle birlikte yogun bir rekabet ortami da
olusmustur. Isletmeler varliklarmi — siirdiirebilmek, bu rekabet ortaminda
verimliliklerini  arttirmak, {riin kalitesini ylikseltmek, maliyetlerini diisilirerek
rakiplerine gore avantajli pozisyonda olmak zorundadir. Bu yogun rekabetin igerisinde
rakiplerine gore daha avantaj sahibi olanlar, siiphesiz sinirli kaynaklarini en verimli
bigimde kullananlardir. Uretim planlamasinin amaci, iiretimde kullanilacak olan
makine, malzeme ve isgiicii gibi sinirli olan kaynaklari istenilen miktarda, istenilen yer
ve zamanda bulusturarak; simirli olan bu kaynaklarin verimli ve etkili bigimde

kullanilmasini saglamaktir (Demirdégen ve Giizel, 2009: 43-44).

Uretim planlamasmin isletmeler icin Onemi {iretim sistemlerinin hizla
gelismesiyle birlikte artmistir. Modern isletmelerde {iretim planlamasinin yer

almasinin nedenleri asagidaki gibi siralanabilir:

e Uretim sistemlerindeki karmasiklik ve yogunluk,

e Isletme i¢i koordinasyon zorlugu,

e Isletmeler arasindaki iliskilerin gelismesi ve bagimlilik,

e QGenisleyen tiiketici kiitlesi ve talep cesitliligi,

e Dagitim ve tedarik faaliyet alanlarinin genislemesi,

e Yogunlasan kalite, hizmet ve fiyat rekabeti,

e Uretimin en ekonomik sekilde yapilabilmesi icin isletmelerin, makine, is

giicli, malzeme ve zaman kayiplarini en aza indirme zorunlulugu (Kobu,

2003 481).

Isletmelerde planlama faaliyetlerini etkileyen birgok etken vardir. Planlamanin
dogru yapilabilmesi igin biitiin bu faktorler goz 6niinde tutulmalidir. Uretim planlama
faaliyetlerini etkileyen bu faktorler i¢ faktorler ve dig faktorler olmak {izere ikiye

ayrilmaktadir. Uretim planlama siirecinde i¢ faktdrler belli bir noktaya kadar
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planlamaci1 tarafindan kontrol edilebilirken, dis faktorler kontrol altinda tutmak

oldukea zordur. I¢ ve dis faktorler asagidaki gibi siralanabilir:
Dis Faktorler

e Rekabet durumu,

e Yasal diizenlemeler,

e Ekonomik sartlar,

e Talep,

e Ham maddelerin bulunabilirligi,

e Fason iiretici durumu,
I¢ Faktorler

e Mihendislik,

e Finans,

o s giicii,

e Uretim/ Verimlilik,
e Pazarlama,

e Malzeme yonetimi (Davis’den aktaran Aktas, Kocak ve Acar, 2010: 58-59).
2.5. Dénemler itibariyle Uretim Planlamas

Uretim sisteminde “ne, nasil, ne zaman, ne kadar” sorularma karar vermek
olduk¢a karmasik bir siirectir. Bu siirecte iiretim planlama, planlama yapilacak olan
doénemin uzunluguna bagl olarak uzun, orta ve kisa dénemli planlama olmak fiizere i

ana kisimda incelenebilir (Acar, 1998: 17).

Uzun donemli planlama, yoneticilerin iretim stratejilerini  belirledigi,
fabrikanin kurulusu, gelistirilmesi, miisteri politikalarinin belirlenmesi, dagitim
kanallarinin tespit edilmesi, arag, gere¢ ve isgiicii modernizasyonu konularmni igeren 5
yil ile 20 yila kadar uzanabilen planlama faaliyetleridir (Mize, White ve Brooks, 1984:
106).

Orta donemli planlama, uzun donemli planlama faaliyetleri sonrasinda
isletmenin kaynak kisitlar1 ve genel politikas1 belirlenir. Belirlenen kisitlar ve

politikaya gore 3 ay ile 12 aylik bir planlama déneminde bu kararlar verilir. Bu
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kararlar1 verirken tiretim planlamasi, tahminler, isgiicli planlamas1 gibi 6n hazirliklarin

yapilmasi gerekir (Acar, 1998: 19).

Kisa donemli planlama, genelde 3 aydan daha kisa olan fakat bazen bu siire 12
aya kadar uzayabilen bir faaliyettir. Kisa donemli planlama faaliyetleri, orta donemli
planin biitiinliigiinden ¢ikip haftalik, giinliik belki de zaman zaman saatlik programlar
olarak diizenlenen planlama seklidir (Demir ve Giimiisoglu, 2009: 391-392). Uretim
sistemlerinde kisa donemli planlamanin onemi biiyiliktiir. Miisteriden gelen anlik
siparisler, tedarik¢i kaynakli beklenmeyen aksakliklar ya da kalite sorunlari, makine

arizalari, vb. nedenlerle kisa donemli planlamalar siirekli degisim baskisi altindadir

(Sezen, 2011: 120).
2.6.  Uretim Planlama ve Kontrol Sisteminin Fonksiyonlari

Uretim planlama ve kontrol sisteminin fonksiyonlari, talep tahmini, {iretim
planlama, stok planlama ve kontrol, iiretim programlama olmak {izere siralanabilir

(Ayanoglu, 2006: 294);

Talep tahmini, talebin éngoriilen seviyesidir. Uretim planlama eylemi talep
tahmini ile baslar. Tahmin yapilirken Oncelikle bir planin yapilabilmesine yetecek
kadar ayrintili, gerekli planlama donemini de kapsayacak bicimde olmalidir (Aslan,
1994: 170). Baska bir ifadeyle talep tahmini, gelecekte belli bir pazarda, uzmanlarin
belli bir iiriin igin goriisleri, onceki donemsel veriler ve gesitli bilimsel yontemlerden
faydalanarak, tiiketicilerin taleplerinin ne kadar olacaginin dngdriilmesi ¢aligsmasidir

(Demird6gen ve Kiigiik, 2013: 64).
Talep tahminleri zaman araligina gore asagidaki gibi ayirmak uygundur:

e Uzun vade tahmin; isletmenin biiylimesi, donanim ve yeni makine igin
gereken yatirimlarin planlanmasina veri saglanmasi amaciyla yapilir. Bu
tahminler 5 yil ve daha uzun siire i¢in yapilir.

e Orta vade tahmin; donemsel veya mevsimsel tiretimde c¢ok kullanilan
malzemelerin saglanmasinin planlamasi amacina hizmet eder. 1-2 yillik
olabilir.

e Kisa vade tahmin; iiretim kapasitesi, isgiicli seviyesi, satin alma, imalat parti
hacimleri, siparis biiyiikliigli planlama amacia yoneliktir. Genellikle 3-6

aylik siireyi kapsamaktadir.
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Yakin gelecek tahmin; giinliik ya da haftalik montaj hatti programlari,
mamul ve malzeme stoklarinin kontrolii/ teslimi igin yapilir (Acar, 1998:

28).

Talep tahmini yapilirken kullanilan baglica yontemler asagidaki gibidir:

Pazarlama ve satis departmaninda ¢alisan personellerin fikirlerine gore; ilgili
departmandaki personeller {irlin satma, pazar egilimleri, pazar kosullar
konusunda bilgi ve deneyimlerinden dolayi bilirler. Bu yontemin olumsuz
tarafi ise ilgili personellerin c¢ogunlukla yakin ge¢mis zamana gore
degerlendirme yapiyor olmasidir.

Indekslere gore; bu tiir tahminlerde yiiksek giiven istenir. Indekse gore
tahminler 6rnekler ile gosterilebilir. Ornegin, insaat malzemeleri iireten bir
isletme, bolgesindeki ingaat ruhsatlarina gore tahmin yapabilir. Ev aletleri
tireten bir firma, satis tahminlerini yaparken milli gelirden yararlanabilir.
Ortalamalara gore; gecmisteki satis verilerinin ortalamasina gore tahmin
yapilmasi satiglar i¢in 6nemli bir gostergedir.

Istatiksel olarak talep tahmini; gelecek dénemlerdeki faaliyetler icin
alinacak kararlara en faydali kaynagi olusturur. Bu nedenle ge¢misteki
taleplerin istatiksel olarak yapilacak analizi lizerinden varilan tahminler en
giivenilebilir yontemdir.

Pazar arastirmalari; pazara ¢ikartilacak yeni bir iirlinlin satis potansiyelinin
belirlenmesi i¢in biiylik arastirma calismalar1 yapmak gerekir. Pazarlama
arastirmalart yapilirken genellikle gozlem, anket, simiilasyon, deneme gibi
yontemler kullanilmaktadir. Bu arastirmalar genelde cok genis kitlelere
yonelik yapildigindan 6rnekleme teorisi mutlaka kullanilacaktir (Ayanoglu,

2006: 295).

Uretim Planlama, talep tahminlerine dayanilarak yapilmaktadir. Uretim plam

icin diger onemli girdiler hazirlik siireleri, imalat sirasi, materyal faturalari, siireg

kayitlari, islem siireleri gibi bilgilerdir. Ayrica parasal sinirlar, biitce sinirlar1 gibi

finansmandan saglanan bilgiler diger iicilincii tiir girdilerdir. Son olarak dissal kaynakli

veriler iiretim plami girdileri arasindadir (Ayanoglu, 2006: 295). Uretim planlamasi

tiiketicinin talep ettigi mamuliin uygun kalite, zaman ve istenilen miktarda iiretimini

esas alir. Talep tahmininin duyarliligin1 etkileyen zaman ve ayrintilara girme derecesi
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iretim planlamasina da yansimaktadir. Talep tahmin periyodunun zaman araligi
uzatildik¢a yapilan tahminlerin duyarliligi da azalmaktadir. Talep tahminin yapilacagi
iriin sayist arttigt zaman duyarlilik azalmakta, uygun sekilde olusturulan {iriin
gruplaria gore yapilan talep tahminleri ¢ok daha duyarlidir. Bu faktorler goz oniinde
tutularak, tiretim planlar1 uygun bir donemi kapsayacak sekilde ve ayrintilara fazla

girmeden diizenlenmesi gerekir (Tekin, 1993: 275-276).

Stok Planlama ve Kontrol, planlanan iiretim ve satig miktarlar1 kadar 6nemli
bir diger faktor stok miktaridir. Ciinkii isletme, yasanabilecek ham madde, makine
veya isglicii sorunlariyla ancak elinde yeterli miktarda stok yaptigi iirlin/ yar1 iiriin
varsa basa c¢ikabilir (Yamak, 1999: 187). Stok planlama, gelecekteki ihtiyaglarin
kargilanmasi i¢in stok miktarlarinin isletmenin mali durum, iiretim ve satig
miktarlarina dikkat ederek belirlenmesi ve stok miktarlarinin  devamliliginin
saglanmas1 konularini kapsar. Stok kontrolii yapilirken su sorulara cevap aranir: “Stok
miktar1 ne kadar olmalidir? Hangi maddeler stok edilmelidir? Stok i¢in siparisler ne

zaman yapilmalidir?” (Simsek ve Celik, 2008: 156).

Uretim programlama, ana iiretim planindan faydalanilarak saatlik, giinliik
veya haftalik olarak planin detaylandirilmasi islemidir. Kisaca iiretim programlama,
‘zaman’ boyutunun iiretim sistemine katilmasidir. Ciktiy1 liretmek i¢in dogru malzeme
kullanilarak, dogru islemlerin, dogru zamanda yapilmasidir. Uretim programlamasi
yapilirken genellikle “ileri dogru planlama” veya “geriye dogru planlama”
yontemlerinden biri secilir; ileriye dogru programlama, islerin gelis sirasina gore
programlanmasidir. Geriye dogru programlama ise, islerin teslim edilme tarihine gore
ya da bagka degisle islere en gec baslama zamanina gore programlama islemidir.
Programlama yapilirken teslim tarihinden yapilacak isin stiresi ¢ikartilarak ise en geg

baslanabilecek zaman tespit edilir (Yamak, 1999: 193).
Uretim programi hazirlanirken gz dniinde tutulmasi gereken noktalar sunlardir:

e Degisik tirlinler i¢in hazirlanmis olan programlar,
e Fabrikadaki departmanlarin kapasiteleri,

e Departmanlarin verimleri,

e Tamir-bakim planlari,

e Izin ve tatiller,

e Devamsizlik (hastalik veya mazeret nedeni ile),
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e Fabrikanin o zamana kadar yaptigi sozlesmeler,

e Malzeme tedariki.

Bu bilgiler iiretim programi hazirlanirken programcinin elinde duyarli ve
eksiksiz olarak hazir olmalidir. Uygulanmak istenen iiretim planiyla bu bilgiler
programci tarafindan belirli metotlarla degerlendirilerek tiretim programi olusturulur

(Kobu, 2006: 460).
2.7. Ana Uretim Planlamasi

Planlama donemi 3 ay ile 12 ay arasinda yapilan orta donem planlama siireci
olarak degerlendirilebilir. Uretim planlamasi, gelecek dénemler igin {iretim
hedeflerinin tespiti olarak tanimlanabilir. Uretim planlamasinda amag, iiretim icin
belirlenen hedeflere ulasabilmek ya da satis olanaklarindan yararlanabilmek igin
kaynaklarin kullanimini en iyi sekilde tespit etmektir. Uretim planlamasinda girdi

olarak asagida yer alan veriler kullanilmaktadir:

e Envanter seviyeleri,

e Isgiicii seviyeleri,

e Siparis miktari,

e Talep tahminleri,

e Uretim merkezlerinin kapasitesi,

e Imalattaki ara stok diizeyleri,

e Malzeme temin durumu,

e Yonetim politikalari,

e Satis fiyatlar1 ve maliyet standartlari,

e Uretim standartlar1 (Acar, 1998: 52).

Bu veriler belirli aralikla toplanip, analizleri yapildiktan sonra iiretim plani

yapilir. Hazirlanan planlarin igerigi gelen olarak asagidaki gibidir:

e Uretilecek olan her mamuliin iiretim miktarlari,

e Her mamul i¢in liretim siireci se¢enekleri ve her iiretim siirecinde liretilecek
mamul miktari,

e Her bir makine, hat, departman vb. tarafindan iiretilebilecek mamul miktari,

e Mamullerin hedeflendigi envanter seviyeleri,

e Kullanilmayan kapasite, fazla mesai, ek vardiyalar vb.,
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e Isgiicii seviyeleri,

e Uretim sistemi icerisindeki alt sistemlerin arasinda hareket eden malzeme ve
yart iglenmis mamul miktari,

e Yan ireticilerden, hangi tip girdinin ne miktarda temin edilebilecegini
belirleyen planlar,

e Satin alinmasi gereken malzeme ihtiyaglar1 (Acar, 1998: 53).

Ana iiretim plani hazirlanirken; rakiplerin durumu, ham madde temini, fason
tiretim imkanlari, siparisler, ekonomik kosullar, ¢evresel etkenler ile mevcut fiziksel
kapasite, stok diizeyleri, isgiicii diizeyi isletme i¢i faktorlerden etkilenmektedir. Ana
tiretim planlamasindan beklenenler ise, hangi iiriinden hangi donemde ne kadar
retilecegi, hangi tezgahta/ atdlyede ne zaman iiretilecegi, bekleyen sipariglerin
miktarlari, stok diizeyleri, tiretim igin fasona verilen miktarlar, ek vardiya ve fazla

mesai, isglicli diizeyi, satin alma ya da ticret kararlaridir (Engin, 2006: 23).

Ana iretim planlamasi bir¢cok isletme tarafindan uygulanmadigindan ya da
yanlig/ hatali uygulanmasindan dolayr programlama zamani ham madde yoklugu,
teslimat zamanina uyamama, cksik/ fazla tretim, bazi departmanlar fazla mesai
yaparken bazi1 departmanlarin issizlikten bos kalmasi gibi ¢esitli problemler
yasanmaktadir. Bu problemler her ne kadar ¢izelgeleme problemi olarak goriinse de
problemlerin asil kaynagi planlamanin yeterli yapilamamasidir (Kagnicioglu, 1991:
30).

2.8. Ayritih Planlama

Ayrintili planlama, genelde 1-2 haftalik planlama donemi goz oniine alinarak
yapilan kisa donemli bir planlamadir. Ana iiretim planlama, ayrintili {iretim
planlamasina temel girdileri saglar ve mevcut kaynaklarin planlama siiresince en
uygun kullaniminin saglanacagi temel liretim politikasini tespit eder. Ayrintilt iiretim
planlama ise, ana iiretim planinin belirlemis oldugu politikalar ¢ergevesinde, islerin
sirasint ve yapilacak olan bu islere ayrilmasi gereken optimum kaynak miktarlarini
belirler. Dolayisiyla ana planlama 3 ay ile 12 aylik planlama donemi baz alinarak orta
donemli kararlarin verildigi, ayrintili planlama ise kisa donemli planlama olarak kabul

edilir (Alptekin, 1994: 24).
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Uretimin istenilen amaglara uygun yiiriiyebilmesi i¢in miimkiin olan her kosul
gdz oniine alinarak yapilan ayrintih planlamalara baghdir. Uretimle ilgili her bir
faktorii géz Oniine alinarak tiretim faaliyetleriyle olanaklar arasinda iliski kurmaya
calismas1 “akis planlamas1” olarak adlandirilir. Akis planlamasi genelde 1 yillik
planlama donemini kapsar. Bu donemde Ki talepler tahmin edilerek, iiretim miktarinin

tespiti ve tiretim igin gerekli olan kaynak(larin) planlanmasi yapilir.

Uretim igin gereken kaynaklar:

e Mamul planlanmasi

e Donamim/ takim planlanmasi

e lsgiicii planlanmasi

e Malzeme planlanmas: olmak tizere dort temel baslik da toplamak
miimkiindiir (Giizel, 2008: 11).

2.8.1. Mamul Planlamasi

Mamul planlamasi, isletmenin {iriinlerinin yonetimine ve gelistirilmesine iliskin
tiim eylemlerin bir arada oldugu sistematik karar verme siirecidir. Her yeni iretilecek
iriiniin iiretim siireci, mamul planlamasindan daha sonra gelir. Mamul planlamasinda
normal sartlarda duyulacak gereksinimlerin saptanmasiyla ise baslanir (Demir ve
Giimiisoglu, 2009: 123). Isletme icerisindeki {iretim siireci yapisi, {iretim
teknolojilerinin durumunu ve firmanin {rettigi Uriinlerin tlirlinii  yansitmaktadir.
Uriinlerin modellendirilerek gelistirilmesi iiretim olanaklarinin tasarimini kapsadigi

icin yoneticiler lriinlerin gelistirilmesinde ve tasariminda 6nemli rol oynamaktadir

(Demirdégen ve Kiigiik, 2013: 49).
2.8.2. Donanim Planlamasi

Donanim (takim) planlamasi, tahmin ile kismen yakindan ilgilidir. Alisilmigin
disinda donamim gerekli olup olmadigina karar verilmelidir. Uretimde kullanilacak
yontemler bilindigi i¢in, planlayicilarin eldeki mevcut donanim durumunu tespit
ederek gerekli kararlarin alinmasi dogru olacaktir. Alisilmisin disinda donanim
kullanilmas: gerekiyorsa eldeki mevcut donanimda degisiklik yapilmasiyla kullanilip
kullanilmayacag: belirlenmelidir. Donanim tasarimcisinin  iriin  tasarimcist  ve

planlamaci ile birlikte ¢caligmasi yararli olacaktir.
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Kesin iiretime gegilmeden Once iiriin i¢in deneysel modeller kullanilmasi
gerekiyorsa, tiretilecek modellerin yapiminda kullanilacak donanim ¢ogunlukla gergek
tiretimde de kullanilabilir. Donanim dizmek olduk¢a pahali olabilir, bu nedenle
bakimlarinin aksatilmadan yapilmas: gereklidir. Ozellikle yeni donanimlar standart
olan donanimlara gére ¢ok daha pahali oldugundan, miimkiin olduk¢a eski donanim
kullanilmasi gerekir (Gtizel, 2008: 12).

2.8.3. Isgiicii Planlamasi

Isgiicii planlamasi, isletmelerin kisa vade veya uzun vadede, nitelik ve say1
olarak ihtiyaci olacagi isgiicliniin tespit edilmesi ve tespit edilen isgiiciiniin gerekli
zamanlarda hazir bulundurulmasi faaliyetlerini igerir (Simsek, 2007: 346). Bir
isletmede iiretimin gerektigi sekilde gerceklesebilmesi iggiiciine baglidir. Ne zaman, ne
kadar siire, ne kadar isgiiciine ihtiya¢ duyulacaginin tespit edilmesi iiretimin kesintisiz

slirdiiriilmesinin basta gelen kosullarindandir (Aslan, 1994: 50).
Isgiicii planlamas1 yapilmasinin amaglari asagidaki gibi siralanabilir:

e Isgiicii kaynaginin, genel ve ozel ihtiyaclariyla ilgili kisa ve uzun donemli
tahminleri yapmak,

e Calisanlarin Orgiitte egitilmesi ve verimliliklerin arttirilmasi,

e Isgiicii kaynagi ile ilgili ihtiyaclarla drgiit faaliyetleri arasinda koordinasyon
saglamak,

o Orgiitiin istihdam imkanlar1 ile alakali yasalara uyum saglamasini

kolaylastirmak (Rodoplu ve Akdemir, 1998: 281).
2.8.4. Malzeme Planlamasi

Malzeme planlamasi, iiretimde gerekli stok kalemleri i¢in “Ne kadar ve ne
zaman siparis edilmeli?” sorularinin cevaplarin1 en ekonomik sekilde bulmaya ¢alisan
sistemdir (Kobu, 2006: 327). Hangi malzemelerin, ne kadar siparis edilmesi gerektigi,
malzeme planlama sisteminde yer alan stok kayitlarindan alinan veriler ile hesaplanir.
Malzeme planlama sisteminde, ihtiyaglarin dogru bir sekilde hesaplanmasi ve malzeme
planlamasini1 yapabilmek i¢in stok miktarlarini tam olarak yansitan stok verilerinin

bulunmasi gerekir. Malzeme planlama sisteminin isleyisi asagidaki gibi 6zetlenebilir:

e Ana iiretim planinin her bir zaman diliminde gerekli son iirlin miktarinin

belirlenmesi,
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e Uriin agac1 bilgileri kullanilarak son {iriinii olusturan elemanlar igin briit
ihtiyacin tespit edilmesi,

e Uriin agacinda bulunan alt parcalar ve tiim iiriin igin dénemsel olarak net
ihtiyac hesaplanmasi,

e Tampon ve temin siireleri goz onlinde bulundurularak iiretim is emirleri ve

satin alma emirleri i¢in uygun zamanlarin belirlenmesi (Aktas, Kocak ve

Acar, 2010: 78).
2.9. Deri Sanayinde Uretim Planlamasi

Deri iiriinleri sanayi, et ihtiyacini karsilamak icin kesilmis hayvanlardan elde
edilmis ham deriler basta olmak iizere bir¢ok hayvanin derilerinin, kiirklerinin imalati,
giyim triinleri imalati, ayakkabi imalatinin yani sira kosum takimlari, ¢anta, kemer,
sandik, eldiven, valiz vb. aksesuarlarin da imalati1 gergeklestirmektedir. Deri triinleri
sanayi; deri isleme, tabaklama, deri giyim esyasi, saraciye iriinleri ayakkabi ve esya
sektorlerine hitap edebilen, ¢ok genis bir liretim aginda faaliyet gostermektedir. Deri
sektorii cok fazla el emegi ve ustalik gerektiren sanayi dalidir (1.S.0., 2015: 11).

