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Askeri Dikimevlerinde Verimlilik Artis1

Boosting Productivity in Military Clothing Factories

Mevlit DOGAN

mevlitdogan@hotmail.com

ézet

Askeri Dikimevleri kamu kaynaklarim kullanarak yine kamunun ihtiyacim karsilamak igin
iretim yapan isletmelerdir. Kamu kaynaklarinin etkin olarak kullanabilmesi iiretimde
verimliligin arttirilmasi ile saglanabilecektir. Giintimiizde verimlilik rekabetin en donemli
unsurlarindan biri haline gelmistir. Emek yogun bir sektor olan konfeksiyon alaninda faaliyet
gosteren Kara Dikimevi Miidiirliigiinde verimliligin arttiridmasi, iiretim kapasitesinin
arttiridmasina katkida bulunacaktir. Ayrica verimlilik artist tiretim maliyetlerini de asagi
¢ekecegdi icin, piyasa kosullarima uyum agisindan da oldukga biiyiik onem tasuimaktadir.

Bu c¢alismada dikim islerinde iiretim siireclerinin incelenmesi, kullanilan makine ve
teknolojinin verimlilik iizerindeki etkisini degerlendirmek ve kalite siireclerinin gézden
gecirilmesi ile iriin kalitesinin arttirlimas: ve miisteri memnuniyetinin yiikseltilmesi
amacglanmaktadir. Bu kapsamda calisan yetkinliklerin arttiriimasi, liderin yonlendirme giicii
ile calisan motivasyonunun yiikseltilmesi ve standart siirelerdeki iyilestirmeler ile bunlarin
verimlilik iizerindeki etkileri incelenmistir.

Calisma ile standart zaman etiitlerinde yapilan iyilestirmeler ile 24.550 saat/yil verim artisi
saglanabilecegi, teknolojik iyilestirmelerle 16.230 saat/yil verim artisi saglanabilecegi,
vapay zeka destekli kumag kontrol cihazi ile yillik yaklasik 224 saatlik kayip zamanin
kurtarilarak insan dikkatsizligi kaynakli hatalar nedeniyle verilen kalite édiinlerinin oniine
gecilebilecegi ve yetkinlik, moral, motivasyon artislarryla hesaplanilan standart siirelerin
pozitif yonde esnetilebilecegi sonuglari elde edilmistir.

Anahtar Kelimeler: Dikimevi, verimlilik, standart zaman, hazir giyim, tekstil

Abstract

Military Tailoving Facilities are public enterprises that utilize public resources to meet
public needs through production. The effective use of these resources can be achieved by
increasing productivity in manufacturing processes. Today, productivity has become one of
the most critical factors of competitiveness. In the apparel industry, which is highly labor-

intensive, improving productivity at the “Kara Dikimevi Miidiirliigii” (a military tailoring



factory operating under the Turkish Army) is expected to contribute directly to increased
production capacity. Moreover, since higher productivity reduces production costs, it is of
great importance for adapting to market conditions.

This study aims to analyze production processes in sewing operations, evaluate the impact of
machinery and technology on productivity, and enhance product quality and customer
satisfaction through a review of quality processes. Within this framework, the effects of
improving employee competencies, increasing motivation through effective leadership, and
optimizing standard times on overall productivity are examined.

The findings indicate that improvements in standard time studies can provide an annual
productivity gain of approximately 24,550 hours, while technological enhancements can yield
an additional 16,230 hours per year. Furthermore, the implementation of an artificial
intelligence—supported fabric inspection system can recover nearly 224 hours of annual lost
time by preventing quality concessions caused by human inattentiveness. Finally, increases in
employee competency, morale, and motivation allow calculated standard times to be
positively adjusted, further contributing to productivity improvement.

Keywords: Tailoring factory, productivity, standard time, apparel manufacturing, textile

industry
1. GIRIS
1.1. Projenin Amaci

Kara Dikimevi Miidiirliigiinde verimliligin arttirllmas:1 ile hem iiretim kapasitesinin
arttirllmasi1 hem de iiretim maliyetlerinin diisiiriilmesi hedeflenmektedir. Bu sayede iiretilen
driinleri kullanan ve iiretim miktarlarin1 belirleyen Kara Kuvvetleri Komutanliginin daha
fazla ihtiyacinin karsilanmasi saglanmis olacaktir. Kalite kontrol siireglerinin iyilestirilmesi,
iriin kalitesinin iyilestirmesini saglayacagindan miisteri memnuniyetini en iist seviyeye
cikarabilecektir. Calisanlarin yetkinliklerinin arttirllmasi ve moral-motivasyonlarinda
yapilacak iyilestirme sayesinde tiretim verimliliginde artis olabilecegi, bunun sonucu olarak
iiretimde kapasite artis1 ile piyasa kosullarina daha fazla uyum saglanabilecegi
degerlendirilmistir. Bununla birlikte verimlilik artisinin  dolayli sonucu olarak Kara
Kuvvetlerine tedarik edilen diger iirlin fiyatlarmin da asag1 ¢ekilerek dengeleme noktasinda
pozitif katki saglanmas1 amaglanmaktadir.

1.2. Projenin Kapsam

Bu caligmada Kara Dikimevi Miidiirligi 6zelinde yiiriitiilen verimlilik iyilestirmelerine yer

verilecektir. Dikimevi biinyesinde ¢ok farkli siireclerde gorevler icra edilmesi nedeniyle,
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caligma iiretim siiregleri odaginda ve kalite kontrol siirecleri odaginda yiiriitiilecektir.
Dikimevinde iiretilen iiriin ¢esitliliginin 100 kalemin tizerinde olmas1 projenin kapsaminin
daraltilmasini gerektirmistir. Bu nedenle ¢alisma giinliik iiniforma, ceket, pantolon ve uzun
kollu gémlek iiretimini kapsayacak sekilde planlanmgtir. Ug {iriin igin iiretim siireglerinin ve
kalite kontrol siireclerinin incelenmesi bu hatlarda standart zaman g¢aligmalar1 yapilmasi,
kullanilan makine ve teknolojinin verimlilik {izerine etkisi ile bu iirlinlerin ¢alisanlarin
yetkinligine moral motivasyonuna verimlilik iizerine etkisi incelenecek sekilde kapsam

belirlenmistir.

Ug iiriin 6zelinde SWOT (Strength, Weakness, Opportunities, Threats) analizi ve risk analizi
yapilarak mevcut durum tespit edilmis, proje i¢in alinmasi gereken onlemler belirlenmistir.

Projede ihtiya¢ duyulan kaynak planlamasi da bu kapsamda olusturulmustur.
2. MEVCUT DURUM ANALIZI

Kara Dikimevi Miidiirliigiinde verimlilik artis1 saglanmasi i¢in dncelikle iiretim siireclerinin
incelenerek mevcut durumun ortaya konulmasi gerekmektedir. Mevcut durumun, verimlilik
perspektifinde ortaya konulmasi i¢in ise Oncelikle verimlilik kavraminin ne oldugu
anlasilmalidir. Bu kapsamda Kara Dikimevi Miidiirliigiiniin faaliyet alani, iiretim siiregleri ve
verimlilik kavramlar1 g6z 6niinde bulundurularak (SWOT analizi yontemi ile) zayif yonler,
giiclii yonler, tehditler ve firsatlar ortaya konulmustur. Bununla birlikte risk analizi yapilarak
olast tehlikelerin ve aksakliklarin 6nceden tespit edilmesi amaglanmistir. Ayrica standart
zaman yontemlerinde kullanilan uygulamalarin mevcut durumlart da tespit edilerek

gelistirilebilirlikleri irdelenmistir.
2.1 Verimlilik
2.1.1 Verimlilik Tarifleri

Verimli olmak mevcut kaynaklart en az kayipla kullanarak en yiiksek fayday: elde etmek

demektir. Bu kaynak, zaman, emek enerji ya da para olabilir (Ileri, 2014).

Bilimsel yonetim ilkelerinin kurucusu kabul edilen Frederick W. TAYLOR’a gore verimlilik,
isin ekonomik sekilde yapilmasi ve birim zamanda en yiiksek c¢iktinin elde edilmesidir.
Maksimum refah, biitiin makine ve galiganlarin tek tek en fazla liretim saglamasi anlaminda
makine ve is gilicii verimliliginin miimkiin olan en iist diizeye ¢ikarilmasiyla saglanabilmesi

seklinde ifade edilmistir (Taylor, 2007).