Deri giyim tiretiminde gerek kullanilan ham madde, donanim, is¢ilik gerekse
tiretime hazirlik ve dikim-kesim islemleri a¢isindan da orme/ dokuma kumas
tretiminden goz ardi edilemeyecek kadar 6nemli farkliliklar mevcuttur. Deri giyim
dretimi ile 6rme/ dokuma kumas tretimi arasindaki farkliliklar1 asagidaki gibi

siralanabilir:

e Derilerin fiziksel 6zellikleri ve yiizey 6zellikleri homojen olmamasi nedeni
ile 6rme/ dokuma kumaglardan farkli olarak imalatta kullanilan kalip parga

sayis1 ¢ok daha fazladir.

e Uretime derilerin asorti islemi yapilarak baslanmakta, deriler sadece rengine,
ylizeyinin diizglinliigline bakilarak degil dokunularak derinin kalinlig

inceligi, kalibin kullanilacag: alan belirlenir.

e Deri giyim iiretiminde hatalarin rétuslanmasi ya da giderilmesi hem zaman
acisindan hem de maddi agidan kumas giyim iiretimine gore ¢ok daha
zordur. Deri iizerinde igne deligi kadar kiiciik hatalarin bile kapatilmasi

imkansizdir.
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e Deri giyim iretiminde kullanilan iplik, makineler, fermuar, diigme gibi
aksesuarlar 6rme/ dokuma kumas giyim iiretiminde kullanilanlara gore

farklidir.

e Deri giyim tretiminde Kesilecek deriler toplu olarak degil tek tek kesim
islemine alinmakta ve Kkumas giyim iretimindeki gibi pastal islemi

yapilmamaktadir.

e Derilerin tek tek kesilmesi, kaliplarin her deriye gore tekrar tekrar

yerlestirilmesi ve kesim isleminde 6nemli zaman kaybina neden olmaktadir.

e Dericilik sektoriiniin ham maddesi deri, et tretiminin yan {riinidiir. Bu

nedenle deri arzi1 talep ve fiyattan bagimsiz olarak belirlenmektedir.

e Deri giyim liretimi ¢ok daha karmasik yapiya sahiptir. Bu nedenle hatalar

cogunlukla is¢ilikten kaynaklanmaktadir.

e Dokuma kumas iiretiminde dikim islemi sirasinda parcalarin sonraki isleme
hazirlanmas1 veya istenilen formda kalmasi icin ara iitii islemi yapilir, ara
it islemi, deri giyim lretiminde derinin formunda bozulmalara neden
olabileceginden ara iitii islemi yerine dovme ve yapistirma islemleri

gerceklesmektedir (Utkun ve Ondogan, 2011: 84-85).

Deri; dogal bir iiriin olmasi, yiiksek katma degere sahip olmasi dolayisiyla
degerli olmasi, islenirken kullanilan malzemelerin, tekniklerin 6zellikleri nedeniyle
0zenle ve dikkatle saklanmasi gerekli bir malzemedir. Gerek bitmis {irlinlin gerekse
ham maddenin depolanmasi igin kullanilacak alanlarin bazi 6zelliklere sahip olmasi
gerekmektedir. Depolama odalar1 amaca uygun olarak 10-15°C de sabit 1s1ya sahip,
nem orant %50-%70 arali§inda serin ve kuru mahzen seklinde olmalidir. Bu degerlerin
kontrolii hidrometre ve termometre yardimiyla saglanmalidir. Depolama alaninda nem
oraninin fazla olmasi kiiflenmeye sebep olurken ¢ok kuru olan depolama alanlar1 ise
derinin kirilgan ve yirtilabilir bir yapiya gelmesine neden olabilir. Biiyiik isletmeler bu
sorunlarin yasanmamasi i¢in klima sistemi kullanarak ¢6ziim iretirken kiiclik
isletmeler ise gegici ¢oziimlerle, gilines 1s18indan ve kalorifer borularindan uzak

depolama alanlariyla sorunlari ¢6zmeye ¢alismaktadirlar (Megep, 2007: 24).
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Deri giyim tiretiminin yapildig: isletmelerde genellikle tiretim akisi1 degisiklik
gostermemektedir. Genel olarak tiretim akis islemlerinin ayrintilar1 asagidaki gibi

siralanabilir:

Planlama béliimii; siparisin alinmasindan, siparisin iiretime girmesine,
siparisin sevkiyatina kadar olan biitiin asamalar1 kapsar. Planlama boliimiiniin
gorevlerinden en 6nemlisi liretim boliimleri arasindaki koordinasyonun saglanmasidir.

Baslica diger gorevleri asagidaki gibi siralanabilir:

e Siparis i¢in gerekli ham madde, yardimci aksesuar ve malzemelerin

miktariin hesaplanmasi ve temin edilmesi,

e Modelhane/ Kaliphane boliimiine, model, beden dagilimi, oncelikli model

bilgi ve detaylarinin yonlendirilmesi,

e Kesim boliimiiniin termin, kesim plani, siparis adeti ve beden dagilimi

konusunda bilgilendirilmesi,

e Dikim boliimiiniin termin, siparis miktari, beden dagilimi, dikim detay ve

Ozellikleri konusunda bildirilmesi,

e Kalite kontrol boliimiiniin {iriin kalitesi ve iirlin dikim detaylar1 konusunda

bildirilmesi,

e Depo boliimiine sevkiyat detay bilgilerinin, ne zaman, ne sekilde (askili ya

da koli), nasil yapilacaginin bilgisinin verilmesi,

e Uretim bant sistemi seklinde ¢alisiyorsa, model i¢in zaman etiidii yapilmasi

ve bandin yerlestirilmesi,

e Her model i¢in kullanilan deri, astar, malzeme ve aksesuarlarin listesinin

tutulmasi,
e Maliyet-sarfiyat hesaplarinin yapilmas: (Kantarli, 1999: 111).

Model ve kalip hazirlama boéliimii; model tasarimi, basta hayal giiciiniin,
becerinin ve sezginin gerekli oldugu bir ¢alisma olarak kabul edilir. Tasarimcilarin
sahip olduklar1 bu 6zelliklerin diizeyi, firmalarin rekabet giiciinii etkileyen 6nemli
etkenlerden biridir. Bunun yani sira tasarimcinin kalip hazirlama konusunda egitim
gormesi ve tasarladigi giysileri dikebilme kabiliyetine sahip olmasi gereklidir.

Maalesef Tiirkiye’deki bircok deri giyim firmasmnin model gelistirme departmamn
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bulunmamaktadir. fhracat yapan bircok firmaya kaliplar, model ve renk &rnekleri yurt
disindaki alici firma tarafindan gonderilmekte ve iiretici firma bu modellere gore
calisma yapmaktadir. Sonuca bakildiginda emegin disinda kendi yaraticiligimiz ve

zevkimiz ise katilmamaktadir (Kantarli, 1999: 111-112).

Bir modelin iiretim i¢in hazirlanabilmesi ve gelistirilebilmesi igin takip

edilmesi gereken yol asagidaki gibidir:

1. Arastirma (isletmenin insan ve teknik kapasitesi, pazar arastirmasi, tiikketici

ihtiyaglari, deri aragtirmasi, moda egilimleri),
2. Cizim ¢alismalari,
3. Cizim ¢alismalar1 sirasinda {iriin i¢in kararin verilmesi,
4. Renk panosunun hazirlanmast,
5. Giysi hikdye panosunun hazirlanmasi,
6. Kalip hazirlama,
7. Ornek iiriin hazirlama,
8. Uretim kalibinin hazirlanmast,
9. Maliyet hazirlama,
10. Uretim departmanina teslim (Dogan ve Asil, 1996: 24).

Tasarlanan modellerin kaliplarinin ¢ikartilmasindan sonra ilk olarak numune
tiretimi yapilir. Miisterinin firmanin istegine gére numune modellerinin adet ve renk
istekleri belirlenir. Bu numuneler modelhane/ kaliphane béliimiine bagl iiretim
bolimiinden ayr1 olarak ¢alismakta olan bir numune grubuna diktirilir. Modelhane/
kaliphane bdliimiinde kalibi, numunesi hazirlanan iirliniin liretim karar1 verildikten
sonra beden serileme islemi yapilir ve daha sonra seri iiretime baslanmasi igin liretim

boliimiine yonlendirilir (Kantarli, 1999: 113).

Asortlama; farkli yaslarda ve farkli yorelerden gelmis olan deriler boyanip
paketlenir. Her derinin uygulanan iglemlerin emilis derecesi farklidir, bundan dolay1
paketler agildiginda derilerin kalinlik, renk/ ton farklar1 ve gozeneklerine bakilarak

gruplandirilir, bu gruplandirma islemine asorti denir. Bu gruplandirmada birbirine en
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yakin kalite ve benzer renk/ ton derilerin olmasi giysinin kalitesini gésteren 6nemli bir
faktordiir. Deriler kesim islemine alinmadan 6nce Ozelliklerine gore gruplandirilmasi
icin derinini orta kismindan boyuna katlanarak {ist iiste biitiin deriler goriilebilecek
sekilde kaydirilarak, derilerin kendi iginde en yakin renk tonunun saptanmasi igin
asorti yapilacak masanin iizerine serilir. Asortinin yapilacagl yerin yakin diizeyde

yeterince beyaz 1sikla aydinlatilmis olmasi gereklidir.
Gruplarken derilerin;
e Birbirine ¢ok yakin renk tonlarmin segilmesine,
e incelik ve kalinlik olarak birbirine uymasina,

e Varsa tily yoniine ve rengine,
e Cilt hatalarina dikkat edilmelidir (Megep, 2011: 12).

Asorti islemi Oncesinde deriler 6lciim makineleriyle olgiiliir. Ister canta,
ayakkabi isterse giysilik ya da mobilyalik derilerde olsun alan hesaplamasi yapilirken
Ingiliz 6l¢ii birimi olan ayak?® 6l¢ii birimi kullanilmaktadir. Avrupa toplulugu ve iiye
iilkeleri metre sistemini (m? dm? cm?) deri yiizey hesaplamasi yapilirken
kullanilmasina karar verilse de uluslararasi dericilik piyasasinda ayak? 6l¢ii birimi hala
gecerlidir. Balik ve siirlingen gibi bazi liikks derilerin yiizey ve genislik 6l¢ii birimi

olarak in¢ kullanilir (Megep, 2007: 18).
1 in¢ = 2,54 cm dir.
1 ingiliz ayak®= 12 in¢ = 12 in¢ X 2,54 cm = 30,48 cm
1 Ingiliz ayak?= 30,48 cm x 30,48 cm = 929 cm? veya 9,29 dm?’dir.
1 m?ise =100 dm?: 9,29 dm? = 10,76 ayakz.
Yani 9,29 dm? veya 929 cm? = 1 ayakz.

Kalip hazirlama ve model tasarimi agamasinda tiretilecek modelin bedenlerinin
yaklagik olarak kag ayak®/ dm? ¢ikacagi, hangi renk ve Kkalite grubu iiretilecegi karari
verilir. Asortgu bu alinan Kararlara goére daha onceden gruplandirilmis derilerden
uygun olan deri grubunu alir, renk asorti isleminden gegirir, her beden yetecek kadar
deriyi bir araya getirerek demet halinde kesim boliimiine gonderilir (Utkun ve
Ondogan, 2011: 81).
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Deri kesim; planlama boliimiiniin verdigi kesim plani1 dogrultusunda kesim
islemine baglanir. Kesim islemi, modelhane/ kaliphane bdliimiinde hazirlanan
kaliplarin asorti islemiyle gruplandirilmis derilerin iizerine uygun bir sekilde
yerlestirilip derilerin kaliba gore falgata kullanilarak kesilmesiyle gerceklestirilir.
Kesiciye kesilecek miktara ve bedene gore deri verilir. Derinin kiymetli bir meta
olmas1 nedeniyle kesim sirasinda meydana gelecek olan fireyi en aza indirebilmek i¢in
once biiylik kaliplar deri iizerine yerlestirilir ve daha sonra kalan kisimlara kiigiik
kaliplar yerlestirilerek kesilir. Kaliplara gore kesilen deri parcalari toplanip demet
haline getirilir ve iiretim/ malzeme kartinin iizerine siparis numarasi, tarih, model adi,
model rengi, bedeni, hangi kesicinin kestigi yazilarak dikim boliimiine gonderilir.
Yazilan iiretim/ malzeme karti, takip kolayligi ve kontrol saglar; bdylece iiretim
siirecinde yapilan kontrollerde hata fark edilirse hatayr kimin yaptigi kolaylikla
bulunabilir (Kantarli, 1999: 114).

Deri kesiminin en onemli noktasi, fire oraninin en az olacak sekilde kesilecek
kalip parcanin yerlestirilmesidir. Kesiciler kaliplari el ile yerlestirdigi gibi kaliplarin en
uygun ve verimli sekilde nasil yerlestirileceginin tespitini yapan yazilimlar da
kullanilabilmektedir. Fakat bu yazilimlarin, dericilik sektoriinde dezavantaj olusturan
ozellikleri; kesilecek derinin biiylik parcanin dikdortgen ya da kare gibi geometrik
diizglin sekle sahip ayrica malzemenin defosuz oldugu varsayilmasidir (Yavuz, Ugar
ve Aki, 2010: 29). Kesim yapilirken deride %5-%20 arasinda fire verilir. Kesim
firesine etki eden bazi faktorler; deri kalitesi (pis/ temiz kisimlarini orani, yara,
delikler, vb.), derinin ¢ap1, Kesilecek olan kalibin 6zellikleri, Kesicinin tecriibesidir

(Kantarli, 1999: 114-115).
Kesimin iyi bir sekilde yapilabilmesi igin;
e Kaesilecek modelin iyi taninmasi,
e Hangi pargalarin hangi deriden alinacagini bilmek,
e Kaullanilacak bigagin/ falgatanin bilenmis olmast,

e Bigagin kesen kisminin kesim masasinin yiizeyine tam olarak temasinin

saglanmasi,

e Kaliplar yan yana yerlestirerek, saga sola ¢evrilerek deri ylizeyinin verimli

sekilde kullanmaya ¢alismak,
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e Derinin boyun bolimi burusuk ve sert oldugundan goriinmeyecek kalip
kisimlarimin (modelin yaka alt1, kol alt1, cep kapaklari, fileto gorlinmeyen
kisimlari, vb.) getirilmesine 6zen gosterilmesi gerekir (Cogulu ve Bastiirk,
1989: 97-98).

Astar kesim; deri kesiminden farkli olarak, astarli modellerde siparis adetine
gore biitiin bedenin her pargasina gerekli miktarda astarin iizerine kalip yerlestirilerek
birden fazla astar ayn1 anda kesilebilir. Deri kesiminden baska bir farki da astar kesimi

yapilirken motorlu kesim araci kullanilabilmektedir (Dogan ve Asil, 1996: 25).

Deri dikim; islemine ilk adim hazirlik agamasidir. Hazirlik asamasinda tela,
uya, kiirklii derilerin ve aksesuar amagli kullanilacak derileri tiraglama vb. islemlerden

olugmaktadir (Kizilkaya, 2015: 24).

Telalama islemi; islenen deriye, direng ve hacim kazandirarak giysinin
bicimini ve dayanimini desteklemek, burusma yatkinliginin azalmasi, giysiye belli bir

form ve sertlik kazandirmak i¢in yapilan islemdir (Halis, 2016).

Uyalama islemi; deri kenarlarinin diizgin kivrilmasimi, kivrilan kenarinda
esnemesinin oniine gegmek icin kullanilan bir tarafi yapiskanli, gri, beyaz ve siyah

renklerde hazirlanmis kumas bantlarin uygulanmasi islemidir (Megep, 2006: 6).

Tiraslama islemi; bazi ara¢ kullanilarak derinin istenilen kalinlig1 inceltilmesi
veya kiirklii derilerin dikis islemi yapilacak kisimdaki tiiylerin temizlenmesi islemidir

(Kizilkaya, 2015: 24).

Deri dikim boliimiiniin isleyisi, genellikle bir ayak¢t ve bir makineciden olusan
grubun iretimi gerceklestirmesi seklindedir (Dogan ve Asil, 1996: 26). Ayaket; bir
makineciyle ortak olarak, iirlinlin dikim igleminin baslangicindan sonuna kadar ayakta
bir mermer masada ¢alisan kisidir. Ayakeilik iyi bir el becerisi ve son derece dikkat
gerektirir. Ayakcilar makineciden gelen pargalart bir sonraki dikim islemine
hazirlamak i¢in dikis agma, tela yapistirma, kenar kivirma, uya ¢ekme, kullanilacak
olan aksesuarlarin yerlerinin isaretlenmesi, dikim isleminin kontroliiniin yapilmas1 ve
gerekli yerlerde diizeltmeler yapilmasi gibi islemleri yapar ve makineciye tekrar geri
verir (Megep, 2006: 3).

Dikim boliimiide, parca basi liretim ve bant iiretimi olmak tizere ¢alisma seklini

ikiye ayirabiliriz. Parca basi iiretimi sisteminde ¢alisan makineci ve ayak¢ir kombine
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calisir. Dikilecek {iriiniin tiim pargalar1 sadece bu iki kisinin ¢alismasiyla tamamlanir.
Parca basi iiretim sisteminde makineci ve ayakgi diktikleri {iriin miktarina gore
ticretlendirilir ve aldiklar1 iicret aralarinda paylagilir. Bant iiretim sistemi ise bir
ayakcidan ve bir makineciden olusan gruplarin arka arkaya siralanmasidir. Yapilacak
olan isleme gore ayakcilar ve makineciler yerlestirilir. Bant liretim sisteminde on
calismaya ihtiya¢ duyulur. Tim islem adimlar1 i¢in zaman etiitleri yapilmalidir.
Banttaki biitiin makinecilere esit is verilmesi zorunlulugu vardir. Bu duruma uygun is
dagilim1 yapilir. Dikilecek iiriin, bandin basindan girerek tiim ayak¢i ve makinecilerin
elinde islem gorerek bandin sonuna kadar gelir. Bant {liretim sistemi, adetli biiyiik
sipariglerin iiretimi i¢in uygun sistemdir. Daha kontrollii ve seri iiretim yapilabilir.
Ancak yapilacak bir hata zamaninda tespit edilmezse biiyiik zararlarla sonuglanabilir.
Bant sisteminde calisan iicretleri maas seklinde Odenir. Maas sisteminin yani sira
maas+prim uygulamasi ¢ok sik uygulanir. Primi hak eden bant ¢alisanlar1 bu primden

payini alir (Kantarli, 1999: 117).

El isi, Utii ve Son Kontrol; el isi boliimiinde deri tulumu ve astar tulumu
birlestirilmis giysilerin dikimi bittikten sonra iizerinde kalan iplik ve yapistirict
artiklarinin temizlendigi, toka ve benzer aksesuarlarinda giysiye eklendigi yer el isi
boliimiidiir (Dogan ve Asil, 1996: 26). Utiileme islemi, derinin yiizeysel yapismin
diizeltilmesini, giysiye istenilen goriinimii ve sekli vermek amaciyla yapilan islemdir
(Eray, 2004: 278). Son kontrol béliimiinde iiretimi biten giysilerin hepsi tek tek gozden
gecirilerek numune modele gore uygun olup olmadigi kontrol edilir. Diigme, ilik, ¢it
cit ve diger aksesuarlarin, dikim ve asorti hatalarinin kontrolii yapilir. Hatali ¢ikan
iriin varsa hatanin diizeltilmesi i¢in ilgili boliime gonderilirken, kontrolden hatasiz
olarak gecen triinler ambalajlama islemi gergeklestikten sonra depoya ya da miisteriye

teslim edilir (Dogan ve Asil, 1996: 26).
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Deri giyim isletmelerinde genel olarak iretim is akis siireci asagida

goriilmektedir;
| Siparis |
v
__Haywr [ Tasarim Yapilacak mi?  |__Evet
> Tasarim [e——
v
—>| Numune Hazirlama |

_Haylr_l Miisteri Numuneye Onay Verdi mi? | Evet

| Miisteriden Siparis Alim1 |<7

__ Hayir | Deri ve Malzeme Stokda Var mi? |ﬂ

—>| Deri ve Malzeme Siparisi |

| Asorti | «—

v

| Kesim |

v

| On Kontrol |

v

Hayir | Astar / Tela Var m1? |ﬂ

| Astar/ Tela [e—

v

N Dikim |
v

| Ara Kontrol |
v

| Elisi - Temizleme |
v

| Utiileme |

I

| Son Kontrol |

!

| Paketleme |

!

| Mamiil Depo/ Sevkiyat |

Sekil 3. Deri Giyim Isletmelerinde Uretim Akis Siireci (Uretim siireci tarafimuzdan olusturulmustur).
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2.10. Deri ve Dericilikle Tlgili Yapilan Arastirmalar

Literatiir incelendiginde deri, dericilik sektdrii, deri {irlinleri ve deri iiretimine
deginen Dbircok arastirma bulunmasina ragmen deri giyim sanayinde iretim
planlamasini inceleyen az sayida arastirma bulunmaktadir. Yapilan bu arastirmalardan
bazilar1 asagidaki gibidir:

Yurdakul (1989), “Deri giyim sanayinin kalite ve kontrolii ile ilgili sorunlari ve
bir kalite kontrol uygulamasi” konulu yiiksek lisans ¢alismasinda; dericilik, kalite ve
istatistiki kalite kontrol ile ilgili literatiir arastirmasi1 yapmistir. Deri giyim sanayinde
kalite ve kalite kontrolde yasanan sorunlar tespit edilerek istatistiki kalite kontrol
modelinin olusturulmasi igin Izmir deri giyim sanayinde faaliyet gosteren 21 isletme
ile anket uygulamasi yapilarak ¢ikan sonuglar yorumlanmis ve degerlendirilmistir.
Yapilan arastirma sonucunda kalifiye is¢i ve finansman sikintisi sebebiyle kaliteli {iriin
tiretiminde sorunlar yasandigi, istatistiki kalite kontrol uygulanmadigi ve bu konuda
bilgilerin yetersiz oldugu sonucuna varilmis, deri giyimin planlanmasi ve kaliteli {iriin
tiretilebilmesi i¢in Oneriler getirilmistir.

Yiiceer (1990), “Ankara’da bulunan bir deri giyim atdlyesinin iliretim modeli
lizerine bir arastirma” konulu yiiksek lisans calismasinda; isletmenin genel yapisi,
isletmenin tiiretim sistemi, iretilecek iriinlerin iiretim islemi, iretilecek iiriinlerin
dikim safhalari, iiretim kapasitesi, calisan elemanlarin 6zellikleri incelenmistir. Elde
edilen sonuglar dogrultusunda deri giyim atdlyesinin ve deri giyim sanayinin daha
verimli ¢alisabilmesine yonelik dneriler sunulmustur.

Kizilkaya (1996), “Deri giyim sanayi isletmelerinde iiretim planlamasi iizerine
bir arastirma” konulu yiiksek lisans ¢alismasinda; Tirkiye’de dericilik, isletmelerde
tiretim planlamasi, tiretim planlama asamalari, deri giyim sanayinde tiretim planlamasi
konularinda literatiir galismasi yapmustir. Istanbul’da faaliyet gosteren 31 deri giyim
isletmesinin {iretim planlama faaliyetlerinin etkinliginin belirlenmesi amaciyla
goriisme, gozlem yapilmis ve c¢ikan sonuglar degerlendirilmistir. Isletmelerin
cogunlukla siparisle calistigi, sipariglerin moda akimindan, talep dalgalanmalarindan
etkilendigi, Uretilecek {iirlinlerin se¢ciminde daha Onceden iiretimi yapilmis {iriinlerin
talep ve satis durumlari goz Oniine alindigi, isletmelerin ihracata yoneldigi tespit
edilmistir. Ayrica sektdrde kalifiye elemanin olmamasi, liretimin rota tespitinde
isletmelerin makine kapasiteleri ve islem siirelerinin dikkate alindigy, iicretlendirmenin

parca bas1 yapildig1 sonucuna varilmigtir.
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Kantarli (1999), “Tam zamaninda iiretim yonetimi ve Tirk deri sanayiinde
uygulanabilirligi” konulu yiiksek lisans calismasinda; kalite, kalite kontrol, toplam
kalite yOnetimi, tam zamaninda lretim, Tiirk deri sanayinin gelisimi ve sorunlari
konularinda literatiir ¢aligsmasi yapmistir. 1998 yilinda Merinos Deri ve Tekstil Sanayi
Ltd. sirketinde toplam kalite uygulamasini benimseme seviyelerini 6lgmesi amaciyla
calisanlarin 1§ tatminine yonelik anket c¢alismasi yapilmis ve ¢ikan sonuglar
degerlendirilmistir. Merinos Deri’nin toplam kalite yonetimi uygulamasindan sonra
calisanlarin memnuniyet diizeylerinin ¢ok yiiksek oldugu, saglikli iletisimin, ¢alisma
ortaminin uygunlugunun, isletmeye olan ilginin, isletme iginde katilimciligin biiyiik
Olciide arttig1 ve calisanlarin isletmeyi benimsedikleri belirlenmistir.

Damga (2006), “Deri giyim iiretiminin optimizasyonunda CAD CAM
sistemlerinin kullanimi tizerine arastirmalar” konulu yiiksek lisans ¢alismasinda; CAD
CAM sistemlerinin  gelisimi, kullanim alanlari, faydalari, deri konfeksiyon
isletmelerinde kullanimi konularinda literatiir arastirmasi yapmustir. Izmir’de Alfa
Cukurova Deri Sanayi ve Ticaret A.S. deri konfeksiyon isletmesinin kalip hazirlama
boliimiinde 38 beden bayan ceketinin kalibi, hem CAD CAM sistemiyle hem de elde
hazirlanmis, hazirlik asamalar1 her iki uygulamada da kronometre ile islem siireleri
tutularak karsilastirilmistir. Karsilastirma sonucunda CAD CAM sisteminin kalip
hazirlama siirecini kisalttigi, elle kalip hazirlamaya gore ¢ok fazla avantaj sagladig
tespit edilmistir.

Kahya (2009), “Tedarik zinciri yonetiminde bilgi sistemleri ve deri hazir giyim
sektoriine bir yazilim onerisi” konulu doktora ¢alismasinda; tedarik zinciri, karar
asamalari, tedarik zinciri yonetimi, depo yonetim sistemleri ve tedarik zinciri bilgi
sistemleri konularinda literatiir arastirmasi yapmugtir. Izmir deri hazir giyim
isletmelerinde gerceklestirilen ¢alismada, deri giyim isletmelerinde yardimci malzeme
ve ham madde deposuna ait bilgilerin biitiinlesik veri sistemi kullanilarak yonetilmesi,
stoklar1 kontrolii ayn1 zamanda miisteri ve tedarik¢i zincirini tamamlayan bir yazilim
olusturulmas1 amaciyla goriisme formu hazirlayarak gerekli verileri toplamistir.
Orneklem olarak secilen bir deri hazir giyim isletmesinde Access ve Visual Studio Net
veri tabanlar1 kullanilarak depo programi hazirlanmistir. Hazirlanmig olan bu yazilim
ile stok bilgilerine daha hizli ve dogru bir sekilde ulasilarak tiretimde etkinligin,

verimliligin artmast ve maliyetlerin diismesine katki sagladigi belirlenmis, bilgi
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teknolojileri ve tedarik zinciri yonetiminin basariyla uygulanabilmesi konusunda
Oneriler getirilmistir.

Kizilkaya (2015), “Deri konfeksiyon iiretim bolimi i¢in iyilestirme Onerisi:
isletme uygulamasi” konulu doktora calismasinda; Tiirkiye’de dericilik ve deri
konfeksiyon sanayi, deri konfeksiyon iiretiminde kullanilan maddeler, is akisi,
verimliligin arttirilmasi, is etiidii, zaman etiidii, is Ol¢iimi konularinda literatiir
calismas1 yapmistir. Calisma Istanbul’da faaliyet gosteren bir deri giyim isletmesinin
durumunun analizi ile iiretim siirecindeki farkliliklarin tespiti, tespit edilen farkliliklar
dogrultusunda tretim bandinin iyilestirilebilmesi i¢in Oneriler ortaya koymustur.
Iyilestirme calismalarmin uygulanmasi ile én islem bandinda yapilan yedi adet islem
mevcut {iiretim sisteminde toplam 16,03 dakika tamamlanirken, Onerilmis olan
iyilestirme uygulamasiyla bu siire 14,15 dakikada tamamlanmis ve toplamda %12’lik

bir iyilestirme saglandig1 belirlenmistir.
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3. ARASTIRMA BULGULARI VE DEGERLENDIRME

3.1.

Demografik Ozelliklere iligkin Bulgular ve Degerlendirme

Aragtirmaya katilan katilimcilara; yas, cinsiyet, egitim durumu, ¢alistiklar1 firma,

unvani, ¢caligsma siireleri sorulmustur. Bu sorulara verilen cevaplara gore 15 katilimciya

yonelik temel demografik bilgiler asagida Tablo 8’de gosterilmistir.

Tablo 8. Katilimc1 Demografik Bilgileri

Eitim Cahisma
Cinsiyet | Yas . Unvani Siiresi | Firma
Durumu
(Y1l)
Katilime1 1 | Erkek 38| Ortaokul Usta 8
Katlmer 2 |Erkek | 43|Ortaokul | alite Kontrol 20
Sorumlusu
Katilimc1 3 | Erkek 29| Lise A-uar DD 8| A
Sorumlusu
Katilimc1 4 |Kadin 39| Lise On Ebtc Koxgal 15| A
Sorumlusu
Katilimc1 5 | Erkek 36| Lise Usta 13| A
Katilimc1 6 | Erkek 38| Lisans Muhasebe 15 B
Sorumlusu
Katilime1 7 | Erkek 29| Lisans Planlama Sorumlusu 1] A
Katlmer 8 |Erkek | 48| Yiiksek Okut | MUnasebe 18| A
Sorumlusu
. Deri Depo
Katilimec1 9 | Erkek 39| Yiksek Okul 3| A
Sorumlusu
Katilimc1 10 | Erkek 51 | Ilkokul Usta 31 B
Katilimci 11 | Erkek 52 | flkokul Usta 35 B
Katilimer 12 | Erkek 55| Ortaokul Ustabasi 25| B
Katilhimei 13 |Erkek | 37| ilkokul Kalite Kontrol 2| B
Sorumlusu
Katilime1 14 | Erkek 50 | Ilkokul Ustabasi 25| A
Katilimc1 15 | Erkek 50| Lise Usta 18| A

Bu aragtirma; Karabiik ilinde deri giyim iiretimi yapan firmalarda c¢alisan ya da

calismis, departmanlarinda sorumlu 15 kisi ile yapilmistir. Katilimeilarin 2’si ustabasi,

5’1 usta, 2’si kalite kontrolcii, 1’1 6n kalite kontrol sorumlusu, 2’si depo sorumlusu, 1’1

55



tiretim planlama sorumlusu, 2’si muhasebe sorumlusu olmak tizere 15 departman

sorumlusu ile gériisme yapilarak veri toplanmustir.

3.2. Birinci Grup - Isletmede Uretim Planlamas1 Faaliyetlerine

Yonelik Sorular ve Bulgular

Birinci gruptaki sorularda isletmelerde tiretim planlama faaliyetlerinin yapilip
yapilmadigia iliskin sorular ile iiretim planlama ¢alismalarinin uygulama diizeyinin

Olciilmesine yonelik 8 adet soru sorulmus ve verilen cevaplar incelenmistir.
3.2.1. isletmede iiretim planlamasi yapilmakta midir?

Uretim planlamasi, isletmelerin istenilen iriinleri, istenilen zamanda ve
istenilen kalite standartlarinda iiretilmesine yonelik bir faaliyettir. Isletmelerde kesim
ve dikim boliimii ustabasilart o bolimlere ait planlamay1 yapmaktayken personel ve
tiretim gibi iiretimin biitiiniinii olusturan faaliyetlerin planlamasi isletme yonetimi
tarafindan gerceklestirildigi anlagilmaktadir. Katilimcilara “isletmenizde {iretim
planlamasi1 yapilmakta midir?” sorusu sorulmus, benzer ifadelerle isletmelerinde
tiretim planlamasiin yapildigi, {iiretim planlamasinin kalite ve devamlilik igin,
iiretimin aksamamasi, siparislerin miisteriye istenilen zamanda teslim edilebilmesi ve

iiretim personelinin daha etkin ¢aligmasi i¢in gerekli oldugunu ifade etmislerdir.

“Isletmemizde iiretim planlamast yapimaktadir... Uretim planlamasinin
kesinlikle gerekli oldugunu diisinmekteyim. Uretimde énceligimiz iirettigimiz modelin
kalitesidir ve bu kalitenin devamliigi agisindan iiretim planlamasimin yapilmasi

gerektigini diisiinmekteyim.”(Katilimct 1)

“Evet yapilmaktadr, fabrikamizda tiretim planlamast yapiyoruz. Her hafta
basinda ustalar, ustabagsi ve fabrika miidiiriimiiz toplanti yaparak planlamaya uyulup
uyulmadigini, nerelerde hata oldugunu, gelecek siparigleri, hafta icinde
dikebilecegimiz iirtinleri konusarak detaylandirtyoruz. Bence planlama verimsizligin,
fazla mesainin, bunlara bagli olarak artan maliyetlerin, kullanilacak deri ve
aksesuarlarin ge¢ geldiginde yasanan kargasa, karmasiklik, stresin bunlara ek olarak
miidiirlerin ig yetissin dive yaptiklari baskimin, is¢inin enerjisinin, is¢inin
performansinin diismesinin ontine  ge¢mek  icin  gerekli  oldugunu

diistintiyorum.” (Katilimci 5)
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“Isletmemizde iiretim planlamasi  yapilmaktadir... Uretim  planlamas:
gereklidir, planlamanin olmadig1 yerde plansizlik olur ve kargasa olur... Kalite

bakimindan ve isin igleyisi bakimindan énemlidir.”(Katilimci 7)
“Uretimin aksamamasi icin planlama yapimaktadir.”(Katilimcr 10)

“Bantlarin diizgiin ve iyi gitmesi i¢cin mecbur yapilmast gerekiyor. Makineci ne

yapacagini, ayak¢t ne yapacagini daha iyi biliyor.” (Katilimct 11)

“Terminlerin zamaninda yetismesi igin, fabrikanin bosa ¢tkmamasi igin iiretim
planlamast yapilip, ne zaman bitecegi, arkasindan hangi modellerin girecegi daha

onceden planlanmasi lazim.” (Katilimci 12)

“Isletmede iiretim planlamasi tabii ki yapiumaktadir... Imalatta altyapiyi
onceden olusturmak ne yapabilecegini bilmek ve bilerek hareket etmek ¢ok
onemlidir. Ciinkii imalat sirasinda olumsuz bir seyle karsilasmak imalata sekte verir

ve zarar verir planlama da bunu i¢in onemlidir.” (Katilumci 14)

“Uretim yapan isletmelerde planlama olmazsa olmazdir... Fabrikamizda
tiretim planlamast yapryoruz. Aslina bakarsaniz iiretim yapan her isletme aslinda
tiretim planlamasin bilerek ya da bilmeyerek yapar. Kimisi buna én hazirlik der kimisi
hedef der ama bir sekilde iiretim planlamast yapilir. Planlama miisteriye malin
zamaninda teslim edilmesi, deri ve yardimci malzemeleri aksesuarlarin zamaninda
gelmesi, bize ulasmasi bantlarin, kesim, dikim, temizleme, elisi, kontrol, paketleme gibi
boliimlerin bosta kalmamasi ya da sikisarak fazla mesai yapmamasi igin kesinlikle

planlamanin yapilmasi gerekli.” (Katilimcr 15)

3.2.2. Uretimi yapilan iiriinlerin detayh iiretim bilgilerini ve is

emirlerini iceren iiretim dosyalari olusturuyor musunuz?

Katilimecilara isletmede “iiretimi yapilan iriinlere ait detayli iiretim bilgilerini
ve is emirlerini igeren iiretim dosyalart olusturuyor musunuz?” diye sorulmustur.
Soruya verilen cevaplara gore iiretimi yapilan iriinlerin iretim dosyalariin
olusturuldugu, miister1 isteklerinin anlasilabilmesi, iiretimde zamanin verimli

kullanilabilmesi ve siireklilik i¢in gerekli oldugunu ifade etmislerdir.

“Miisterinin modeller icin gonderdigi ske¢ dedigimiz iiretim detaylarinin
bulundugu dosyalar, planlama departmanina buradan ilgili departmanlara ve bizlere

iletilmektedir. Bu bilgiler dogrultusunda bant ustalari bir araya gelip iiriin hakkinda

57



gerekli kritikler yapmaktayiz. Uretim sirasinda olusabilecek hatalar ve bu hatalarin
onlenmesi i¢cin neler yapabilecegimizi bant iginde kalitenin diismemesi icin neler
vapilmasi konusunda fikir alisverisi yapmaktayiz... Gerekli oldugunu diigiinmekteyim.
Bence zamani verimli kullanilmasim da ve siirekliligin saglanmasi bunda etkili

oldugunu diistiniiyorum bunun icin detayli iiretim dosyalar: olusturulmalidir.’

(Katilimcer 1)

“Isletmemizde detayli iiretim bilgileri ve is emirleri iceren dosyalar

olusturuluyor.” (Katilimci 5)

“Fabrikada detayl iiretim bilgileri ve is emirleri her siparigi icin ayrt ayri
hazirliyoruz. Siparis igin detayl iiretim bilgileri miisteriden mail ortaminda geliyor.
Bu gelen iiretim bilgileri goz oniinde bulundurularak is emirleri hazirliyoruz. Uretim
bilgileri c¢ikti alinarak departman sorumlularina ve usta baslarina veriyoruz.”

(Katilimer 7)

“Tabii ki iiretim dosyalart miisterinin bizden istedigi model hakkindaki bilgiler
tiretim doSyasi halinde miisteri bize vermektedir ve ona uyulmak zorundadir ve bir
tane ceket imalar yapilip miisteriye génderilir ve onun iizerinden yeni tenkitlerde
verebilirler; en son ¢alisma yapildiktan sonra yani skeglerle bize nasil is yapmamizi
onlar ister ve onun aynmisi biz yapar ve imalata gireriz. Is emirlerini biz once inceleriz,
nasil yapabilecegimizi anlariz, o detaylandiktan sonra imalata girer c¢alismaya
baslariz. En azindan o imalata girmeden bir tane is dikilir nasil bir sey oldugunu
anlariz, Ustalarla ne yapabilecegimizi karar veririz ve ona gore imalata gireriz.
Miisterilerin istegine gore is yaptigimiz i¢in onlarin ne istedigini anlayabilmemiz igin
bu iiretim dosyalart tabii ki gerekli. Biz imalat¢ryiz, miisterinin saticinmin bizden

istedigi seyleri anlayabilmemiz i¢in bu dosyalari bize vermeleri gerekiyor.” (Katilimci

14)

Bazi katilimcilar siparige ait liretim dosyalarinin olmadiginda siparisin hatali
cikmasi, siparisin iptali, miisteri kayb1 gibi sikintilar yasanabilecegini, miisterinin
siparisine dair taleplerinin tam olarak yerine getirilebilmesi i¢in iiretim dosyalarinin

mutlaka olmas1 gerektigini belirtmislerdir.

“Uretim dosyasi olmayan iiriinlerin iiretiminde sorunlar yasamaktayiz. Mesela
bandin siirekli diktigi bir modelde miisterinin talep ettigi en kiiciik bir degisikligin

gozden kagmasin modelin miisterinin talep ettigi sekilde yapilmamasina neden olmakta
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bu da siparisin iptaline, iadesine hatta miisteri kaybina kadar yol a¢maktadir. Bu

yiizden gelen modeller i¢cin mutlaka iiretim dosyast olusturulmalidir.” (Katilimer 1)

“Stkinti yasanmiyor, iiriin bize resim olarak geliyor ama hi¢chbir sekilde detay
Yok, ebati yok, size’t (beden dagilimi) yok. Biz kaliphane ustamiza bunu bildiriyoruz,
Kaliphane ustamiz kendi hayal giiciinii de katarak gelen resme uygun olarak bir kalip
hazirlyyor. Hazirlanan kaliba gore dikiliyor. Dikildikten sonra gonderiliyor ama
detayli bilgi gelmedigi i¢cin o numune iizerinden bize yorumlar geliyor.
Detaylandrilarak, mesela ceket igin ornek vereyim, omuzu biraz daha dar olmali veya
ceketin etek boyu biraz daha uzun olmali aksesuar olarak sunu degil sunu kullaniriz
diye soyleniyor ve bizde bu gerekli diizenlemeleri yaparak iiriinii tekrar imal ediyoruz.
Bu sekilde bilgi olmadigindan dolayir zaman kaybt olmus oluyor... Miisterinin yapmig
oldugu kiiciik degisiklik tiretimde atlanirsa biitiin siparisin hatali ¢ikmasina sebep
olur. Bundan dolayr da malin iadesi, hatta 0 miisteriden bir daha siparis gelmemesi,

miisteri kaybt gibi sonuglar dogurabilir.” (Katilimci 7)

“Uretim dosyasi olmayan iiriinlerde tabii ki sorun yasamvr. Ciinkii bizim
imalatimiz gérecell bir imalattir. Senin begendigini, senin yaptigini baskast begenmez;
0 ylizden nihai karari satici verecegi i¢in biz orada ne yapacagimizi bilemeyebiliriz.
Stkinti olur, rahat olamayiz yani o yiizden miisterinin ne istedigini bize mutlaka

bildirmesi lazim.” (Katilimci 14)

Katilimer 5, konu ile ilgili goriisiilen diger katilimeilardan farkli olarak, detayli
tiretim bilgilerinin her iiriin i¢in yapilamasinin zaman kayb1 oldugunu, her {iriin yerine

sadece yeni lirlinlerde detayl: liretim bilgilerinin kullanilmasi gerektigini ifade etmistir.

“Bence detayli iiretim bilgilerinin her model i¢in Olusturulmast zaman
kaybi.  Ciinkii yillardir diktigimiz iiriinler; tekrar tekrar aymi iiriinleri dikiyoruz.
Tamam, yeni modeller i¢cin olusturulabilir, olusturulmali ama devaml dikilen iiriinler
icin hem bizler i¢in hem is¢i icin tamamen zaman kaybi, devamli dikilen iiriinler
icin dikime girmeden ayak¢i ve makineci detaylar: anlatyyoruz. Zaten adam devamli
diktigi i¢in dinlemiyor. Sonra hata oldugu zaman, sen bana bunu dememistin ki gibi

tartismalar ¢ikiyor. Zaten yaptigimiz igin burasinda bir sikintt var.” (Katilimct 5)
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3.2.3. Uretim miktarim belirlemeye yonelik talep tahminleri nasil

yapilmaktadir?

Talep tahmini yapmak isletmeler i¢in, stoklarin ve iiretimin nasil sekillenecegi
konusunda 6n bilgi vermektedir. Isletmelerin yaptiklar iiretim planlamalarinda talep
tahmini ¢ok biiyiikk 6nem arz etmektedir. Talep tahmini yapilmasi isletmenin yaptig
tiretim planlamasinin etkili olmasini, fazla iiretim ve fazla maliyetin Oniine geg¢ilmesini
saglayacaktir. Katilimcilara isletmelerinde “iiretim miktarini belirlemeye yonelik talep
tahminleri nasil yapilmaktadir?” sorusu sorulmus, talep tahminlerinin nasil
yapildiginin agiklamasi istenilmistir. Katilimeilar siirekli degisen modanin ve degisken
doviz kurlarmin talep tahminlerini olumsuz etkiledigini bu durumunda etkili bir talep

tahminin yapilamadigini ifade etmislerdir.

“Talep tahmini ge¢cmiste gelen sipariglere gore yapiliyor, daha dogrusu
vapilmaya ¢alisiliyor. Ama talep tahminlerine gére bir planlama yapilmiyor. Ciinkii
miisteri talepleri ¢ok degisken bunun nedeni de biliyorsunuz ki, her sene her sezon
modellerde degisiklik yapiliyor, yani giyim sektoriine hitap ediyoruz. Giyim sektoriinde
de moda ¢ok hizli degisen bir durum, her sezon her donem degisen bir etken. Tabii
sadece moda degil genelde yurtdisina ¢alisiyoruz; euro ve dolar gibi fiyatlarin ¢ok
degisken olmast miisteri siparis adetlerini de model c¢esitlerini de etkiliyor. Bu
durumda bizim dogru bir sekilde talep tahmini yapmamiz miimkiin degildir.”

(Katilimer 7)

“Gelen siparisler iizerinden talep tahminleri yapiliyor... Modanin devamli
degisken olmasi, her yil deri, renk, kalite degisiklik gostermektedir, bu da talep

tahminlerini olumsuz etkilemektedir” (Katilimci 10)

“Dericilik sektoriinde talep tahminlerini etkileyen en biiyiik neden moda yani
modanin ¢ok biiyiik etkisi var. Eger ornek vermek gerekirse bu sene diiz deri ceket
moda iken seneye siiet deri ya da perfore dedigimiz delikli deri moda olabilir ya da
deri ceket degil de kiirk moda olabiliyor. Bu nedenle talep tahmini yapamiyoruz.
Sadece tahminimiz son, kis sezonunda ceket, mont Siparislerimiz artar diger
sezonlarda pantolon, etek siparislerimiz artar. Gergekten de talepleri tahmin etmek
¢ok zor. Tabii dersen ki talep tahmini gerekli mi, gereksiz mi diye bence talep tahmini

yvani igletmenin planlamasi i¢in gerekli. Talep tahminleri ozen ve dikkatle dogru bir
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sekilde yapilmalidr. Ciinkii yani tiretim miktart buna gére belirlenir, iiretim miktarina

gore personel ayarlanwr, arttiriyr ya da azaltllr.” (Katilimc 15)
3.2.4. Isletmede is zaman etiidii teknigi kullaniiyor mu?

Deri konfeksiyon isletmelerindeki iiretim, kumas tekstilde tretilen iiriinlerden
farkli olarak bir ayak¢r ve bir makineciyle birlikte iiretimin gergeklestirildigi bir
yapidadir. Bu ayakgilar ve makineciler bir araya getirilerek bant seklindeki tiretim
sistemini ortaya c¢ikartirlar. Bant sistemi 6zellikle siparislerin siirekli ve belirli olan
isletmelerde uygulanmaktadir. Bir modelin tim parcalarinin bant sisteminde pes pese
ilerleyerek tretiminin saglandigi bu siiregte zamanin daha verimli kullanilmasi
bununla birlikte is giiclinden daha etken yararlanabilmek igin is zaman etiidi
tekniginin kullanilmasi onemlidir. Bu baglamda katilimcilara “isletmede is zaman
etlidii teknigi kullaniliyor mu?” sorusu sorulmus, is zaman etiidii teknigi konusundaki
diisiincelerini beyan etmislerdir. A isletmesindeki katilimcilar (Katilimer 1, Katilimer
5, Katilimer 7, Katilimer 14, Katilimer 15) iiretimde is zaman etiidiiniin kismen de olsa
kullanildigint ifade ederken, B isletmesindeki katilimcilar (Katilimer 11, Katilimer 12)

iiretimde is zaman etiidiiniin kullanilmadigini s6ylemislerdir.

“Is zaman etiidii kullanmaktayiz... Onceki tecriibelerimize dayanarak is zaman
etiidiinii daha etkili kullanmak i¢in is emirlerindeki degisiklik yapilmaktadir. Mesela
bir kaban icin en fazla siiren islem yaklasik 15 dakikadir; bu islem siireyi asiyorsa is
emrinde degisiklige gidilerek ilgili personelden yaptigi bir iglemi zaman etiidiinde en
kisa zamani kullanan personele verilmektedir. Ornegin, bir modelin cep agip
yvapistirmasi ve yamnda yaka yapimi verilmisse yaptigi is verilen stireyi asiyorsa en

basit is olan alimp diger personele verilmektedir.” (Katilimct 1)

“Is zaman etiidii teknigini cogu sipariste kullanmiyoruz. Cok adetli siparislerde
kullaniliyor. Ama kullanilan bu teknigin ¢ok da etkili oldugunu is sayisint arttirdigini

va da daha kaliteli is c¢ikartacagint ya da isgileri motive ettigini séyleyemem.’

(Katilimct 5)

“Kismen kullanilyyor, kismen dememin sebebi de tabii ki boyle antrendr gibi
kronometre falan yapilmiyor. Bizim ustalarimiz deri sektoriinde tecriibeli olduklar
icin hangi iirtiniin ne kadar siirede yapilacagini tahmin edebiliyorlar ve ondan sonra

kafalarina gore bir planlama yapiyorlar.” (Katilimci 7)
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“Zaman etiidiinii kullanmiyoruz. Bantlarda huzursuzluk oluyor. Adam 5
dakikada yaptigi 6biir adam 10 dakikada yapryor ne oluyor onun isi ona kayiyor. Obiir
adam bize kiziyor neden benim ¢ok oldu onunki az oldu diye.” (Katilimct 11)

“Deride parca bast ¢alisildigi icin zaman etiidiine gerek duymuyoruz. Herkes

’

yaptigi ise gore maas aldigi i¢in ne kadar fazla ¢ikarsa o kadar fazla maas alyyor.’

(Katilimer 12)

“Isletmemizde is zaman teknigi etiidii cok adetli Siparisleriniz geldigi zaman
bunlarda kullanabiliyoruz. Biz deri konfeksiyon imalat¢ist oldugumuz icin bizim isimiz
insan becerisine insan zanaatina dayali, ustaya dayali, insana dayali bir imalatimiz
var ama tekstillerde kumas konfeksiyon vardir bu makineye dayali, makine teknigine
dayali oldugu i¢in burada kullanabiliyorlar ama bizim isimiz de ¢ok adetli

sipariglerimiz oldugu zaman biz bu zaman etiidiinii yapabiliyoruz.” (Katilimct 14)

“Isletmemiz de is zaman etiidii ¢ok stk olmasa da kullanmaya ¢alisiyoruz. Cok
stk olmasa dememin sebebi is zaman etiidii isin yiiksek adetli oldugunda kullaniyoruz,

diistik adetli islerde kullanilmiyor.” (Katilimct 15)

Bazi katilimeilar (Katilimer 1, Katilimer 7, Katilimei 15), tiretimde bosa gegen
zamanlarin azaltilmasi, is¢ilere daha adil is yiikii dagilimi yapilmasi, daha verimli,
daha kaliteli tiretim i¢in gerekli oldugunu, sadece dikim ve kesim birimleri degil tim
tretim birimlerinde kullanilmasi i zaman etiidiiniin gerektigini ifade etmistir. Baz
katilimcilar ise (Katilimc1 5, Katilmeir 12, Katilimer 14) ise is zaman etiidiiniin
gereksiz oldugunu, calisanlar iizerinde strese sebep oldugunu, calisanlarin zaten

ellerinden geleni yaptigin1 ifade etmislerdir.

“Daha verimli, kaliteli, etkin bir iiretim i¢in iy zaman etiidii yapilmasi
gerekmektedir. Hatta sadece bantlar degil, elisi, kesim gibi tiim agamalarda
kullanilmalidir. Uretim planlamasimn  tam anlamiyla yapilabilmesi icin is zaman

etiidiiniin yaptlmast sarttir.” (Katilimci 1)

“Bence deri tekstilde uygulanmasi miimkiin degil. Cok da anlamli gelmiyor,
hatta gereksiz. Zaten bu isi yapan adamlar elinden geleni yapiyor. Par¢a bast
calistigr icin elinden geleni yapmak zorunda. Yani bu adamlari gereksiz yere

stkistirmaya, stres yaratmaya, enerjisini diisiirmeye gerek yok. Hatta personelin
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yavaslamasina, stres altinda hata yapmamaya ¢alistikca daha fazla hata yaptigini

soyleyebilirim.” (Katilimci 5)

“Is zaman etiidii gereklidir ama tam yapilirsa gereklidir. Yani sonugcta
ustalarimiz tecriibeli olmasina ragmen insan hata yapabilir. Ustalarimiz tecriibelerine
dayanarak yaptiklar: icin hata yapabilirler. Is zaman etiidii dogru yapilirsa zaman
kayiplart olmaz. Fabrikada diger kisimlarda da kesimhane olsun paketleme olsun,

kontrol olsun, el isi kismi olsun zaman etiidii yapilmiyor.” (Katilimcet 7)

“Par¢a bas1 c¢alisildigi icin arkadaslar elinden gelen gayreti zaten
gosteriyorlar.” (Katilimci 12)

“200'liik  300'lik  siparislerde bunu yaptigimiz zaman insanlari strese
sokabiliyoruz, hataya zorluyoruz. Ciinkii insan becerisine insan bilgisine dayall bir
imalatimiz var;, bizim insana dayali bir imalatimiz var; o yiizden ¢ok gereksinim

duymuyoruz.” (Katilimcr 14)

“Kesinlikle is zaman etiidii kullanilmali neden diye soracak olursan is zaman
etiidii oyle Yani bosa gegirilen zamanlarin siiresi azalir. Yani biri ¢alisirken birisi
bosta kalmaz, gereksiz hareketler ortadan kalkar, iscilere daha adil is yiikii dagilimi
yapilir ki genelde iscilerin yakindigi bir konudur. Oniimdeki arkamdaki benden daha
az ig yapryor, ben neden daha fazla is yapiyorum diye. Dolayisiyla daha hizli, daha

verimli bir tiretim ortaya ¢ikar diye diisiiniiyorum.” (Katilimct 15)
3.2.5. Uretimi devam eden iiriinlerin is takibi yapihyor mu?

Katilimcilara isletmelerinde “iiretimi devam eden {irlinlerin i takibi yapiliyor
mu?” sorusu sorulmustur. Katilimcilar benzer cevaplarla {iiretimde is takibinin
yapildigini, hatalara erken miidahale edilebilmesi, zaman kaybi ve hata oranimnin

azalmasi, standart kaliteli liretim icin kesinlikle gerekli oldugunu vurgulamislardir.

“Uretimi devam eden iiriinlerin takibi yapilmaktadir. Uretimi devam eden isin
bant iginde yapilan islemlerin is emirlerine uygun yapilip yapilmadigi bizzat biz
ustalar tarafindan takip edilmektedir. Banda girecek siparisin tamaminin banttan girip
¢tkincaya kadar takip yapilmaktadir. Mutlaka gereklidir, gerekmektedir. Ciinkii
gerceklesebilecek hatalarin oniine gegilebilmesi, yapilan hataya erkenden miidahale
edilebilmesi icin gereklidir, ayni zamanda isin takibi yapilarak kaliteyi ve verimliligi

standart hale getirmis oluruz.” (Katilimci 1)
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“Tabii ki is takibi mutlaka yapilmali yapiyoruz da. Ilk énce banda girecek
islerin sayisimi ve biitiin malzemelerini tam oldugundan emin olmak igin kontrol
ediyoruz. Modelin banda girilmesinden cikmasina kadar her adimi takip ediyoruz. Is
banda girerken iiretim karti dedigimiz kartlardan biri bant girisinde kopartip
biriktiriliyor. Aymi sekilde bant ¢ikisinda da iiretim kartlarindan bir tanesi alinip
biriktiriliyor. Bu biriktirilen kartlar aksam bant giris ve ¢ikisinda toplanarak o giin
ka¢ adet is dikildigi tespit ediliyor. Daha sonra bu kartlar planlama departmanina
teslim ediyor. Onlar da giinliik raporlarint isliyorlar. Béylece giin giin hangi banttan
hangi model ka¢ tane ¢ikti takip edilebiliyor. Tabii bant igerisinde de isler banda
girerken, dnce ustalarla  birlikte  detaylandirdigimiz  modele  ait  iiretim
bilgilerinin diretim swrasinda uygulanip uygulanmadigini adim adim takip ediyoruz. Is
takibi kesinlikle yapilmali. Fakat biz ustalar olarak bunu bir yere kadar
yapabiliyoruz. 6 makineci 6 ayak¢t hepsinin  birden aymi anda basinda
olamayacagimiz icin is takibini bir yere kadar yapabiliyoruz. Bu yiizden isin takibini
sadece ustalarin degil, herkesin yaptig: isi kendisinin kontrol etmesi gerekli. Kendisi
kontrol etmeli ki hataya o an miidahale edilebilsin.” (Katilimci 5)

“Tabii ki is takibine siparisin gelmesinden siparisin miisteriye gonderilmesine
kadar her adimimi takip ediyoruz. Siparis gelir, siparis listesine eklenir, skeg
dedigimiz detayl iiretim bilgileri gelir ve bu iiretim bilgileri ilgili departmanlaria
paylasilir. Paylasilir ki herkes on hazirigini yapsin. Uretim icin gereken deri ve
aksesuarlar geldikten sonra iiretim karti dedigimiz, her iiriin icin ayrt ayri bastigimiz
ve siparis igindeki tirtinleri takip edebildigimiz kartlarimiz var. Mesela bir ceket
tiretilecek 4 adet siparis var, 36 bedenden 2 adet 38 bedenden 2 adet olsun iiretim
kartindan 4 adet basiyoruz. 36 beden 2, 38 beden 2 adet olmak iizere. Basilan her
tiretim karti kendi iginde dorde parcalamiyor. Her par¢ada modelin adi modelin
kalitesi, modelleri rengi, siparis numarasi ve beden numarasi yazar. Mesela siparisteki
36 beden tiriinden bir tanesi kesime girdiginde 4 parcadan olusan iiretim kartlarindan
bir tanesi kesildikten sonra kesimi yapan kisi tarafindan kopartip diger kalan 3 adedi
kesilmis deri ile birlikte posetlenerek dikim i¢in bantlara gider. Kalan 3 adet iiretim
kartindan bir tanesi bandin giriginde bir tanesi bandin ¢ikisinda kopartilarak, bandin
girisinde ve ¢ikisinda biriktirilir. Kalan bir tane iiretim kart: paketlenene kadar iiriinle
birlikte ilerlemeye devam eder. Bu sekilde o tirtinii kimin kestigini, hangi banda hangi

giin girdigini, hangi giin ¢iktigini takip edebiliyoruz. Tabii kesimhanede isin takibini
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Kesimhane sorumlusu, bantlarda ise isin takibini ustalar detayli olarak yapmakta...
Tabii ki gerekli yani bir is yapiyorsaniz o isin takibini yapmalisiniz. Ben kendi adima
soyleyeyim, hangi siparis hangi tarihte gelmis, miisteriye hangi tarihte teslim
edilecek? Siparise ait elimde malzeme var mi? Malzemem yoksa ne zamana tedarik
edebilirim? Siparisi ne zaman tiretimi alabilirim? Gelen siparigler kag¢ tanesi kesilmis?
Kag tanesi iiretime girmis? Uretimden kag tane ¢ikmis? Paketlemesi bitmis mi? Uretim
yapryorsak bu sorulara cevap verebilmem lazim. Bu sorulara cevap verebilmek i¢in de

is takip yapmam lazim. Kisaca ozetlemek gerekirse is takibi olmazsa olmaz.’

(Katilimer 7)

“Uretime giren islerin is takibi birimler tarafindan yapilir. Mesela kesim, is
kesime girdigi andan itibaren kesicilerin isi kaliteli kestigini kontrolii kesim kontrolii
tarafindan teker teker par¢alar kontrol edilir. Derinin renkle ilgili kalitesi derinin cildi
ile ilgili kalitesi renklerin parcalarin renklerin uyumu ile ilgili kalitesi kesim kontro/i
tarafindan takip edilir. Arti isin adetleri beden dagilimlari miisteriden gelen
sipariglere gore dogru kesilmis mi diye takibi yapilir. Bunlar islerin iglerine
kartlarwyla isimleri ile bedenleri ile birlikte koyulur ve o sekilde makine imalatina
gonderilir. Makine imalatina girdigi zaman modeli tizerinde ustalarin yaptigi bir
calismayla o sekilde bantlara dagilimi yapilir. Bantlar ¢alismaya bagladigi andan
itibaren bant ustalart igin kalitesini, dikisin kalitesini kontrol ederler miisterinin istegi
ile uygun oldugunu takip ederler. Banttan bitmis vaziyette is ¢iktigi anda bandin
ontinde on kontrolciiler tekrar isin kalitesini kontrol ederler; hata gérdiikleri anda
onlart diizelttirirler. Tamirini yaptirirlar ve sonra is el isine girer. El isinde isi
temizligi ile ilgili ipliklerin temizligi ile ilgili ¢alisma yapilir, en son kontrolden
¢tkincaya kadar is birim ustalar: tarafindan sonuna kadar takip edilir... Simdi soyle
soyleyeyim imalat¢ilik aymi bir kiigiik ¢ocugu biiyiitmek gibidir. Nasil ¢ocugu kendi
haline bwrakirsan bir yerden diiser bir yerine zarar verir, devamli goziin iistiindedir
imalatta aymdir. Ciinkii insana dayali bir istir, is takibini yapmazsan insanlar hata
oramni yiikseltir Ve isin kalitesi diiser. Ustalar tarafindan mutlaka o iy takibi kalite

takibi mutlaka yapiimahidir.” (Katilimcr 14)

“Is takibi 6nemli is takibi yapilmazsa olmaz. Sonu¢ olarak insanla ¢alisiyoruz.
Deri sektorii el ig¢iliginin yogun oldugu zahmetli, dikkat isteyen, ézen isteyen bir
sektor, dolayisiyla hata yapiliyor. Hata yapmiyoruz, bizde hata olmaz diyen yalan

soyler. Uretim sektoriinde boyle bir sey yok, yeri geldiginde makineler bile hata
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yapiyor. Is takibi de burada devreye giriyor. Is takibi yapmak isin hatasina 0 an
miidahale edilmesini saglar ki bir hataya aminda miidahale etmek var bir de son
kontrolden geri gelmesi var. Eger hatayt ¢ok geg¢ fark ederseniz ¢ok biiyiik bir zaman
kaybr bir siirii emek var, emek kaybi. Yani kaliteli is istiyorsaniz, daha adetli is
istiyorsaniz, daha az hata, daha az fire vermek istiyorsaniz is takip yapacaksiniz,

yapmak zorundasmiz.” (Katilimci 15)
3.2.6. Isletmede birimler arasi bilgi ahsverisi nasil saglanmaktadir?

Katilimcilara  “isletmede  birimler arasi  bilgi  aligveriginin  nasil
saglanmaktadir?” sorusu sorulmus, bilgi aligverisinin etkinligi ve yasanan sorunlar
hakkinda diisiincelerinin aktarilmasi istenmistir. Katilimeilar bilgi aligverisinin sozlii

yapildigini ama sozIii yapilan bilgi aligverislerinde sorunlar yasandigini belirtmislerdir.

“Bilgi aligverisi iiretim departmamindan baslayarak ustabasina ve ilgili
birimlere bilgi verilmektedir. Ustabasindan da biz ustalara bilgi akisi
saglanmaktadir... Nadiren de olsa bilgi alisverisinde hata yasanmaktadir.” (Katilimci

1)

“Fabrikamizda Sorun yasadigimiz konulardan birisi bilgi aktariimasi. Daha
once de dedigim gibi iiretim detaylarini makineci ve ayak¢ilara detayli bigimde
aktarmak durumundayiz. Bu aktarim sozlii yapiliyor. Uretim baslayip hata ¢ikinca sen
bunu bana béoyle soylemistin ya da sen bana bunu béyle séylememistin diye gibi
tartismalar yagiyoruz. Sonug olarak hata oldugunda bunun suglusu kim diye aramak
verine hatayr ¢ozmek lazim ya da hatanin olmamast igin bastan tedbir almak lazim.
Bence iiretim detaylarint yazili olarak vermekle bu yasadigimiz sorunun oniine
gegebiliriz. Bdylece yanlis anlamalara ya da yanks anlasimalara agik kapt

birakmamug oluruz.” (Katilimci 5)

“Birimler arasi bilgi aligverisi yapilmaktadir. Hafta basinda biitiin birimler
toplanti halinde toplanti yaparak bu haftaki imalatta yapilacak is programini tartisiriz.
Derisi ile ilgili malzemesi ile ilgili kalitesi ile ilgili miisterinin bizden istedigi detaylar
masaya yatirilarak biitiin birimlerin dikkat etmesi gereken seyler konu haline getirilir.
Konusulur ve birimlere ne yapacaginit neye dikkat edecegi soylenir ve imalatta girdigi

andan itibaren birimler iistiine aldigr sorumlulugu yerine getirirler.” (Katilimct 14)
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“Bilgi aligveriginin her tiirliistinii fabrikamizda gormek miimkiin. Bize yazili,

sozlii, mesajla, whatsappla farkli sekillerde geliyor.” (Katilimct 15)

Katilimcilar isletme icinde bilgi aligverisinde sorunlarin yasandigini, bu
sorunlarin Oniine gegilebilmesi i¢in fikirlerini beyan etmislerdir. Benzer ifadelerle
yasanilan sorunlarin bilgi aligverisinin sozlii yapilmasinda kaynakli oldugunu, yazili

bilgi aligverisinin yasanan sorunlarin oniine gegebilecegini ifade etmislerdir.

“Bilgi aligverisinin sozlii olmasindan kaynaklanan hatalardir. Bu hatalarin
ontine ge¢mek icin iletisimin sozlii degil, yazili sekilde yapilmast hatalarin oéniine

gecilmesini saglayacaktir.” (Katilimer 1)

“Iletisimde problem konuya vakif olamamak... Suan bana gelen maillere ben
vakifim. Miidiirler arasi telefon araciligiyla sozlii ya da whatsapp araciligiyla siparig
gecebiliyor ve benim bundan haberimin olmasi ¢ok diisiik. En son haberim oluyor tiriin
¢tkiyor, temizleniyor sevkiyat olacak benim haberim oluyor bu sefer ben onu sisteme
girmekte vesaire zaman sikintis1 yasiyorum ve takibi zor oluyor. Bu sekilde

aksakliklarda meydana gelmis oluyor.” (Katilimer T)

“Imalatcilik da yanls bilgileri onleyebilmek icin ve yahut da oradaki yanlig
bilgi veriyorsa bunu anlayabilmen i¢cin veya bunu dogrulayabilmen igin yazili mail ile
bilgi aligverisinde girmek lazim ¢iinkii soz unutulur. Mesela adam yanhs bilgi verir,
caprito deriden keseceksin der ama o da yanlhs séyleyebilir 0 da hata yapabilir.
Stietten deri dogrusu odur belki miisteri oyle istemistir. Miisteri de yanls bilgi
verebilir sana, miisterideki ¢alisan da yanls bilgi verebilir; o yiizden bu tiir trafigin
sozlii degil yazili bir sekilde yapilmasi lazim, sonra yanls ortaya ¢iktigr zaman Kimin

hata yaptigint anlayabilmek i¢in bu tiir bir diizen kurmak gerekir.” (Katilimct 14)

“Ben kim olursa olsun aldigim bilgiyi yazili istiyorum. Dedikleri gibi soz ucar,
vazi kalir derler ya genelde uguyor. Bununla ilgili sorun yasadigim igin ben bu sekilde
calistyorum. En azindan hatanin bende mi, karsi tarafta mi, bilgi bana geldi mi,
gelmedi mi gibi sorunlarla ugrasmiyorum... Yani bizim isimiz dericilik kullanilan
malzemeler belli pahali; dolayisiyla iirettigimiz iirtinler pahali miisteriler, en
kiiciik hatada iiriinii geri iade ediyor, fiyat kirtyor boyle bir ortamda hatayr yapmak
gibi bir liiksiimiiz yok. Ben de hata yapmamak i¢in ne olursa olsun gelen bilgileri yazili

olarak alyp saklyorum.” (Katilimci 15)
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3.2.7. Uretimde hatah iiriinler cikiyor mu?

Katilimcilara isletmede “{iretimde hatali {irtinler ¢ikiyor mu?” sorusu sorulmus,
benzer ifadelerle hatali iriinlerin ¢iktigini, ¢ikan bu hatali {iriinlerin sebeplerinin
¢ogunlukla personel, kalitesiz ham madde/ malzeme ya da makine kaynakli oldugunu

belirtmislerdir.

“Uretimde hatali iiriin ¢ikmaktadir. Bu personelden kaynakli hatalar
olmaktadir. Personelin niteliklerinin o is icin yetersiz olmasi, personelin dikkatsiz
olmasi ve is emirlerinin disina ¢ikmasit hatalara sebep olmaktadir. Bunun yaninda
malzeme ve aksesuarlardan kaynakli hatalar, deriden kaynakli hatalar da olmaktadir.
Kalitesiz aksesuar kullanimi, deri ve iizerindeki renk farkliliklarindan ve yaralardan

kaynakli hatalar olmaktadir.” (Katilumct 1)

“Tabii diretim sirasinda hataly idiriinler ¢ikiyor. Sonugta tiretim yapiyoruz.
Insanlarla ¢alistyoruz. Hatanin olmasi gayet dogal. Biz de olusan hatalar ¢ogunlukla
personelden kaynakli. Personel kaynakl diyorum. Clinkii siparis alan personel,
siparigi yanls olabilir. Aldig1 siparis igin gerekli deri ve aksesuarin siparigini veren
baska bir personel, siparisleri yanhs gecebilir. Uretim icin kullanmilmak iizere verilen
siparigler geldi, bu siparisleri kontrol, eden iiretime veren de bir personel. Sonugta
tretimi yapan, bu mali ortaya c¢ikaranda, el isinde, kontroliinde,
paketlemesinde c¢alisanlar da bir personel. O yiizden ¢ikan hatanin tamamina yakini

personelin kendi hatasidwr ya da personel kaynaklidwr.” (Katilimct 5)

“Sonugta insan yapisi yani hatanin olmadigi yer yoktur. Hatalar: 6nemli olan
minimize etmektir. Hatall tiriinler ¢ikabiliyor, bazen makine kaynakl ortaya ¢ikiyor
hatali iiriinler, bazen asorti yani renk se¢me, derinin renk tonlarina gére se¢melerde
hata ¢ikabiliyor. Aksesuarda veya deri kaynakli fabrikadan aldigimiz islenmis deride
stkinti ¢tkabiliyor.” (Katilimei 7)

“Uretimde hatali isler tabii ki ¢ikabiliyor. Ozellikle bantlara ve is ilk basladigi
zamanlar hatalar olabiliyor... Hatalar makine kaynakli olabilir makineler kiiciik
arizalar yapabiliyor ayart bozuluyor, o anda isi diktigin anda dikis kalitesini bozuyor;
iste bunu hemen aninda makinecinin goériip makineye miidahale etmesi gerekiyor ...
Ayrica ustalar makinecilere personele isi tarif ederken kisisel hatalar olabilir,
anlatilanlar1 anlamayabiliyorlar, bir iki tane yaptiktan sonra anliyorlar, tarifi yanlis

anlyorlar anlayinca ya kadar dogrusunu anlayinca ya kadar bir iki tane hatali is
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¢tkabiliyor... Deri konfeksiyonda kumas gibi degil deri hayvamin sirtindan ¢ikartip
insamn sirtina giydirince kadar ¢ok biiyiik asamalardan gegiyor. Tabakhane kékenli
hatalar olabiliyor, derinin gevsekligi ile ilgili derinin baska tiirlii hatalar: olabiliyor.
Bu hatalar imalat: etkiliyor.” (Katilimci 14)

“Hatali tiriinler tabii ki ¢itkiyor. Yani tiretim sektorii hatalu tiriin ¢ikar. Miihim

olan hatalari en aza indirebilmek.” (Katilimct 15)

Bazi katilimcilar hatali {irinlerin 6niine gecilebilmesi i¢in is takibinin ¢ok
onemli oldugunu, nitelikli personel ¢alistirilmasi, personele egitim verilerek kalite ve
kontrol bilincinin kazandirilmas1 gerektigini; ayrica iiretimde kullanilacak olan
malzemelerin kalitesine dikkat edilmesinin {iretimde ¢ikan hatali tiriinlerin 6niine

gecilebilecegini ifade etmislerdir.

“Personel hatalarin oniine gegebilmek igin is takibinin iyi yapilmasi, isi
alinacak personelin deri sektoriinde tecriibe ve nitelikli olmasina dikkat edilmelidir.
Aksesuar ve deri kaynakli hatalara éniine gecilebilmesi icin kaliteli malzeme ve deri
kullamilmalidir. Ayrica iiretilmeye girilmeden once kullanilacak olan malzemelerin

kontroliiniin yapilmast hatalarinin éniine gegilmesini saglayacaktir.” (Katilimcr 1)

Bunun oniine ancak insanlarin isine kendine vermesi, egitilmesi ve isi

sahiplenmeyle olur.” (Katilimci 5)

“Kisisel hatalar insana dayali bir is oldugu i¢in bizim isimiz kigisel hatalar
daha fazla olabiliyor. Bunun icin iste takip ¢ok onemli, ilgi ¢cok onemli, takip edip
hatayr goérdiigiin anda miidahale etmek zorundasin miidahale etmezsen aymi hata

stirekli devam eder.” (Katilimci 14)

“Bunun icinde bence personelin bilinglendirilmesi, egitilmesi gerekiyorsa
egitmek, cezalandiriimasi gerekiyorsa cezalandirmak. Cezadan kastim ¢ogu kimse
emniyet kemeri takmak istemez ama takarlar. Cogu da bunu can giivenligi icin degil,
cezast oldugu i¢in yapar. Yani ceza, insam dikkatli olmaya yénlendirmesi gibi bir
etkisi var. Calisanlara sorumluluk bilincini, kontrol ve kalite bilincini kazandirmak
lazim. Herkes yaptigr isin sorumlusu olsun. Herkes yaptigi isin kontrolciisii olsun
mesela. Herkes yaptigi isin kalitesinden sorumlu olsun. Bu da egitimle olacagina
inantyorum. Personele bu konularda egitim verilirse hata oraninin daha az olacagina

eminim.” (Katilimct 15)
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3.2.8. Uretim planlama faaliyetlerinde sorunlar oldugunu diisiiniiyor

musunuz?

Katilimcilara, “liretim planlama faaliyetlerinde sorunlar oldugunu diisiiniiyor
musunuz?” sorusu sorulmustur. Katilimcilarin verdikleri cevaplardan iiretim planlama
faaliyetlerinde yasanan sorunlarda, nitelikli personelin olmamasi, kullanilmakta olan
makinelerin eski ve yetersiz olmasi, gelisen teknolojiye ayak uydurulamamasi gibi

sebepler 6n plana ¢ikmaktadir.

Katilimcilar tecriibeli, nitelikli personelin olmayisinin iiretimin yavaslamasina,

hatalara ve istenilen kaliteye ulagilamamasina neden oldugunu ifade etmislerdir.

“Uretim  planlama  faaliyetlerinde ~zaman zaman c¢esitli  sorunlarla
karsilagmaktayiz. Kaliteli ve nitelikli personelin olmamas: planlama faaliyetlerini
olumsuz etkilemektedir. Bu iiretimin yavaslamasina, hatalara, yeterli kaliteye

Ulastlamamasina neden olmaktadir.” (Katilimer 1)

“Fabrikamizda her béliimiin ustast sorumlusu ustabasi kendi béliimiine ait
planlamayr yapiyoruz. Herkes kendi isinin ustast ¢iinkii. Fakat biitiin boliimleri kesim,
dikim, kalite kontrol, paketleme, e/ isi hepsinin koordineli bir sekilde ¢calismasi icin isi
iyi bilen tecriibeli bir planlama personeli gerekli planlama departmani var ama
dedigim gibi bu birimler arasindaki koordinasyonun bu birimler arasindaki uyumun
tam anlamiyla saglamadigin diisiintiyorum. Siz ne kadar isin ustasi olursaniz olun bu
birimler arasindaki koordinasyon saglanmadigi siirece yaptiginiz planlamada
stkintilar ¢ikacaktir. Bu yiizden birimler arasindaki uyumu iletigimi koordineyi

saglayacak igini bilen planlama personeline ihtiyacimiz var.” (Katilimct 5)

“Planlamay1 yoneten takip eden her boliimii ayri ayrt koordine eden iletisimi
saglayan, isinde uzman bir iiretim planlama personel olmalidwr. Planlama
departmanmimiz var ve planlamact olarak ¢alisan personelimiz de var. Ama ig
takibinin, bilgi aligverisinin pek de saglikl yapildigini diisiiniiyorum. Isin takibinde ve
bilgi algsverisinde sorunlar yagsiyoruz. Ornek veriyorum siparis gelmis siparigin
bedenleri 34’ten basliyor ama bana verilen siparisi bedenleri 32’den baslatilmis;
bu biiyiik bir sorun biitiin siparisin yanhs kesilmesine, yanlis dikilmesine, miisteriye
yanlis bedenlerin gitmesine neden olabilecek bir sorun. Bunun gibi sorunlar

yastwyoruz.” (Katilimcr 15)
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Baz1 katilimcilar iiretimde kullanilan makinelerin yetersiz ve eski olmasinin
tiretimi olumsuz etkiledigini, teknolojiye yatirim yapilmasinin kalite ve verimlilik i¢in

gerekli oldugunu ifade etmislerdir.

“Sorunlardan bir tanesi de fasona is gonderilmesidir. Atolyemizde
vapilamayan isleme, desen, nakis, baski gibi ozel islemler, ozel dikis makineleri ile
vapilmaktadir. Bu makinelerin atélyemizde olmamasi, yapilacak olan modelleri baska
atolye fason olarak gonderilmesine sebep olmakta. Bu da firmamiza zaman kaybi ve
maliyet artisina sebep olmaktadir... Uretimde kullanilan makinelerin eski ve
makinelerin sayisinin yetersiz olmasi is ve zaman kaybina neden olmaktadir... Ayrica
tiretimde kullanilan makinelerin bakim periyotlarimin olmamas: zaman zaman

arizalara neden olmaktadur. Bu da tiretimi olumsuz etkilemektedir.” (Katilimci 1)

“Teknolojiye yatirim yapilmamast makinelerin otomatik olmamast kaliteyi
verimliligi  bir yere kadar getirmekteyiz... Yani geleneksel yapidan uzaklasip

teknolojiye yatirum yapilmasi gerektigini diigtintiyorum” (Katilimci 10)

“Makine bakimlarimin yapilmamasindan dolayr yasanan arizalar iiretimi

etkilemektedir. Makine bakimlari anca ariza verdigi zaman yapilmaktadir.” (Katilimct

12)

“Caga ayak uydurmak lazim. Herkes is yapar ama miihim olan igi gelistirip
Kaliteyi arttirmak yani fark yaratmakta. Caga ayak uydurmak derken teknolojiye uyum
saglamak lazim isletmemizde teknolojiye yatirim yapiimiyor.” (Katilimci 15)

Bazi katilimcilar ise gelen sipariglerin teslim tarihlerinin ¢ok kisa olmasinin ve
siparis alindiktan sonra gelen revizelerin tiim {iretim planlamasini olumsuz etkiledigini

belirtmislerdir.

“Uretim planlamasinda tabii ki sorunlar yasiyoruz. Mesela siparisler énceden
6 ay sonra isterken, simdi 20 giin 30 giin 45 giin sonra miisteri siparigini istemeye
bashiyor. Miisteri yeri geliyor bugiin siparis veriyor yarin malini istiyor. Ister istemez
miisteriyi kiistiirmemek i¢in, miisteri kaybetmemek igin igi kabul ediyoruz. Bu da
yvaptigimiz biitiin planlart etkiliyor. Yaptigimiz biitiin planlari tekrar gézden gegirmek
zorunda kaliyoruz. Planlamaya uymak igin belki de personele ek mesai yazarak mesai
yvaptirtyoruz. O da yetmezse aksamlart ya da hafta sonlart mesai yaptirtyoruz. Bu

mesailer sirkete arti maliyet, fazla mesai ile bir yerden sonra personelde motivasyon
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diismesine baglh olarak performansin diismesi is sayisimin diismesine, hatali iglerin

¢ctkmasina neden olmaktadir.” (Katilimci 5)

“Uretim planlamasinda sorun yasadigimiz yerler tabii ki var, her is yerinde de
vardir zaten. Bence planlamada en ¢ok sorun yasadigimiz yer, gelen sipariglerin
diizensiz olmasi, siirekli gelen revizeler. Siparis sabah geliyor, oglene kadar adeti
degisiyor, oglen astar rengini degistiriyor, aksam adette tekrar degisiklik oluyor. Biz
de bu siparisi planlamaya dahil etmeye ¢alistyoruz. Tamam, erken gelen degisikliklere
soziim yok ama siparis tiretime girmis, biitiin derisi malzemesi siparig edilmis, gelmis,
miisteri sipariste adet azaltmasina gidebiliyor ya da astar rengi baska olsun gibi
istekleri olabiliyor. Bizde miisteri her zaman haklidir, mantigiyla isteklerini elimizden
geldigince yapmaya c¢alistyoruz ama ister istemez tiim planlamalar: etkiliyor.”

(Katilimer 7)

“Uretim planlama isinde sorunlar olabiliyor. Biz iiretim planlamasini
miisteriden aldigimiz termin tarihlerine gore yaptigimiz zaman deri temini malzeme
temini bizim verdigimiz tarihlerde gelmez ise bu biiyiik sitkinti. O zaman planlama
yvaparsin bugiin deri gelecekti, bugiin deri gelmiyorsa veya gelen deri tabakhaneden
problemli ¢ikiyorsa hatali ¢ikiyorsa o deriyi kesip de imalata sokamazsin; bu durumda
makinelere is verme sikintisi dogar ve c¢ok sikintili bir durum. O yiizden biitiin
birimlerin bu terminlere tarihinde uymast lazim uyanmazsa planlamada sikinti dogar.
Imalata girecek isi giremezsin ondan sonra alternatif ¢oziimler iiretmeye ¢alisirsin,
Hangi modelin derisi var malzemesi var onlari arastirsin, apar topar onlara girmek
zorunda kalirsin. Ciinkii personele is vermek gerekir, onlari bog birakmamak gerekiyor
iste boyle durumlarda da bazi seyler eksik olur. Apar topar girdigin modellerde hata
orani biraz daha fazla olur. Ciinkii altyapisini olusturmadan apar topar girdigin igin
hata dogabilir... Miisteri vermis oldugu adetlerde siparislerde degisiklik yapabilir,
adetleri ¢ogaltabiliriz veya termin tarihini o tarihi one ¢ekebilir, 0 arada tabii ki

imalatta sikintilar dogar.” (Katilimct 14)

Katilimcer 8 ve Katilimei 15 isletmelerinde Ar-Ge c¢alismalarinin yapilmadigini,
Ar-Ge caligmalariyla daha fazla isin, daha hizli, daha kaliteli iiretilmesinde etkili

olacagin1 Ar-Ge c¢alismalariin gerekli oldugunu ifade etmislerdir.

“Sirketimizde Ar-Ge yatirimi adi altinda bir ¢alisma yok, kurumsal sirketlerin

hepsinde Ar-Ge ile ilgili bir ¢alisma vardir. Mesela bizim itirettigimiz mallarda bir
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banttan ¢ikan isin diger banttan ¢ikan ile birbiriyle kiyaslanmast ya da bu kiyaslama
neticesinde bu iiriiniin daha fazla ¢ikartiimast ya da daha basit bir yontemle iiriin elde

edilmesiyle ilgili Ar-Ge ¢alismast yok.” (Katilimci 8)

“Ar-Ge c¢alismalart zaman ve para kaybr olarak goriiliiyor... Ashnda
Yapilacak olan arastirma ve gelistirme c¢alismalart iiriiniin kalitesinin artmasina,
islerin daha hatasiz belki de daha hizli ¢ikmasina toparlayacak olursak daha fazla
triintin daha kaliteli ¢ikmasina katki saglayacaktir. Dolayisiyla da hedeflerimize
ulagsmamiza yani iiretim icin yaptigimiz planlari gergeklesmesinde yardimci

olacaktir.” (Katilimci 15)

Katilimer 7 igletmelerinde ozellikle kis aylarinda sik¢ca yasanan elektrik
kesintilerinin iiretimi, dolayisiyla planlamay1 olumsuz etkiledigini zaman kaybi ve

fazladan maliyet olusturdugunu ifade etmistir.

“Uretime dair yaptigimiz planlarda yasadigimiz sorunlar arasinda sik sik
vasanan elektrik kesintileri var. Haliyle elektrik kesintisinde tiim tiretim duruyor yani
biitiin planlama aksiyor. Elektrik geliyor tabil biitiin personelin iiretim diizenine
gecmesi, yaptiklari ise tekrardan isinmasi hep zaman kaybi, bu zaman kaybini da
aksam mesaiyi yaparak kapatiyoruz. Bu ozellikle kis aylarinda ¢ok yasanan bir

sorun.” (Katilimer 7)

Katilimeilarin yukarida belirttikleri iiretim planlama faaliyetlerinde yasadiklar
sorunlarin Oniine gecilebilmesi i¢in personel yetistirilmesi, otomatik makinelerin
alinmasi1 ve periyodik olarak bakimlarinin yapilmasi gerektigini ayrica planlamanin

tecriibeli personel tarafindan yapilmasi gerektigini ifade etmislerdir.

“Dericilik sektoriinde artik personel yetismemesi, personel yetistirecek
kurslarin olmamasi, personel temininde zorluk yasanmaktadir. Bunun ¢oziimii olarak
devletin deri iiretimine yénelik kurs agmasi ya da Iskur gibi personel temin yapan
kurumlarin yetistirilmek iizere deri tiretimi yapan isletmelere devlet tesviki ile yardimci

olmasinin bu soruna ¢éziim olacagin diigtinmekteyim.” (Katilimci 1)

“Otomatik makinelerin olmast tabii ki iyi olur adet sayisimin artmasi
Ve kalitenin diizgiin ¢ikmasi verimliligin artmasina ve iiriinlerin kaliteli ¢ikmasini

saglamaktadir.” (Katilimci 10)
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“Oysa periyodik bakimlar: giinliik ve haftalik olarak yapilirsa daha iyi tiretim
saglayacagimiz asikardw.” (Katilimer 12)

“Bizim sektorde dericilik isinde deri konfeksiyon sektoriinde standart verimlilik
icin igin altyapisini onceden hazirlamaniz gerekiyor. Model ile ilgili bilgileri énceden
hazirlayip altyapisint hazirlayp bilingli bir sekilde bantlara imalata sokmak gerekir.
Isin artisini eksisini hatasini nerede ne olabilecegini anlayabilmek igin bir on ¢alisma
mutlaka gereklidir; o dn ¢alismaya yaptiktan sonra isin nerede ne eksigi varsa onlari
tamamladiktan sonra imalata girmek verimliligi artirir. Eger bunlart yapmazsan
imalat sirasinda bu eksikleri bu hatalari gidermek zaman alir ve kapasiteyi diistiriir.
Bu on ¢alismaya mutlaka onceden yapip isin altyapisini hazirlarsan standart

verimliligi olustursun.” (Katilimci 14)

“Kesinlikle isin erbabi, planlama konusunda tecriibeli bir personel olmasi

gerekiyor.” (Katilimcr 15)

3.2.9. Birinci Grup - lisletmede Uretim Planlamas1 Faaliyetlerine

Yonelik Bulgularin Degerlendirilmesi

Birinci grup sorulara verilen cevaplarla elde edilen bulgular degerlendirildiginde
su sonuglara ulasildig1 sdylenebilir; isletmelerde iiretim planlama faaliyetlerinin
yapildigi, gelen siparisler icin detayli liretim dosyalar1 ve is emirlerinin ayri1 ayri
olusturuldugu, sektorde modanin ¢ok degisken olmasindan kaynakli talep
tahminlerinin etkin olarak yapilamadig1 anlasilmaktadir. Is zaman etiidii tekniginin her
zaman degil sadece fazla adetli siparislerde kullanildigi, i takibinin 6zenle yapildigi,
isletmelerde bilgi aligverisinin genellikle sozli yapildigi ve sozlii yapilan bilgi
aligveriginin sorunlara neden oldugu, iiretim sirasinda ¢ikan hatali iriinleri sebebinin
cogunlukla personel ve ham madde kaynakli oldugu séylenebilir. Ayrica iiretim
planlama faaliyetlerinde yasanan sorunlarin cogunlukla tecriibesiz personel, yetersiz ve
eski makineler, isletmelerin gelencksek yapidan uzaklasamayip teknolojiye gereken
Oonemi vermemesi, gelen siparislerin teslim tarihlerinin ¢ok kisa olmasi ve siparislere

stirekli olarak gelen degisiklikler gibi nedenlerden kaynaklandig1 anlagilmaktadir.
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3.3. 1dkinci Grup - Iisletmede Malzeme TIhtiyac Planlamasi

Faaliyetlerine Yonelik Sorular ve Bulgular

Ikinci gruptaki sorularda isletmede malzeme ihtiyag planlamas: faaliyetlerinin
yapilip yapilmadigina iliskin sorular ile ilgili 4 adet soru sorulmus ve verilen cevaplar

degerlendirilmistir.
3.3.1. Isletmede Malzeme Ihtiyac Planlamas1 Yapiliyor mu?

Katilimcilara, “isletmede malzeme ihtiyag planlamasi yapiliyor mu?” sorusu
sorulmustur. Katilimcilarin = verdikleri cevaplardan isletmede malzeme ihtiyag
planlamasinin yapildigi, siirekliligin saglanmasi i¢cin mutlaka gerekli oldugunu ifade

etmislerdir.

“Malzeme ihtiya¢ planlamasi, iiretim planlamasi departmanindaki gorevli
arkadaslar ile birlikte yapiimaktadir. Uretim departmanina yurt ici ve yurt disindan

gelen siparislere gore malzeme ihtiya¢ planlamasi yapilmaktadwr.” (Katilimcet 3)

“Malzeme ihtiyag planlamasi yapiyoruz. Gelen siparisler dogrultusunda bir
on ¢alisma yapiliyor, gelen siparis modeline gore once bir model igin ne kadar deri
gidecegi hesaplaniyor ve bu iiriin icin ne kadar siparis varsa hangi renkle hangi
kalitede derinin gerektigi hesaplaniyor. Toplamda hangi renkle hangi kalitede kag
ayak deri gerekiyorsa bunun siparisi tespit edilip siparis veriliyor. Tabii siparig
gecgilmeden once bizim depomuzda bu kalitede bu renkte tiriin malzeme var mi onun da
tespit yapilip elimizde var olanlarin sayisi diisiirdiikten sonra o miktarda siparis

veriyoruz.” (Katilimci 9)

Katilimc1 9 isletmede malzeme ihtiya¢ planlamasinin siirekliligin saglanmasi

icin kesinlikle yapilmasi1 gerektigini ifade etmistir.

“Malzeme ihtiya¢ planlamasinin yapilmasi kesinlikle gereklidir. Ciinkii eger
ne kadar malzemeye ihtiya¢ oldugunu tespit etmezsek bir iiriinden ne kadar
liretecegimiz, o tiriinden ne kadar deri ihtiyacimiz var, hangi deri ihtiyacimiz var,
bunlart bilemedigimiz icin bu ¢alisma yapmazsak 5000 tane iiretmemiz gerekirken
5500 tane de iiretebiliriz ya da 4500 da kalabiliriz. Siirekliligin saglanmast igin
mutlaka derinin hesaplanmis bir sekilde siparisleri verilip bize gelmis olmasi

gerekiyor.” (Katilimci 9)
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3.3.2. Malzeme Ihtiya¢c Planlama Program kullamliyor mu?

Katilimcilara, “malzeme ihtiya¢ planlama programi kullaniliyor mu?” sorusu
sorulmustur. Katilimcilarin verdikleri cevaplardan isletmede malzeme ihtiyag planlama

programi kullanilmadig1 anlagilmaktadir.
“Malzeme ihtiyag planlamasi icin program kullanilmiyor.” (Katilimct 3)

“Malzeme ihtiya¢ planlama programi kullanmiyoruz. Fabrika miidiiriimiize
birlikte manuel olarak bunlarin hesaplanmast yapiliyor ve tiim siparigler bu sekilde

verilir.” (Katilimc 9).

Katilimcilar malzeme programimin kullanilmasi gerektigini, halihazirda
isletmede malzeme ihtiya¢ planlamasi i¢in paket programin oldugunu fakat yonetimin
geleneksel yontemleri tercih edip, teknolojiye sicak bakmadiklari i¢in kullanilmadigini

ifade etmistir.

“Aslhinda stok takip yaptigimiz detayli bir iiretim paket programimiz var, bu
programda ihtiyaglarini hesaplanmasi, siparislerin takibi iiretimin detayli olarak
isleyisi tiriin takibi gibi ¢ok detayli islevsel program ama onu kullanmiyoruz.
Geleneksel isleyisin disina pek fazla cikmak istenilmiyor samirim asil sebep bu.
Teknolojiye karsi biraz 6n yargi var. Her seyin kagit iizerinde tek tek hesaplanmasi her

ne kadar hata risklerini fazlalastirsa da bu dogrultuda ¢alistyoruz.” (Katilimct 9)

“Malzeme ihtiya¢ programimin olmast depo aksesuar ve malzeme iglerinin

hizlandwrillacagin diigtintiyorum.” (Katilimer 3)

3.3.3. Isletmede ham madde ve malzemelerin stok kayitlar

tutuluyor mu?

Katilimcilara, “isletmede ham madde ve malzemelerin stok kayitlari tutuluyor
mu?” sorusu sorulmustur. Alinan cevaplardan isletmede aksesuar malzeme stokunun

tutulmadigi, sadece ham madde (deri) stokunun tutuldugu anlasilmaktadir.

“Onemli sorun malzeme, aksesuar malzeme stokunun tutulmamasidir. Bunun
nedeni daha once de bahsettigim gibi iiriin ¢esitliliginin fazla ve malzeme aksesuar

programini kullanacak elemanimizin olmayisidir.” (Katilimci 3)

“Isletmede stok durumu tutuluyor. Bir iiretim paket programi var kullantyoruz.

Bu programa gelen derinin ve ¢ikan derinin miktarlarint ayak olarak tutuyoruz. Bu
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program 2,5 yildwr kullaniyoruz. Daha oncesinde her sey kdgit iizerinde yapilyyordu ve
bu kagit iistiinde yapilirken bazen elimizde var olmasina ragmen o deri stok
kayitlarinda goziikmiiyordu veya tam tersi stok kayitlarinda goziikmeyen depomuzda
deri vardi. Tabii siparis verirken o deriyi diismek veya o deriyi hi¢ olmadigin bile bile
eklemek gibi sikintilar yasiyorduk yani ya fazla siparis veriyorduk ya az siparis
veriyorduk. Tabii bu da sonucgta iiretecegimiz miktart yakalamamiza ya
da yakalayamamamiza ya da elimizde istemedigimizden fazla o deriden deri
kalmasina sebep oluyordu. Su anda bu stok kayit programini kullanarak bunlarin pek

cogunu oniine gectik.” (Katilimci 9)

3.3.4. Malzeme ihtiya¢ planlama faaliyetlerinde sorunlar oldugunu

diisiiniiyor musunuz?

Katilimcilara, “malzeme ihtiyag planlama faaliyetlerinde sorunlar oldugunu
diisliniiyor musunuz?” sorusu sorulmustur. Alinan cevaplar dogrultusunda, miisteriden
gelen sipariglere ait aksesuar detaylarinin bazen ge¢ gonderildigi, deri ve aksesuar
tedarikinde “standart” sorunu yasandigi, tedarik¢ilerin siparig i¢in teslim tarihi ¢ok

uzun verdigi ve bunlarin planlama faaliyetlerine olumsuz yansidigi anlasilmaktadir.

“Malzeme ihtiya¢ planlamasinda en fazla yasadigimiz sorun siparislerin
diizensiz gelmesi ve gelen sipariglerin aksesuar detaylarinin ge¢ gonderilmesi, érnegin
bugiin gelen 100 adet pantolon siparisinin aksesuarlarint siparis gegiyorum, ama
miisteri siparis adetini 150-200’e ¢ikarttigi zaman aksesuarimiz eksik kaliyor, tabi
miisteri siparigi istemig oldugu tarihini uzatmadigi ve bizde sonradan eklenen siparigin
aksesuarlarin daha sonra siparis gectigimiz i¢in zor durumda kalyyoruz... Malzeme
sipariginde yasana en biiyiik sorunumuz termin tarihlerinin ge¢ olmasidir. Bunun
nedeni malzeme ve aksesuarlarin yurt disindan alinmasidir, bu da ayri bir sorundur.
Malzeme ve aksesuarlarin yurtdisindan alinmasinin sebebi en basta malzemelerin yurt
disinda Tiirkiye 'den daha ucuza mal edilmesidir, ayrica yurt disinda daha fazla iiriin
cesidi olmast malzememizi yurt disindan almamiza sebeptir. Bu sebeplerden dolay
termin tarihlerine katlaniyoruz ama bence yurt disinda malzeme siparisi yapilmasinda
yurt icinden daha kaliteli aksesuar ve malzemeleri ¢ok daha kisa surede temin
edebiliriz. Fiyati biraz pahali olur ama unutmayalim ki kaliteyi ucuza alamayiz, zaten
calisigimiz malzeme deri oldugu icin kaliteli malzeme ve aksesuar kullanmak

zorundayiz.” (Katilimci 3)
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“Malzeme ihtiyag¢ planlamasi da en onemli sorun ham maddenin yani derinin
bir standardimin olmayisi, bunun da aslhinda kendi icinde bir siirii sebebi var. Bir
montu ya da bir ceketi ya da bir pantolonu iiretebilmek icin ortalama ii¢ bes tane
kuzunun derisine ihtiya¢ var ve bu hayvancagizlar hep ayni standartta ve aym sekilde
yetismiyor ya da yetisemiyor. Bunun i¢in aynt standartta tiriin elde etmek ya da ayni
standartta ham madde elde etmek miimkiin degil. KesimhanedeKi kesim esnasinda
zayiat fazlaligi ortaya ¢ikiyor. Hayvanlarin kesilip derileri ¢ikartilirken derilere zarar
verilmesi, derinin en can alict noktasinda kalibt koydugunuzda orvada bir bicak
kagiginin olmasi ¢ok fazla firelere sebep oluyor veya tabakhanede deri islenirken deri
inceltilmesi de kullanilan makinenin derinin ¢ok uygunsuz bir yerinde fazla deri
incelmesi gene fireye sebep oluyor. Bunlarin tamami fazla deri sarfiyatina sebep
oluyor. Siz normalde ilk hesaplarken atiyorum 10 ayaktan tiriinii ¢tkartabiliyordunuz
da derinin tamam: geldiginde, ¢ok hasarl bir deri geldiyse sizin planladiginizin iistiine
¢tkiyor. Bunlarin tamami planlama faaliyetlerinde bir siirii soruna sebep oluyor... Bu
anlattiklarimla beraber tedarik¢i kaynaklt sorunlar da yasaniyor. Tedarik¢iye
hesapladiginiz ham maddenin malin ayagini soyliiyorsunuz ama o size bunlart
zamaninda teslim etmiyor ya da séylediginiz zaman da ii¢ de iicii degil de iicte ikisini
teslim ediyor. Tabii bu da iiretim miktarini azaltiyor ve bununla birlikte zaman
kaybina sebep oluyor. Tekrar geriye kalami ham maddeye tekrar istiyorsunuz o
geliyor. Tabii karsi taraftaki miisteriye iiriinii zamanminda yetistiremiyorsunuz... SOn
olarak bir sey daha eklemek gerekirse deri pahali bir ham madde ve modanin her
zaman degisken olusu stokla ¢alismayt her zaman miimkiin kilmiyor. Miimkiin oldukca
az stokla hatta siparis verilen iiriin ile siparis ettiginiz derinin kafa kafaya gelmesi
biiyiik bir avantaj sagliyor ama her zaman bu miimkiin olmuyor. Hatta ¢ogu zaman

miimkiin olmuyor elinizde her zaman fazla ya da eksik kalyyor.” (Katilimct 9)

Katilimcr 9 yasanan bu sorunlarin dniine gecilebilmesi i¢in isin baslangicinda
hayvanlarin  kesimindeki ve tabakhanelerdeki personellerin bilinglendirilmesi
gerektigini ayrica miisteri ve tedarikgiler ile teslim tarihlerinde ki sorunlarin ¢oziilmesi

icin baglayici sozlesmelerin yapilmasi gerektigini ifade etmistir.

“Hayvan kesimhanelerinde derinin bir atik iiriin gibi diistiniilmemesi
saglanmalidir. Ciinkii kesimhanelerde asil olan sey hayvanmn eti, hayvan kesimindeki
arkadaglar deriye atik iiriin olarak bakmalari hayvandan deriyi ¢ikartirken ozensiz

davranmalari, bigcak kagirmalar:t ya da zarar vermeleri derinin kullamilabilirligini
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azaltiyor. Bir kere bunun dniine gecebilmek icin egitim verilebilir ya da bu
bilin¢lendirme yapilabilir. Derinin yart mamul hale getirilmesinde ve ozenli bir
calisma yapilmasi beklenilebilir, iste kimyasallar kullanilyyor bu kimyasallarin dogru
oranti dogru dozajda kullaniimamasi deriye daha zarar vermesi veya zimparanin fazla
kacirilmast derinin tamamen incelmesine ve bir hasarin, yaramn olusmasina ve
derinin kullanilmamasina sebep oluyor. Bunlarin oniine gegilmesi gerekiyor tabii
bunun icin de bilin¢lendirme yapmak gerekiyor... Uretici firmalarla baglayiciligi olan
sozlesmeler yapilarak termin tarihlerinin kesin alti ¢izilerek belirtilerek sézlesmeler

yaptlarak bunun éoniine gegilebilir.” (Katilimct 9)

3.3.5. Ikinci Grup - [lsletmede Malzeme Thtiya¢c Planlamasi

Faaliyetlerine Yonelik Bulgularin Degerlendirilmesi

Ikinci grup sorulara verilen cevaplarla elde edilen bulgular degerlendirildiginde
su sonuclara ulasildig1 sdylenebilir; isletmede malzeme ihtiya¢ planlamasinin yapildigi
fakat yapilan planlamanin malzeme ihtiya¢ programi kullanilmadan, geleneksel olarak
kagit lizerinde, gelen siparise gore deri ve aksesuar ihtiyacinin hesaplandigi, ham
madde (deri) stoku tutuldugu fakat aksesuar stokunun tutulmadigi anlasilmaktadir.
Ayrica isletmede malzeme planlama faaliyetlerinde tedarik edilen ham madde ve
malzemenin standardinin olmamasi, tedarikgilerin teslim tarihlerinin ¢ok uzun tutmasi

gibi sorunlar yasandig1 belirlenmistir.

3.4. Uciincii Grup - Isletmede Is Giicii Planlamasi Faaliyetlerine

Yonelik Sorular ve Bulgular

Uglincii  grupta, isletmede is giicii planlamasi faaliyetlerinin etkinligini

belirlemeye yonelik 4 adet soru olusturulmus ve verilen cevaplar degerlendirilmistir.
3.4.1. Isletmede is giicii planlamas: yapiliyor mu?

Katilimcilara, “isletmede is giicli planlamasi yapiliyor mu?” seklinde soru
sorulmustur. Katilimcilar, isletmelerde is giicii planlamasinin etkin olarak
yapilamadigi, bunun sebebinin ise sektdrde yeterli tecriibeli personelin olmayist
oldugu ifade edilmistir. Is giicii planlamasinin isletme icindeki mevcut personelle
yapilmaya calisildigi; yetersiz kalindigi durumlarda ise fazla mesailer ile eksikliklerin

giderildigi belirlenmistir.
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“Ben kesimhane sorumlusu olarak kesimhane departmaninin makine ve iiretim
boliimiine gore az oldugunu soyliiyorum bu da bulundugumuz yerin kisitliligindan
dolayi. Kesici yetistirilmesi gerekiyor. Su anda makine boliimiine zaman zaman
siparislerin yogun gelmesi ekstra siparislerde kesim personeli yetersiz kalabiliyor. Bu
durumlarda da ben kesim bildigim icin onlara destek oluyorum bu da yetersiz gelirse
hafta sonlart mesai seklinde makinelerin oniine gegebilmek icin ¢alismak durumunda
kalabiliyoruz. Buradan da anlasilabilecegi gibi isgiicii planlamasinda aksakliklar

yaswyoruz.” (Katilimct 4)

“Bizim is giicii planlamamiz nabza gére serbet verilmesi hesabi. Isin durumuna
gore is c¢oksa isi az olan departmandan personel c¢ekiyoruz. Eger isler azalirsa
personel yullik izne ¢ikartiyoruz. Karabiik’te yetismis personel bulmak zor,

’

yetistirmekte baya zaman almaktadir. Bu yiizden kendi yagimizda kavruluyoruz.’

(Katilimct 5)

“Isgiicii planlanmasinda anhk davraniyoruz, Normal sartlarda yeterli olan is
giicti, Stkisitk zamanlarda fabrika icerisindeki kiiciik dokunuglarla atlatilmaya
calisiliyor. Fabrika icerisinde diyorum ciinkii Karabiik'teki deri sektoriindeki en biiyiik
sorun deri sektoriinde tecriibesi olan personel bulmak. Personel bulunamadig
icin, sifirdan personel alip yetistirmenin zaman alacagi icin kiiciik yer degisiklikleri
ile gerekli ise fazla mesailerle bu a¢ig: kapatmaya ¢alistyoruz. Mesela el isinde ¢alisan
bir arkadasimiz yogun zamanlarda banttaki ayak¢ilara basit iglerde yardimct oluyor
va da iitiicii arkadas paketlemede yogunluk oldugunda paketlemeye yardimci oluyor.”
(Katilimer 7)

“Genelde yapilmiyor... Zaten piyasada is giicii yetigsmis eleman bulamadigimiz

icin elimizdeki elemanlarla idare ediyoruz.” (Katilimci 12)

“Is giicii planlamas: elimizdeki mevcut personel dahilinde yapilabiliyor, ciinkii
bu sektorde yetismis kaliteli personel bulmak zor. Elimizdeki personeli kullanirken de
pek verim aldigimiz séylenemez. Mesela eleman iitiicii elisi sikistiginda oraya kaydira
biliyoruz ama bu personelden el isi personeli kadar verim alamiyoruz. Bu da ister

istemez isleri yavaglatiyor” (Katilimct 15)

Katilime1 15 iggiicii planlamasinin daha etkin yapilabilmesi icin tecriibeli
ustalarin eleman yetistirmesi gerektigini, boylece isgiicii planlamasinin daha etkili

olarak yapilabilecegini ifade etmistir.
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“Is giicii planlamasimin daha diizgiin yapilabilmesi icin ustalarimizin kendi
branslarinda ¢irak yetistirmesi gerekiyor ki boylece her is ehil insanlar tarafindan

diizgiin bir sekilde yapilir.” (Katilimct 15)

3.4.2. Isletmede iicretlendirme nasil yapilmaktadir, iscilerin motivasyon

ve performansina etkisi sizce nasil?

Katilimcilara, “igletmede iicretlendirme nasil yapilmaktadir, is¢ilerin
motivasyon ve performansina etkisi sizce nasil?” sorusu sorulmustur. Alinan
cevaplardan isletmelerde bantlar (makineciler—ayakgilar) ve kesim c¢alisanlar1 parca
basi ticretlendirilirken, diger calisanlar maasl oldugu, parca basi ticretlerinde adaletli
ve seffaf olundugunda ¢alisanlarin motivasyonuna ve performansina olumlu yansidigi,
parga basi lcretlerinin belirsiz ve tutarsiz oldugu zamanlarda c¢alisanlarin

motivasyonuna ve performansina olumsuz yansidigi anlasilmaktadir.

“Fabrikada idari personel, ustalar, ustabasilari, tela, el isi, iiti, kontrol,
paketleme gibi departmanlar maasl olarak ¢aligmaktadir. Dikim ve kesimdeki
calisanlar ise parca basi iicret almaktadir. Iscilerin  motivasyonunun ve
performansimin hak ettikleri iicretlerde adalet ve seffaf oldugu siirece diismesinin

nedeni yoktur.” (Katiulimci 1)

“Ucretlendirme dericilikte hep aym. Uretim personeli, dikim ve kesiciler parca
bas:, geri kalanlar maash ¢alisiyor. Calisanlarin motivasyonu parca bast fiyati ile

dogru orantill, par¢a bagi fiyati iyiyse motivasyon iyi oluyor.” (Katilimci 5)

“Su andaki ¢alismamiz bizim asgari iicret tizerinden ve parca basi. Bir iiriiniin
bir fiyat bedeli vardwr par¢a basi dedigimiz olayda giinde kag tane is diktiysek aksam
oldugunda da ustalar tarafindan bildirge veriyoruz iste 10 tane ig diktik usta da 10
tane isi yazar ve muhasebeye verir. Su andaki ¢caliymamiz giinliik olarak hesaplanir.
Ay sonunda da kag tane is diktiysek par¢a bagi tizerinden hesaplanir.” (Katilimct 10)

’

“Ucretlendirmeler ise baslamadan, parca basi calistiklar: icin fiyati bilirler.’
(Katilimci 12)

“Deri iizerine yillardan beri kullanilan par¢a basi ¢alisilir.” (Katilimct 13)

Katilimcer 12 parga basi iicretlendirmenin ¢alisanlar1 performansini arttiracagini

ifade ederken, Katilime1 10 ve Katilimer 13 adaletli olmadigini, tlicretlendirme parga

81



bas1 olacaksa adaletli olunmas1 gerektigini ya da her ¢alisanin performansina gore

ticretlendirme yapilmasi gerektigini ifade etmislerdir.

“O yiizden ne kadar fazla mal dikilirse o kadar fazla maas alacaklarini

bildikleri i¢in performansi artar.” (Katilimci 12)

“Parca basi sisteminin adaletli oldugunu diistinmiiyorum. Ciinkii neden iyi bir
makineci ile daha diisiik makinecinin almis oldugu fiyatlar ikisinin de ayni es degerde
ama bizler istiyoruz ki burada performans olayr ben ne kadar iyiysem ben hak ettigim
parayt almak istiyorum. Bir vasifsiz is¢i ile su andaki ¢alisma durumumuz bizim ayni

es durumdadur.” (Katilimcr 10)

“Ucretlendirme adaletli olmak lazim, vani belli bir idari kadro vardwr onlar
belli bir kesim onlara karisilmaz da, tiretim kisminda calisana iicretlendirme adaletli
olmasi lazim. Birine az verip birine ¢ok verdiginiz zaman insanlar bunu ogrendigi
Zaman az alan ister istemez ¢ok alaninkine goz dikecektir. Bu huzursuzluk olur isgiler
arasinda huzursuzluk ¢iktigi zaman ige yansir isin bir giinahi yok bunu ise yansitmanin
bir anlami da yok. Yani is¢ilere adaletli davranacaksiniz ki verim alabilesiniz. O
yiizden patronun veya idari kismin bu maas ve iicret konusunda adaletli olmasi lazim,
herkese ne aldiysa ne verildiyse soylenmesi lazim. Yani tistii kapali, stimen alti, Qizli
sakl isler cevrilip de iscilerin huzurunu bozmanin bir anlami yok. Seffaf olunmasi
lazim. Parcann fiyati neyse soyleyecek ki herkes kendisi bilsin. Is¢inin tesvik edilmesi
lazim, daha fazla verim alabilmek icin daha iyi tiretim yapabilmesi icin is¢isine ne
kadar verirse o kadar alir zaten. Biz bunu yasadik yillarca gordiik is¢i para kazanirsa

patron para kazamwr is diizgiin ¢ikar.” (Katilimer 13)
3.4.3. isletmede calisan iscilerin performansi 6l¢iiliiyor mu?

Katilimcilara, “isletmede calisan isgilerin performanst 6lgiiliyor mu?” sorusu
sorulmustur. Katilimcilarin ifadelerinden performans Ol¢iimiiniin sadece parga basi
ticretlendirmenin yapilabilmesi i¢in sadece bantlar (makineci-ayak¢i) ve kesim
personellerinde  uygulandigi, diger personellerde  performans  Olgiimiiniin

uygulanmadig anlagilmaktadir.

“Performans dlgiimii belli béliimlerde yapiliyor. Bu béliimler bantlar ve

kesimhanede ¢alisan kesiciler. Bantlar derken banttaki her personel ayri ayri degil
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bandin tamaminin performans: bir degerlendiriliyor. Giin giin kesilen ve dikilen isler

takip ediliyor. Ay sonunda performanslarina gore ticret alyyorlar.” (Katilimct 1)

“Iscilerin performans olciimii bantlarin ve kesimde calisan kesim personelinin
performans 6lgiimii yapilmaktadr. Bu 6l¢iim daha par¢a basi ¢alistiklart igin ticret

hesaplanmasinda kullaniliyor.” (Katilimct 5)

“Caliganlarin performanslart aylik olarak él¢iiliir. Kestikleri her tiriiniin karti
alimir ve giin sonunda planlama departmanina gonderilir. Planlama departmaninda
giin giin kesici kag¢ adet hangi modelden kesmis kayit altina alimir. Ay sonunda da
hangi kesici ne kadar kesmis bunu raporu kKesimhane departmani ile paylasilr.”
(Katilimct 4)

Katilimer 4 ve Katilime1 5 sadece dikim ve kesim personelleri icin degil, tiim
calisanlarin performansinin 6l¢iilmesi gerektigini, bu performans 6l¢iiniiniin rekabet
ortam1 yaratacagl ve iscilerin performanslarinin ve ¢ikan is adetinin artacagini ifade

etmistir.

“Performans ol¢iimii gereklidir. Kesiciler arasinda rekabet ortami yaratir
personel olumlu etkiler ve daha fazla performans gostermeleri ne sebep olur; bu

agidan da onemli oldugunu diistiniiyorum.” (Katilimci 4)

“Qysa performans ol¢iimii tiim personel igin yapilmali, ig¢i performansina gore
ticret almali boylece daha adil bir sistem olacaktir. Bence boyle bir sistem insani gaza

getirerek is sayisini bile arturir.” (Katilimci 5)
3.4.4. Tsgiicii planlanmadiginda sorun yasaniyor mu?

Katilimcilara, “isglicii planlanmadiginda sorun yasaniyor mu?” sorusu
sorulmustur. Katilimcilar yetismis personelin olmamasindan kaynakli 15 giicii
planlamasinda sorunlar yasandigini, isgiiciiniin az kaldig1 zaman is¢inin is ylikiiniin
arttigini ve iiretimin diistiigiini, is giiciiniin fazla oldugu zaman iiretimin is¢ilerin bosta

kaldigin1 ve mecburi yillik izin kullandirilmak zorunda kaldiklarini ifade etmislerdir.

“Isgiicii planlamasinda sorunlar yasiyoruz. Eger gereginden fazla calisan
varsa hem maliyeti artirtyor hem de personel bosta kalyor. Eger c¢alisan sayisi

gereginden az ise de iiretimin diismesine sebep oluyor.” (Katilimci 1)
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“Isgiicii planlamas: yapilmast igin yetismis personele ihtiyag diyoruz. Dericilik
sektoriinde artik yetismis eleman bulmak ¢ok zor ozellikle kesim departmani icin
durumda da giic makineci ayak¢i tekstilden de olsa bir el aliskanligi ile kolay adapte
olabiliyor fakat kesim islemi tekstildeki gibi onlarca kumasin iist tiste koyularak pastal
usulii kesilmedigi icin tek tek elle kesildigi i¢cin kesimhane departmanminda yetismis
eleman 6 ay gibi bir siirede bicagi anca eline alabilir. Bu da uzun vadede bize
stkintilar yasanabiliyor. Yetismis eleman bulmamiz ¢ok zor tam anlamiyla isgiicti
planlamasinin  yapilmasi i¢in mevcut kesicilerin isi ogretebilecegi ¢iraklar alinmalidwr

ya da piyasadaki diger kesim yapabilen personeller alimmalidir.” (Katilimci 4)

“Normal sartlarda gelen siparisler icin isgiicti seviyemiz yeterli. Ama artan
siparislerde ya da planlamada yasanan aksakliklar, yani bekledigimiz deri gelmez, bir
sonraki parti ile birlikte hepsi birden gelir isler sikisir. O zaman iggiicii planlamasinda
stkinti yasiyoruz. Disaridan tecriibeli personel almak gibi bir sansimiz yok ¢tinkii
disarida yetismis kalifiye personel yok. Bunun igin personel yetistirmek lazim her usta
kendi alaninda, makine ustasit makineci, ayakg¢t ustasi ayak¢t kesim ustasi kesici olarak
personel yetistirmek lazim... Is giicii planlamasi yapilmadiginda eger yetersiz is giicii
ile tiretim yapilirsa elemanlarin fazla ¢alismasina, bu is yiikiiniin altinda ezilmesine
neden olacaktir. Bunu tam tersi is giicii fazla ise bu sefer de bosta kalan elemanlar
olacak ve kaytarmalar baslayacak. Bu yiizden is giicii planlamasimin yapimasi

onemli.” (Katilimci 5)

“Siparis saymmiz arttigi zaman tabii ki personelin de bir is giicii var bir
potansiyeli var bir performansi var. Bu performansi zorladigin zaman kisiler iizerinde
bu performansi zorladigi zaman hataya zorlarsin. Ciinkii herkesin bir kapasitesi var
giinde 5 tane dikiyorsa sen o insandan 7 tane is istersen 7 tane isi de hatali ¢ikartir.
Ctinkii insana dayali bir is ama 5 tane is dikecek kapasitesi varsa 5 tane isi de ¢ok
kaliteli ve diizgiin bir sekilde diker. Kapasitesini zorladigin zaman insan: hataya
zorlarsin... Safranbolu’da bizim meslekle ilgili is bilgisi olan insanlarin sayisi
kasithdir. Biz bu sipariglere cevap verebilmemiz i¢in bunun igin yeni personeli alip
belli bir siire bunlarin yapabilecegi kolay modellerden baslatarak belli bir siire egitim

vermek durumundayiz.” (Katilimct 14)
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3.4.5. Uciincii Grup — lIsletmede Is Giicii Planlamasi Faaliyetlerine

Yonelik Bulgularin Degerlendirilmesi

Uciincii  grup  sorulara  verilen cevaplarla elde edilen bulgular
degerlendirildiginde su sonuglara ulasildigi soylenebilir; sektorde tecriibeli personel
olmamasindan dolay1 is giicli planlamasinin etkili bir sekilde yapilamadigi, mevcut
personelle yapilan ig glicii planlamasinda da sorunlar yasandigi belirlenmistir. Ayrica
isletmede kesim ve dikim (makineci-ayak¢l) personellerinin parca basi iicret aldigi
diger personellerin ise maagh calistiklar1 goriilmektedir. Ayrica isletmede performans
Olclimiiniin parca basi licret hesaplanmasi i¢in sadece kesim personelleri ve bantlarda
(bant icerisindeki tiim personel biitiin olarak) uygulandigi diger personellere

performans dl¢limiiniin uygulanmadigi anlagilmaktadir.

3.5. Dordiincii Grup - Isletmede Kalite Kontrol Planlama

Faaliyetlerine Yonelik Sorular ve Bulgular

Dordiincii grupta, isletmede kalite kontrol planlama faaliyetlerinin etkinligini

belirlemeye yonelik 3 adet soru olusturulmus ve degerlendirilmistir.
3.5.1. Isletmede Kalite kontrol yapiliyor mu?

Katilimcilara, “isletmede kalite kontrol yapiliyor mu?” sorusu sorulmustur.
Katilimcilar, benzer ifadelerle isletmelerinde kalite kontrol faaliyetlerinin {iretim siireci
boyunca, kesim sonrast on kontrol, dikim sonrasi ara kontrol ve el isi, {itii sonras1 da

son kontrol yapildigini ifade etmislerdir.

“Kalite kontrol kesimden baglayarak asortide baslayarak yapilir. Ondan sonra
kesim kontrolii yapilir. Kesim kontroliinden sonra is makineye gider. Asorti kontrolii
derilerin renklerini birbirine tutturmak, renkleri tutturduktan sonra kesime verip
kesildikten sonra kesim kontrolii yapilir. Kesim kontrolde derinin kesilmis parcalarinin
ayni rengi tutmalari, deri hatalarinin alinmasinin engellemek i¢in yapilir ve is dikime
gidilir. Dikimden ¢ikan ara kontrole girer. Ara kontrol yapilmasinin sebebi isin
hatasint yiizde 50’ve diisiirmek, orada astar sarkmasi olur, fermuar yanlisi olur
bunlarin engellenmesi iiretimde hemen bunlari durdurup, miidahale edip bu hatalar
engellemek... Sonra son kontrole gelir, asil is son kontrolde ¢iinkii son kontroldeki
arkadas miisteriye hitap eder. Miisteriye hitap etmesinin sebebi miisteri der Ki ben bu

rengi istiyorum, bu fermuari istiyorum bunlara bir kartele yapilir isin basindan.
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Miisterinin isteklerine gore bir kartela yaparlar. O kartelaya gore isi kontrol eder.
Mesela isin rengine bakar, derinin rengi tutuyor mu, malzemede detaylarina bakar,
fermuara astart bunlar tutuyor mu diye bakar. Bunlarda bir sikiti yoksa bu sefer
olciilerine bakar, olgiilerinde de bir sikinti yoksa son kontroliine baslanir, astarindan
baslanmir kontrolii yapiimaya, isin énii kapatilir, fermuara ¢ekilir, diigmesi iliklenir son
olarak c¢izik soékiige bakilarak son kontrolii yapilir ve paketlemeye gonderilir.”

(Katilimct 2)

“Evet isletmemizde kalite kontrol yapiliyor. Ben on kalite kontroldeyim.
Planlama departmanindan gelen siparis listesine gére baslayan kesim islemi igin
depodan ¢ikan deriler ilk olarak asorti dedigimiz islemine alinir. Asorti derilerin
kalitede, renk tonu, kalinlik, incelik olarak gruplandirilir. Asortide deri hazirlandiktan
sonra kesiciye verilir. Kesim islemi yapildiktan sonra pogsetlenerek bana gelir. Ben
aynen ceketse ceket olarak masanin iizerine sererim. Dikilmis gibi serilir, renk hata
ucuk dedigimiz hatalara bakilarak degisecek olan parca varsa eger kesiciye geri

veririm degisim yapildiktan sonra posetlenerek imalata gonderilir.” (Katilimct 4)

“Tabii ki kalite kontrol yapiliyor. Yapilmasi da sart. Ciinkii deri pahalt bir
materyal oldugu igin birinci asamada Yani deri alimindan asortilenmesinden
kesiminden telalanmasindan dikim agsamasina gelene kadar her asamada kontrolden
gecmesi lazim. Dikim asamasina girdigi zaman dikim ustalarinda yani giren modeli
nasil yapudigindan nasil iiretime girdiginden, kalibindin tutunda tizerinde kullanilan
fermuarindan dikis ipinden her seyin kalitesi ne gerekiyorsa miisterinin istedigine gore

yapilmast lazim.” (Katilimct 13)

“Kalite kontrol yapilyyor. Kesim asamasinda yapilyyor, dikim asamasinda
yvapilyor, dikimden ¢iktigi andan itibaren yapiltyor ve en son tirtiniin biitiin islemleri
imalatla is biitiin ilgili biitiin islemleri bittigi zaman son en son kalite kontrolii
yapuiyor. Bu ¢ok énemlidir ve olmasi gereken bir seydir. Ciinkii bizim igimiz makineye
dayali makine endiistrisine dayali bir is degildir, insana dayali bir istir. Insana dayali
olan bir iste insan becerisi ile ilgili sikintilar yasaniyor, insanlar hata oram yiiksek
olan bir isi yapiyor, o yiizden bu kontrolii yapmazsan insanlart kendi haline birakmuis
oluruz. O kontrol senin caydiriciligini, kalite ile ilgili insanlarin hataya yénelik
durumlarda caydiriciligi saglar. Insani diizgiin is dikmeye zorlar. Ciinkii kimse hatali

is yapmak istemez.” (Katilimct 14)
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Katilime1 4 iiretimde istenilen kalitenin yakalanmasi ve bu yakalanan Kkalitenin
sirekliligi i¢in, Katilimc1 13 ise miisteriyi kaybetmemek i¢in kalite kontrol

faaliyetlerinin gerekli oldugunu ifade etmistir.

“Zaten tiretim sektoriinde hizmet veriyorsak kalite kontrol isletmenin kilit
taslarindan biridir. Bu sektorde biiyiik kiiciik bir¢ok firma var; bu rekabet ortaminda
ayakta kalabilmek icin kalite, itireticilerin olmazsa olmazidir. Tabii bu istenilen
kalitenin yakalayabilmek ve bu yakaladigimiz kalitenin devamliligi icin de kalite

kontroliin yapilmas: sarttir.” (Katilimc 4)

“Firmamn gelecegi i¢in kalite kontrol gereklidir. Yani gereklidir derken kalite
kontrol olmazsa o iiriinii bir kere yaparsiniz, parasini bir kere kazanirsiniz, ama kalite
kontrol yapp diizgiince miisteriye sundugunuz zaman o tiriiniin arkasindan daha fazla
siparigler daha iyi isler gelir. Bir kere yaparsiniz oldu bittiye getirirsiniz bu da béyle
gidiversin derseniz kalite kontrol olmazsa o iiriinler icin saglikli bir durum ortaya

cthkmadigi i¢in siparis de gelmez bir kere alirsiniz.” (Katilimci 13)
3.5.2. Kalite kontrol yapilmadiginda sorunlar yasaniyor mu?

Katilimcilara, “kalite kontrol yapilmadiginda sorunlar yasaniyor mu?” sorusu
sorulmustur. Katilimcilarin verdikleri cevaplardan kalite kontrol yapilmadiginda ya da
kalite kontrol yapilip gdzden kacan hatali tirinlerin miisteriye gonderildigi durumda
siparisin iade edilmesi, siparisin iptal edilmesi hatta miisteri kaybi gibi biiyiik sorunlara
sebep olabilecegi, sirketin gelecegi i¢in kalite kontrol faaliyetlerinin ¢ok Onemli

oldugu anlasilmaktadir.

“Sorunlar yasamr, kalite kontrol kartela ile bakilmadiginda miisteriye her tiirlii
vanlis is gidebilir, sokiik is gidebilir, hatali is gidebilir, makine igne ¢izikleri, deride
defolar olabilir.” (Katilimct 2)

“Tabii ki kalite kontrol yapilmadiginda sorunlar yasamaktayiz. Gozden kacan
va da yogunluktan kontrol yapilmadan tiretim departmanina giden tiriinler oluyor. Bu
tirtinlerde eger hata ve diger benzeri sikintilar yasarsak is bize geri gelir tekrar bastan
depodan en uygun deri ¢ikar, asortiye gelir, renk ayarlanir, kesiciye verilir ve par¢a
tekrar bastan kesilir. Bunlarla karsilasmamak icin de on kalite kontroliin ¢cok onemli

oldugunu diisiiniiyorum. Dolayisiyla tiretimden bize geri gelen mal kiiciik bir hata,
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bir¢ok insanin zaman kaybina iiretimin yavaslamasina, sirketin ve elemanlarin para

kaybina neden olmaktadir, bu nedenle kalite kontroliin 6nemi biiyiik.” (Katilimci 4)

“Tabii ki yasanir, yani bu derinin renginde olur, kullanilan malzemede olur
vani takipsizlikten dolayr gozden kagan seyler olur. Bu da firmaya eksi puanda yansir.
Bir ariza olustugu zaman gormezsiniz gozden kagirirsiniz bu obiirlerine de yansir yani
bir tiriinde kagirdiginiz zaman yiiz iiriin varsa yiiziinde de ayni sekilde karsiniza ¢ikar
bu da ¢ok biiyiik bir hatadir. Kalite kontrol olmazsa o firma 1 senelik firmadir, ayakta
duramaz. Kalite kontrol olacak ki miisteriye diizgiin mal teslim edilebilsin,
edemezseniz miisteri size mall iade eder, reset ederse kontrol yaptigi zaman bittiniz
ikinci kez maliyet olur, ¢iinkii deri ¢ok pahali iiriin o da firmamn tiikenmesi demektir.
Kalite kontrolii diizgiin yapacaksiniz ki fevkalade siparis alabilesiniz. Eger ki
miisterinize kotii mal teslim ettiginiz zaman miisteri size siparisini iptal eder. Mal
elinizde kaldig1 zaman isminiz lekelendigi zaman, reklamasyon yediginiz zaman
miisteriden bittiniz toparlayamazsiniz. Kalite kontrol demek bir firmanin gelecegi

demek, bir kalite kontrolcii firmay: ihya da edebilir batirabilir de.” (Katilimct 13)

3.5.3. Kalite kontrol planlama faaliyetlerinde sorunlar oldugunu

diisiiniiyor musunuz?

Kalite kontrol planlama faaliyetlerinin uygulanma diizeyinin anlasilmasi igin
son olarak katilimcilara, “kalite kontrol planlama faaliyetlerinde sorunlar oldugunu
diistinliyor musunuz?” sorusu sorulmustur. Katilimecilar, siparislerin yogun oldugu
zamanlarda ara kontroliin yetismedigini, ara kontrol yapanlarin sayisinin arttirilmasi
gerektigini, siparise ait kartela ya da numune olmadigi durumlarda kalite kontrol

faaliyetlerinin saglikli yapilamadigini, sorunlar yasandigini ifade etmislerdir.

“Ara kontrolde 3-4 bantli béliimler var, 3 bantta bir kisi oldugu zaman
yetigemiyor, yetisemedigi zaman orada sikintilar yasaniyor, bana gelene kadar baya
bir is ¢ikiyor, is ¢iktigr zaman sikinti yaratiyor, tamirat ¢ikiyor. Bu hatalar: engellemek
icin her bandin basina ara kontrol icin bir kisi koyulsa daha saglam ve kaliteli is
¢tkar... Bazen de miisteri acilen siparis ¢ekiyor diyor ki 100 tane mont gonderin su
model, o modeli yapip acil gonderiyoruz, génderdigimizde elimizde kartela olmadig
zaman miisteri diyor ki bu renk kalitesi biraz a¢ik olmus ya da koyu olmus ama kartela
olsa boyle sikintilar yasanmiyor. Imalatta ister istemez sorunlar oluyor, en basiti

makinelerin ayarlanmasi gerekiyor, makine ayarlar: belli bir santime belli bir vurus
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yvapmast gerekiyor, degisik makine ayarlari yapildiginda mont ceket bittigi zaman
tizerinde farkli bir goriintii oluyor, bunlarin en basta ayarlanmasi lazim.” (Katilimci

2)

“Kalite kontrol planlama faaliyetlerinde zaman zaman sorunlar tabii Ki
yvasiyorum. Ciinkii burast bir tiretim firmasi ve ¢ok farkli modellerle ¢alisiyorsunuz.
Giin igerisinde 10 tane farkli modele girdigimiz oluyor ve elimizde tiretim numuneleri
voksa kaliplara bakilarak gidilmesi gerekiyor. Bu da zaman kaybina sebep oluyor her
model igin tiretim numunesi olmasi gerekli her par¢anin nereye eklendigini bilmeliyim,
masaya ona gore dizmeliyim. Bu da tabi bilmedigim bir modeli dizmek benim igin
zaman kaybt ama isveren icinde zaman kaybt burada bir aksaklik var bunun

giderilmesi icin de daha iyi bir planlama yapilacagina eminim.” (Katilimct 4)

“Tabii ki sorun yasaniyor, sorunsuz bir is olmaz. Zaten sorun Yok deniyorsa
burada bir sorun vardir. Illaki sorun olacak. Insanlar ayni olmaz, insanlar robot degil.
Bir giin biri hasta olur, isine kendini veremez bu da ise yansiwr. 100 is dikiyorsaniz bu
is tamire girdigi zaman zaten kapasitesi diisecek ve ise de ¢ok olumsuz yansiyacak;
bozuk mal c¢ikacak kontrole geldigi zaman da ugrastiracak vakit kaybi olacak. Bir
tirtintin kalitesi en basindan malin alimindan baglar, 1. simif iiriin alirsiniz ama siz 2.
Sinif 3. Sumif bir is¢ilik yaparsaniz 1. sinif dahi olsa deri, ¢ikan iiriin ise yaramaz.
Burada insanlarin isine sahip ¢ikip ne yaptiginmi bilmesi gerekiyor. Benim diistincem,
‘bir insan ige giderken beynini de yaninda gotiirmesi lazim’ bedenen giderse o isten
verim alinmaz o insandan verim alamazsiniz. Sorunlar olur, her insanin sorunlar
olur, ama bunlar bir tarafa is bir tarafa yani onlar: iyi ayirt etmek lazim.” (Katilimct
13)

“Simdi kalite kontrol planlama faaliyetlerinde kisisel sorunlar olabilir. Sonucta
o0 kadar olmali kontrol eden elemanlar da gormeyebilirler onlar da hata yapabilir ama
onlart énleyici seyler mesela; kesimden kontrolden hatali ¢ikan bir mali dikim ara
kontroliinde gorebilirler. Dikimin basindaki on kontrolcii gérebilir anlar o konuda
gormek zorundadir. Sonra aradaki kontroliiniin gormedigine on kontrolcii goriir, on
kontrolciiniin gormedigini de son kontrolcii, sadece kontrol birimi bizde bir tane
degildir. Su anda bir, iKi, ii¢, dort tane kontrol birimi vardir. En son, son kontrolde isin
geneline bakar biitiin geneline bakar bu dikisle ilgili deri ile ilgili malzeme ile ilgili

miisterinin ondan istedigi teknik bilgileri eline alarak mali kontrol eder. On
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kontrolciiniin kagirdigini son kontrolciiler yakalar. Ciinkii son kontrolcii malin

geneline bakar.” (Katilimci 14)

Katilimcr 4 kalite kontrol faaliyetleri i¢in, is¢inin kaliteyi dnemsemesinin ve
personele egitim ile birlikte kalite bilincinin kazandirilmasinin ¢ok 6nemli oldugunu,
Katilimc1 13 de Katilimer 4’1 destekler ifadelerle her personeli yaptigl ise sahip
¢ikmasini, kendi isinin sorumlusu olmasmin ve isini takip etmesi gerektigini

belirtmistir.

“Iscinin kaliteyi Onemsememesi, kaliteye énem vermemesi kalite kontrol
acisindan biiyiik sorun yaratir. Isginin hatayr gormemesi ya da hatayr gordiigii halde
onemsemeyerek  devam  etmesi  kaliteyi  diigiirmekte,  zaman  kaybini
arttrmaktadir. Bunun oniine gecebilmek icin ustalarin ozellikle yeni baglayan
personellerin basinda durarak is takibini yapmasi ¢ok onemlidir. Personellerin
modele ait ig emirlerini okumamasi ya da dikkate almamasi, yanlis derinin kesilmesi
va da dogru deriden yanls modelin kesilmesi, beden dlciilerindeki yanhsliklar bunlar
hep zincirleme hatalardwr. Bunun ig¢in insana yatuuim yapumali egitilmeli, Kalite

bilincinin kazandiriimasi gerektigini diistintiyorum.” (Katilimci 4)

“Yani ise sahip ¢ikilmas: lazim. Isin hatasim gordiigii zaman aman benden
gitsin 6biirii goriir diye bir sey yok. Herkes kendi isinin sorumlusu ve ustasidir. Yani
diken dikim yaptigi yerin ustasidir, ayak¢isi ayak¢ilik yaptigi yerin ustasidir. Hatalart
onlar takip edecekler. Kiiciik hatalar ¢ok biiyiik sonuglar dogurur.” (Katilimct 13)

3.5.4. Dordiincii Grup - Isletmede Kalite Kontrol Planlama

Faaliyetlerine Yonelik Bulgularin Degerlendirilmesi

Dordiinci grup sorulara  verilen cevaplarla elde edilen bulgular
degerlendirildiginde su sonuclara ulasildigi sdylenebilir; isletmelerde kalite kontrol
faaliyetlerinin yapildig1 anlasilmaktadir. Kalite kontrol yapilmadiginda ¢esitli sorunlar
yasandig1 ve bu sorunlari miisteri siparislerinin iadesi, siparigin iptali hatta miisteri
kayb1 gibi biiylik sorunlara sebep olabilecegi anlagilmaktadir. Ayrica kalite kontrol
planlama faaliyetlerinde, siparis yogunlugunda kalite kontrol personelinin islere
yetisemedigi ve siparise ait kartela/ numune olmadiginda sorunlar yasandigi

belirlenmistir.
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3.6. Besinci Grup - lIsletmede Finansal Planlama Faaliyetlerine

Yonelik Sorular ve Bulgular

Son olarak besinci grupta, isletmede finansal planlama faaliyetlerinin

etkinligini belirlemeye yonelik 6 adet soru olusturulmus ve degerlendirilmistir.
3.6.1. Isletmede finans departmani var m?

Katilimcilara, “isletmede finans departmani var mi?” Sorusu sorulmustur.
Katilimc1 8 isletmelerinde finans kisminin oldugunu ama burada uzman finans
yoneticinin olmadigimi onun yerine mali miisavir ve 6n muhasebe c¢alisanlarinin

oldugunu, Katilimei 6 ise isletmelerinde finans departmaninin oldugu ifade etmistir.

“Sirketin suan mevcut finans departmani yok, finans uzmani yok ama finans
kismimiz var. Bulundugumuz sirket tam kurumsal bir sirket degil. Kurumsal sirketlerde
genelde finans yoneticileri oluyor ama bunu da bu sirkette mali miisavirler ya da én
muhasebedeki arkadaslar bu isi goriiyorlar ama konu ile ilgili kurumsallasma adimi
altinda, aslinda finans yonetici ihtiyact oldugu aslinda asikardir ... Sirket eger kendi 6z
sermeyesiyle degil de kredilerle bu isi yiiriitiiyorsa ve alinacak uzun vadeli ve kisa
vadeli kredileri maliyetleri ve c¢alismast normal bir muhasebecinin ya da on
muhasebecinin yapacagi isler degildir. Uzmanlik isteyen finans yéneticisinin bunu en

uygun maliyetle sirkete ne kazandirabilecegi zaten bu konu asikardwr.” (Katilimct 8)
“Evet var, her igletmede finans departmant olmasi gerekli.” (Katilimci 6)

Katilimeilarin verdikleri cevaplardan isletme finansal planlamanin yapilmasi,
gelen paranin  kontrolli, uygun kredi alternatiflerinin arastirilmasi, biitceleme
caligmalarinin ~ yapilabilmesi  icin  isletmelerde  uzman  finans  yOnetici

bulundurulmasinin gerekliligini ifade etmislerdir.

“Rekabetin yogun olarak yasandigi, diinyanin global olarak birbirine daha
¢ok yakinlastigi bir donemde para piyasalarimin takibi isletme kredilerinin isletme
yvaptirilmast konusunda bir uzman goziiyle piyasanmin arastirtlarak en uygun kredilerin
isletmeye c¢ekilmesi en uygun dédeme plani hazirlanmast en uygun faiz oranlarinin
tespit edilerek alternatif ve ucuz maliyerli kredilerin kullanilmasinda finans
yoneticisinin ¢ok biiyiik etkisi var bu da isletmenin hem maliyetlerini hem de serbest
piyvasadaki rekabet kosullarinda diger firmalarla olan rekabetini arttiracak olumlu bir

etken. Finans yoneticileri igletmenin bel kemigidir, igsletmenin her tiirlii maliyetlerini
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minimumda tutmak adina bulunmasi gereken bir departmandir. Bunun serbest piyasa
kosullarinda firmalarin rekabet sartlarmin zorlandigi  bir piyasada en diisiik
maliyetlerle finansin, paranin kaynaginin tespit edilerek isletme yonetimine sunulmast,
maliyetlerin mamul maliyetlerini asagi ¢ekilmesinde en biiyiik etkendir. Mutlaka her
isletmede finans departmant kurulu olmasi, isletmenin zorunlu rekabet sartlarinda

bulundurmasi gereken bir departman olarak gozlemleyebiliriz.” (Katilimci 6)

“Finans yoneticisi bu tiir sirketlerde yiizde yiiz gereklidir. Finans yoneticisinin
artilart su olabilir, biitceleme, haftalik aylik yillik biitceleme yaparak finanst yani o
anki mevcut bankalarda paraniz yoksa en uygun krediyi en uygun faizi nasil
kullanilacagr ve girketin aylik ve yillik finanstaki faizlerdeki maliyetleri en iyi
¢tkartabilecek olan finans yéneticisidir. Bunun icin biitiin sirketlere gereklidir.”

(Katilimct 8)
3.6.2. Isletmede finansal planlama yapilmakta midir?

Katilimcilara, “isletmenizde finansal planlama yapilmakta midir?” sorusu

sorulmustur. Katilimcilar finansal planlama yapildigini ifade etmistir.

“Firmamizda finansal planlama dikkatli bir sekilde yapiimaktadir. Oncelikle
glinliik  finansal planlamalar, haftalik finansal planlamalar ve aylik finansal
planlamalar olarak bir finansal planlama islemi hazirliyoruz. Burada onemli olan
bunun nedeni nedir diye soracak olursaniz, isletmenin her an ileriyi gorebilecek
projeksiyon dedigimiz olayda, ileriye gorebilecek durumlarini her an yansitabilecek
bir tabloya ihtiyaclart vardw. Bu tabloda tiim ydneticilerin hangi isletme
faaliyetlerinden hangi gelirlerin oldu, hangi isletme faaliyetlerinden ne tiir bor¢larinin
oldugu tespiti ile bagliyor ve bu nedenle de igletmenin darbogaza girdigi anlari ve
rahat oldugu donemleri gorerek daha iyi bir planlamaya ihtiya¢ duydugundan dolay
bu islemede finansal planlama yapimaktadir... Artilarindan bahsetmek gerekirse her
zaman isletmenin ileri projeksiyonunda hangi durumda darbogaza girdiginde hangi
durumda mevduati arti pozisyonunda tuttugunu gorebilecek, ileride yapabilecegi mal
baglantilarini gorebilecek bir analiz durumuna getirdiginden dolayr artilarindan

¢ok¢a bahsetmek miimkiindiir.” (Katilimct 6)

“Calstigimiz su anki deri firmasinda tabii yapiliyor. Tabil bunlar aylik
vapilyor, suanda haftalik 6demeler yapilyyor, aylik biitceleme yapiliyor. Yillik da deri

sektorti oldugu icin son bahar ve ilkbahar koleksiyonlarinda alinan deriler ile ilgili
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maliyet hesaplari, finansal deri ham madde giderleri adi altinda biitceleme ¢alismast

yapulyor.” (Katilimci 8)
3.6.3. Finansal planlama denildiginde aklimza ilk olarak ne geliyor?

Katilimcilara, “finansal planlama denildiginde akliniza ilk olarak ne geliyor?”
sorusu sorulmustur. Katilimei 6 isletmenin darbogaza girmeden alinabilecek tedbirler
olarak ifade ederken, Katilimec1 8 paranin nasil kullanilacaginin planlamasi olarak ifade

etmistir.

“Isletmenin gelecekte gésterecegi faaliyetlerinde ekonomik darbogaza

diismemesi i¢in bugiinden alacagi her tiirlii finansal tedbirler.” (Katilimci 6)

“Finansal planlama denilince bir aileyi diigiinmek lazim, bir aile biitcesini
diisiinmek lazim. Bir aile bir baba ya da es maas yattigi zaman aylik biit¢esini
hazirliyor. Finansal planlamada aslinda en kisa tabirle en baglangi¢ noktasi budur.
Sirketlerde is yerleri de finansal planlamada akla ilk gelen sey biitcenizin paranizin ne

sekilde harcanacag ile ilgili bir planlamadur.” (Katilimct 8)
3.6.4. Isletmede biitceleme faaliyeti yapilmakta midir?

Katilimcilara, “isletmenizde biitceleme faaliyeti yapilmakta muidir?” sorusu
sorulmustur. Katilimcilar igletmelerinde biitgeleme faaliyetlerinin yapildigini ifade

etmistir.

“Calistigimiz iy yerinde yapilyor, ¢iinkii deri sektorii oldugu icin iki donem
oluyor, bu déonem icerisinde alinacak olan ham madde deriler %80-%85 ’ini iiretim
maliyetini olusturuyor. Bunula ilgili de yilda iki defa biitceleme islemi yapiliyor.
Bunun disindaki %15 lik kriter zaten is¢ilik maliyeti oldugu igin standart bir yapiya
sahip elektrik su giderleri her aylik, alt aylik ve yillik yapiimaktadir.” (Katilimci 8)

“Isletmemizde biitceleme faaliyetleri yapilmaktadir. Biitceleme faaliyetlerini
soyle siwralayabiliriz; satis, iiretim, iiretim maliyetleri, pazarlama seklinde
swralayabiliriz. Burada yapilmas: gereken en énemli konu biitcede, geriye dogru veri
analizlerinden baslamaktadwr. Bunun isletmeye ne tiir faydalar: olacagint sorarsaniz.
Isletmenin geriye dogru 3 yillik satis rakamlari gelecekte de en azindan donemin
tahmin edilmesinde biiyiik bir etken olacaktir. Burada hem satis tarafi hem iiretim hem
maliyet tarafi planlamak daha kolay olacaktir. Bu nedenle éncelikle satis miktarlar

satis adetleri tespit edilmesi biitceleme agisindan ¢ok onemlidir. Az once de
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belirttigim gibi biit¢e ¢calismalarinda hedeflerin belirlenmesi ¢ok onemli ilk énce satis
hedeflerinin tespiti biit¢celemede ¢ok onemli... Bu da yonetim tarafindan nasil bir yil
gegirilecegi, nasil zorlu piyasa sartlarinda rekabet edilecegini bir resim olarak ortaya
koymak da buna gore finansal anlamda, diretim anlaminda, is giicii anlaminda ve
mamul maliyetlerinin piyasaya verecegi tepkiler anlaminda tiim datalariyla, analizler
ile birlikte degerlendirmek tizere masa olmasina neden olmakta ve gerekli tedbirleri
almayr ongérmektedir. Bu tiir olumlu sonuglart biitceleme faaliyetleri sonucunda elde

edecegiz.” (Katilimci 6)
3.6.5. Uretilen iiriinlerin maliyet ¢alismasi yapihiyor mu?

Katilimcilara, “Uretilen {iirlinlerin maliyet calismasi yapiliyor mu?” sorusu
sorulmustur. Katilimcilar, tretilen {irtinlerde kullanilan ham madde, malzeme/
aksesuarlar, iscilik, diger yan giderler ve kar marj1 eklenerek maliyet hesabinin

yapildigini ifade etmislerdir.

“Uretilecek iiriinlerin maliyet ¢calismalar: yapiliyor. Su sekilde ifade edebiliriz,
triin iizerinde ka¢ ayak malzeme kullanilacag:, ne kadar sarf malzemenin
kullanilacagi, ne kadar iplik, aksesuar, fermuar, diigme gibi sarf malzemelerin tespiti
vapilarak bunlarin birim maliyetleri tespit ediliyor. Bu birim maliyetleri biitce
anlaminda yapildigi icin o yilda tahmin edilen enflasyon oranlar: da dikkate alinarak
tiretim maliyetlerindeki artiglar da goz oniinde bulundurularak iiriin iizerindeki tiim

girdilerin hesabi yapilarak iirtin maliyeti tespit edilmektedir.” (Katilimci 6)

“Her iirtin bazinda maliyet ¢alismast yapiliyor. Maliyet ¢alismasinin iizerinden
de sirketin gercek satis fivati olusturuluyor. Maliyet hesaplamasi yapilirken ilk basta
o tiriintin ham maddesinden yurt disina gidecekse giden kadar olan biitiin masraflar
maliyet hesabimizin igerisinde oluyor. Bunlar ne mesela derinin gelis maliyeti, is¢iligi,
yvardimct sarf malzemeleri dedigimiz kullanilacak olan yardimci malzemeler bunlarin
hepsi bir biitiin bu isin maliyetini teskil etmektedir. Bunun disinda da isletmenin diger
yvardimci yan giderleri de buna dahil edilerek bir tiriiniin sirkete maliyetini arti yiizde

belli bir kar marj1 koymak kaydiyla o tiriiniin gerek maliyetini hesap etmis oluyoruz.”

(Katilimct 8)
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3.6.6. Finansal Planlama Faaliyetlerinde Sorunlar Oldugunu

Diisiiniiyor musunuz?

Katilimcilara, “finansal planlama faaliyetlerinde sorunlar oldugunu diisiiniiyor
musunuz?” sorusu sorulmustur. Katilimcilar finansal planlama yapilirken hedef
tespitlerinin ulagilamaz olmamasi gerektigi ve yapilan yillik planlamalarda dovizdeki

degiskenligin finansal planlamayi sikintiya soktugunu ifade etmislerdir.

“Finansal planlama esnasinda ortaya konulan hedefler gercek¢i olmalr yani
gercegin disinda ulasilmaz hedeflerin konulmas tiim biit¢e veya finansal planlamay:
zora sokacag: ortada. O yiizden geriye dogru yapilan analizlerde hem satis miktar
olarak analizin ve biiyiimenin ¢ok iyi tespit edilmesi hem de iiretim miktari olarak da
geriye dogru ¢alismalarin analizlerin dogru ve kesin bir sekilde yapilarak tespit
edilmesi, finansal planlamada sorun yasanmamasi olasiligint yiikseltecektir. Bu

nedenle hedef tespitleri ¢cok onemlidir.” (Katilimct 6)

“En biiyiik sorunlardan birisi genellikle yillik planlama yapiliyor. Yillik
planlama yapilirken dovizdeki artisin yani diisiis olmuyor da artis oluyor, artislarin
hesap edilememesi, merkez bankasinin aylik ya da alti aylik kendine gére belirledigi
bir doviz kur politikasi var ama bu politika suan ki 2018 yilinda tutmuyor. 2017
vilinda da tutmadi bunun neticesinde de bizim hazirlamis oldugumuz planlamayt
stkintiya sokmakta bir de bunu yaninda elektrikteki, iscilikteki diger sarf malzemedeki
artiglar da planlamamizda doviz girdisinin disindakilerde %15 dovizdekinde de daha
fazla etki yapmaktadir. Bu da planlamay: ister istemez sikintiya sokmaktadir.”

(Katilimct 8)

3.6.7. Besinci Grup - Isletmede Finansal Planlama Faaliyetlerine

Yonelik Bulgularin Degerlendirilmesi

Besinci grup sorulara verilen cevaplar Ozetlendiginde, isletmelerden A
isletmesinde finans departmani olmasina ragmen uzman bir finans yoneticisi olmadig,
B isletmesinde finans departmani ve bir finans uzmanmin istihdam edildigi
anlagilmistir.  Isletmelerde biitgeleme faaliyetleri ve {iretilen iiriinlerin maliyet
calismalar1 yapildigr tespit edilmistir. Katilimeilarin  verdikleri cevaplardan
isletmelerde kesinlikle uzman finans yoneticisinin bulunmasi gerektigi, finansal

planlamanin igletmenin gelecegi acisindan ¢ok dnemli oldugu anlagilmaktadir.
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SONUC VE ONERILER
Tiirkiye’de kokli bir ge¢mise sahip deri giyim sektorii, diinya pazarlarina
liretim yapan, ihracat odakli, bugiinkii durumu ve konumuyla 6zgiin yapiya sahip bir
sektordiir. Dericilik sektoriiniin bu kokli gegmisinden gelen giiclii bir deri isleme
geleneginin bulunmasi Tirkiye’nin bugiin diinyanin en kaliteli deri {iretimi yapan

baslica tilkelerinden biri olmasini saglamistir.

Bu arastirmada, ililkemiz ag¢isindan Onemli bir konumda bulunan dericilik
sektoriiniin rekabet giicli kazanmasinda ve mevcut pazardaki yerini korumasi
konusunda iiretim planlama faaliyetlerinin 6nem arz ettigi diigiincesiyle yola ¢ikilmus,
Karabiik ilindeki deri giyim isletmelerinin iiretim planlama faaliyetlerinin etkinlik

diizeyleri incelenmistir.

Yapilan bu arastirma sonucunda isletmelerde tiretim planlama faaliyetlerinin
yapildig1 goriilmektedir. A isletmesinde planlama departmani oldugu fakat planlama
departmaninda c¢alisan personelin {iiretim planlama tecriilbesi olmadigi, is takibi,
birimler aras1 koordinasyonun saglanmasi, bilgi aligverisi gibi konularda yetersiz
kaldigr bu durumda da hatalara ve zaman kaybina neden oldugu anlasilmaktadir.
Uretim planlama faaliyetlerinde tecriibeli bir planlamacinin olmasi planlanan hedeflere

ulagilmasi i¢in gereklidir.

Isletmeler iiretim planlamasinda, iiretimi takip asamasinda ve bunlarm analizi,
raporlanmasi gibi konularda ¢ogunlukla mail, s6zlii ya da cesitli iletisim kanallarini
kullandiklar1 fakat bir sekilde organize olamadiklari ve istenilen verimlilik seviyesine
ulagmadiklar1 goriilmektedir. Bu konuda yasanan sorun ancak planlama yazilimi
kullanilarak ¢dziimlenebilir. Isletmelerin planlama yazilimmi kullanmamalarinin en
onemli nedeni isletmelerin planlama yazilimma ihtiya¢ olmadigi diislincesini
benimsedigi anlagilmaktadir. Isletmelerde planlama yazilimi sistemin kullanilmast,
siparis alimindan iirliniin miisteriye gonderilmesine kadar gecen tiim siirecin planlanip
takip edilmesini, bilgiye, kaynagindan hizlica erisimi ve bdylece karar verme

stireclerinin kisaltilmasini saglanacaktir.

Isletmelerin genellikle siparis {izerine calistiklari gdzlemlenmistir. Bu
durumdan isletmelerin iiretimde kullanildig1 derinin (ham maddenin) moda akimindan,
talep dalgalanmalarindan ve degisken doviz kurlarindan oldukga etkilendigi

anlasilmaktadir.
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Isletmelerin talep tahminlerini daha 6nceki donemlerde gelen siparisleri goz
ontinde bulundurarak yaptigi, buna bagh olarak talepteki ani degisikliklerin iiretimde
karigikliklara ve iiretimi olumsuz yonde etkilenmesine neden oldugu gézlemlenmistir.
Isletmeler mevcut personel, makine ve donanim durumlarim gézden gegirerek tedbir
almali, boylece yasanacak ani talep dalgalanmalarinin liretime yansittigi olumsuz

etkinin en aza indirilmesi saglanacaktir.

Isletmelerde, iiriin adetinin az olmasi, iiriin ¢esitliliginin ¢ok fazla olmas1 ve
buna bagli olarak iiretim bandinda sik sik is degistirilmesi gibi sebeplerden dolay: is
zaman etiidii calismalarinin yeterince uygulanmadigi tespit edilmistir. Belirtilen
durumlar is zaman etiidii calismalarin1 olumsuz olarak etkilemekte, fakat is zaman
etiidii uygulamasinin gerekliligini ortadan kaldirmamaktadir. Isletmelerin saglikli
planlama yapabilmesi, hem c¢alisanlarin emegini hem de zamani en etkin sekilde
kullanilabilmesi is zaman etiidii uygulamasiyla yani iiretim ile ilgili yeterli ve dogru

bilginin olmastyla miimkiin olacaktir.

Uretim bant akis1 dogru yapilmali ve aym bantta calisanlarin yapacaklar1 iste
denk ustalikta olmalar1 saglanmalidir. BOylece bantta is beklemesi gibi durumlar

ortadan kalkacak, atil durumda personel ve makine goziikmeyecektir.

Isletmelerde, iiretim sirasinda ¢ikan hatali iiriinlerin nedenlerinden en ¢ok
personel dikkatsizligi unsuru oldugu goriilmektedir. Isletmeler, personelden
kaynaklanan iriin hatalarin1 en aza indirgeyebilmek ic¢in personellerin dikkatini
dagitabilecek faktorleri ortadan kaldirarak personellerin dikkatini yaptiklari ise

vermesini saglamali ve personeli motive edici faaliyetlerde bulunmalidirlar.

Isletmelerin, bugiiniin sartlarina uygun ve yeterli donanima sahip olmadigi,
modern teknolojiden uzak, sadece mevcut makine ve donamimda kiiciik caplh
tyilestirmeler yapildig1 tespit edilmistir. Bu konuyla ilgili isletmelerin makine ve
donanim konusunda yeni teknolojilere ulagabilmesi i¢in yatirim yapmasi, devlet

tarafindan da kredilerle isletmelerin desteklenmesi gerekmektedir.

Isletmelerde calisanlara gerekli bilgi, tecriibe ve beceri kazanmalari, kendilerini
stirekli olarak gelistirebilmeleri i¢in yapilmasi gereken gelistirme ve egitim
faaliyetlerinin yapilmadigi, 6nem verilmedigi, egitim faaliyetlerini zaman kaybi olarak

gdérmekte oldugu anlasilmaktadir. Isletmelerin egitim faaliyetlerine &nem vermesi hata
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oranmin ve maliyetlerin azalmasini; performansin, verimliligin, kalitenin dolayisiyla

miisteri memnuniyetinin artmasini saglayacaktir.

Isletmelerde karsilasilan en biiyiik sorunlardan birisinin Kalifiye personel
aciginin fazla oldugu anlagilmistir. Bu sorunun oniine gecilebilmesi i¢in istihdam
garantili mesleki egitim kurslar1 agilmali, ileriye yonelik kalifiye personel ihtiyacinin
karsilanmasi i¢in de isletmelerin ¢irak yetistirmesi gereklidir. Sektordeki personellerin
kalifiye hale getirilebilmesi i¢in Oncelikle sektdrde calisanlarin gelir diizeylerini
arttirict  Onlemler alarak meslegin daha cazip hale getirilmesi, 06zendirilmesi

gerekmektedir.

Isletmelerde stok-malzeme ihtiya¢ planlamasinin yapildigi fakat yapilan bu
planlamanin herhangi bir program kullanmadan, hata riski fazla olmasima ragmen
geleneksel yontemlerle kagit iizerinde hesaplandigi anlagilmistir. Malzeme ihtiyag
planlamasi ile isletmeler liretim maliyetlerini azaltabilir, isgiicti verimliligini arttirabilir
ve stok fazlaliginin 6niine gegebilir. Malzeme ihtiya¢ planlamasinin saglikli ve etkili

bir sekilde yapilabilmesi i¢in malzeme ihtiyag programi isletmeler igin gereklidir.

Isletmelerde stok takibini tam anlamiyla yapilamadigi, ham madde (deri)
stoklar1 kayit altina alinirken, yardimc1 malzeme ve aksesuarlarin stok kayitlarinin
tutulmadig1 anlasilmistir. Isletmelerin depo faaliyetlerini takip edebilecegi bir sisteme
sahip olmasi isletmelerin fazla stok yapmasinin, ham madde (deri) ve aksesuar
eksikliginden kaynaklanacak iiretim aksamalarinin Oniine gegerek, iiretimin

etkinliginin ve verimliliginin énemli bir sekilde artmasina katki saglayacaktir.

Isletmelerin, ham madde (deri, kiirk) ve yardimci malzemelerin satin aliminda
dikkat ve 6zen gosterdikleri 6zelliklerden kalite, iirline uygunluk ve temin edilebilirlik
durumu gibi unsurlara son derecede onem verdikleri tespit edilmistir. Fakat zaman
zaman gelen ham madde veya yardimci malzemelerin kalitesinde, uygunlugunda
(renk, kalinlik/ incelik, vb.) yasanan sikintilarin iiretimin aksamasina, iirinlerin defolu
veya ikinci kaliteye ayrilmasi, miisteri memnuniyetsizligi gibi problemlere sebep
oldugu goriilmiistiir. Isletmeler, ham madde ve yardimc1 malzemelerin satin aliminda
onceden satin alinacak {irlinlerin kontrolden gecirilmesi daha sonradan yaganabilecek

sikintilarin dniine gegilebilmesini saglayacaktir.

Isletmeler cesitli sebeplerden (moda, déviz kurlari, vb.) dolayr yasanan talep

dalgalanmalarinda is gilicii planlamasinda sorunlar yasandig1 goriilmiistiir. Bu yasanan

98



sorunlarin sebebinin, sektorde yetismis nitelikli personelin olmamasi ve talep
tahminlerinin  yapilamamasindan  kaynaklandigi  anlasilmaktadir.  Isletmelerin
taleplerdeki dalgalanmalara ¢6ziim olarak personele fazla mesai yaptirildigi ya da

zorunlu izin kullandirildig: belirlenmistir.

Isletmelerde performans olciimii sadece kesim ve dikim (bantlarda)
boliimlerinde yapildigi belirlenmistir. Bunun sebebinin sadece kesim ve dikim
personellerinin parga basi licretle, diger ¢alisanlarin ise maasli olarak ¢aligmasi oldugu
anlasilmaktadir. Isletmenin hizmet kalitesinin yiikselmesi, calisanlarin giiclii ve zayif
yanlarmin tespit edilmesi, bu dogrultuda egitim ve gelisim ihtiyaglarinin saptanarak,
caliganlarin verimliliginin ve motivasyonunun artmast igin tiim ¢alisanlara performans

Olctimii ve degerlendirmesi yapilmasi son derece dnemlidir.

Isletmelerde kalite kontroliin, n kontrol, ara kontrol ve son kontrol olarak
kalite kontrol elemanlar1 tarafindan iiretim siiresince dikkatli ve 6zen gosterilerek
yapildig1 goriilmektedir. Sadece asir1 yogun siparis geldigi zamanlarda kalite kontrol
personellerinin  kontrole yetisemedigi ve sikinti yasandigr anlasilmaktadir. Bu
sorunlarin yagsanmamasi, kalitenin standart hale gelmesi ve bu standardin siirekliligi
icin igletmeler egitim stratejilerinin planlamasini yaparak tiim caligsanlarini kalite
bilincinin arttiritlmasi ve kalitenin sadece kalite kontrol c¢alisanlariyla sinirli olmadigi
konusunda egitime tabi tutmahidir. Bu egitim, tim personeli kalite kontrol faaliyetleri

konusunda gelistirip kalite kontrol faaliyetlerinde 6nemli katkilar saglayacaktir.

Isletmeler, siparise ait modelin iiretimine baglamadan, iiretimi yapilacak olan
modelin, miisteri tarafindan onaylanan numune model ile iiretilecek siparisin kalite
kontrol parametreleri detaylica belirlenmeli, {iretilen modellerin kalite kontrol islemleri

yapilirken kesinlikle onayli numune olmali ve bu numune baz alinarak yapilmalidir.

A isletmesinde finans uzmaninin olmadigi, onun yerine mali miisavir ve 6n
muhasebe calisanlarinin bu boslugu doldurmaya ¢alistig1 tespit edilmistir. Isletmeler,
faaliyetleri sirasinda karsilagilabilecek firsat ve tehlikeleri ger¢eklesmeden
ongoriilmesi ve bunlara kars1 tedbir alinarak siirdiiriilebilirligin daha miimkiin olmasi

uzman bir finans uzmani ile yapilan finansal planlama ile miimkiindiir.

Sonug olarak yapilan bu c¢alismayla da anlasilmaktadir ki dericilik sektori,
gelecek vadeden ve gegmisteki ihracat rakamlarina bakildiginda 6nemli basarilara

imza atmis bir sektordiir. Sektoriin zorlu kiiresel rekabet ortaminda miicadele
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edebilmesi, rakiplerine gore maliyetleri ve kaliteyi daha avantajli hale getirerek rekabet
ustiinliigli kazandirabilecek araglardan biri, etkin bir sekilde yapilan iiretim
planlamasidir. Bu c¢alismada, Karabiik ilindeki deri giyim isletmelerinin {iretim
planlama faaliyetleri ¢ergcevesinde yasanan sorunlar ortaya konulmus ve ¢6ziim

Onerileri getirilmis olup yapilacak olan benzer caligmalara 151k tutmasi beklenmektedir.
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EKLER

EK-1 Arastirmada Uygulanan Goriisme Formu

GORUSME FORMU

Degerli Katilimei,

Bu goriisme formu Karabiik Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii Isletme
Anabilim Dali Yiiksek Lisans tezinin bir pargasidir. Bu arastirmanin amaci; Karabiik
ili deri giyim sanayinde faaliyet gosteren isletmelerde iiretim igin gerekli isgiicii
makine ve ham madde gibi kaynaklarin kullaniminda karsilasilan sorunlarin tespit
edilmesi, tespit edilen sorunlarin azaltilmasi ya da tamamen ortadan kaldirilarak en
verimli iiretimin saglanmasi i¢in gerekli olan iiretim planlama ¢aligmalarinin uygulama
diizeyinin belirlenmesi ve iiretim planlamanin deri giyim sanayi isletmelerine
saglayacagi yararlarin agiklanmasidir.

Arastirmaya katilim goniilliilik esasina dayanmaktadir. Goriisme sirasinda
herhangi bir soruya cevap vermemek, soruyu atlamak ya da yeni bir bilgi eklemek
konusunda serbestsiniz.

Analizlerin saglikli bir sekilde yapilabilmesi i¢in goriismeler sirasinda ses
kaydi alinacaktir. Goriismelerde elde edilecek tiim bilgiler akademik arastirma icin

kullanilacak olup kisisel bilgileriniz gizli tutulacaktir.

Sagladiginiz katki ve destek i¢in ¢ok tesekkiir ederim.

Cemil TOPCU

Karabiik Universitesi
Sosyal Bilimler Enstitiisii
Isletme Anabilim Dali

Yiiksek Lisans Ogrencisi
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e  Yasiniz?

e Cinsiyet?

E()

K()

e Egitim durumu?

e Isletmedeki goreviniz?

e Kag yildir bu gorev yapiyorsunuz?

1. Uretim Planlama Faaliyetlerine Yonelik Sorular

Isletmede iiretim planlamas1 yapilmakta midir?

Uretimi yapilan iiriinlerin detayli iiretim bilgilerini ve is emirlerini
iceren iiretim dosyalar1 olugturuyor musunuz?

Uretim miktarmi belirlemeye yonelik talep tahminleri nasil
yapilmaktadir?

Isletmede is zaman etiidii teknigi kullaniliyor mu?

Uretimi devam eden iiriinlerin is takibi yapiliyor mu?

Isletmede birimler arasi bilgi alis-verisi nasil saglanmaktadir?
Uretimde hatali iiriinler ¢iktyor mu?

Uretim planlama faaliyetlerinde sorunlar oldugunu diisiiniiyor

musunuz?

2. Malzeme ihtiyac Planlamas: Faaliyetlerine Yénelik Sorular

Isletmede malzeme ihtiyag planlamasi yapiliyor mu?

Malzeme ihtiya¢ planlama programi kullaniliyor mu?

Isletmede ham madde ve malzemelerin (deri, astar, kiirk, aksesuar
vb.) stok kayitlar1 tutuluyor mu?

Malzeme planlama faaliyetlerinde sorunlar oldugunu diistintiyor

musunuz?

3. Is giicii Planlamasi Faaliyetlerine Yonelik Sorular

Isletmede is giicii planlamas1 yapiliyor mu?
Isletmede iicretlendirme nasil yapilmaktadir, iscilerin motivasyon

ve performansina etkisi sizce nasil?
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e Isletmede calisan iscilerin performansi dlgiiliiyor mu?

e lsgiicii planlanmadiginda sorun yasaniyor mu?

4. Kalite Kontrol Planlama Faaliyetlerine Yonelik Sorular
e Isletmede kalite kontrol yapiliyor mu?
e Kalite kontrol yapilmadiginda sorunlar yasaniyor mu?
e Kalite kontrol planlama faaliyetlerinde sorunlar oldugunu

diisiiniiyor musunuz?

5. Finansal Planlama Faaliyetlerine Yonelik Sorular
e Isletmede finans departmani var mi?
e Isletmede finansal planlama yapilmakta midir?
¢ Finansal planlama denilince akliniza ilk olarak ne geliyor?
e Isletmede biitceleme faaliyeti yapilmakta midir?
e Uretilen iiriinlerin maliyet ¢aligmasi yapiliyor mu?

e Finansal planlama faaliyetlerinde sorunlar oldugunu disiiniiyor

musunuz?
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