EFQM (European Foundation for Quality Management) Miikemmellik Modeli’ne gore

kuruluslarin verimlilik diizeyi, siirdiiriilebilir deger yaratma amacina hizmet edecek sekilde,



kaynaklarmi etkin ve dengeli bicimde yonetme, siireglerini sistematik olarak iyilestirme ve
paydas beklentilerini karsilayan sonuglar liretme kapasitesi lizerinden degerlendirilmektedir.
Bu kapsamda verimlilik; kurulusun siireg, {iriin ve hizmetlerini siirekli olarak iyilestirerek
kaynak kullaniminda etkinlik saglamasi, katma deger yaratmayan faaliyetleri azaltmasi ve
ilgili paydaslar i¢cin dengeli ve siirdiiriilebilir performans sonuclar1i elde etmesi ile

iliskilendirilmektedir (European Foundation for Quality Management, 2025).

NATO tarafindan yaymmlanan Askeri Kalite standardi AQAP (Allied Quality Assurance
Publications) dokiimanlarinda verimlilik genellikle bir sistemin veya siirecin, kaynaklar1 en
uygun sekilde kullanarak istenen ¢iktiy1 iiretme yetenegi olarak ele alinir. Burada verimlilik

AQAP’1n siireg ve risk temelli yapisina uygun olarak tanimlanir (NATO Standardization
Office, 2016).

2.1.2 Verimlilik Tiirleri

Genel tanimi itibariyle kaynaklarin en etkin ve uygun halde kullanimi olan verimlilik,
kullanilan kaynagin ¢esidine ve kullanimin etkinligine gore baz tiirlere ayrilir. Bu baglamda
ornegin is giicii verimliligi ile is yeri verimliligi ayni anlama gelmemektedir. Buna gore
verimlilik tiirleri Tablo 1’de sunulmustur.

Tablo 1. Verimlilik tiirleri

Verimlilik Tiirleri | Tanim

Calisanlarm belli bir zaman diliminde ortaya koydugu ¢ikt1 miktarimi
ifade eder (USTUN, 1997). Is giicii verimliliginde meydana gelen
artiglar Gayri Safi Milli Hasila bilylimesine neden olacagindan is giicii
verimliligi 6nemli bir kavramdir.

Is Giicii Verimliligi

Yatirimlarin ve finansal kaynaklarin ne kadar etkili kullanildigini

Sermaye Verimliligi
gosterir (ARSLAN, 2025).

Enerji kaynaklarinin minimum kayipla en yiiksek performans

Enerji Verimliligi i
saglayacak sekilde kullanilmasidir (ARSLAN, 2025).

Belirlenen isleri en kisa siirede ve en az aksaklikla tamamlamaktir

Zaman Verimliligi
(Christian, 2025).

Kisisel Verimlilik | Bireylerin giinliik yasamda kaynaklar1 dogru yoneterek hedeflerine

ulasma becerisidir (Schkolski, 2025).

Makine ve Teghizat Uretilen iiriin ve hizmet miktarinin bu iiretimi ger¢eklestirmek igin

Verimliligi kullanilan makine ve techizat sayisina oranidir (BAHSIROV, 2015).

Bu calismada is giicii verimliliginin artirnlmasi 6ncelikli olarak hedeflenmektedir. Diger

verimlilik tiirlerine ¢aligmada yer verilmeyecektir.
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2.1.3 Kurumlar i¢in Verimlilik Artis1

Kurumlarda verimliligin artinlmasi i¢in baz1 iyilestirme adimlarinin uygulanmasi
gerekmektedir. Kurumlar bu adimlar1 uyguladiginda maliyetlerini  diisiirtir, {iretim
kapasitelerini yiikseltir ve ¢alisan bagliligini1 gili¢lendirir. Uzun vadede bu stratejiler biiylime
ve rekabet avantaji saglar. Kurumlarin verimlilik artis1 i¢in uygulayabilecekleri adimlar

asagida siralanmistir (Arokiasamy vd., 2024).

e s siireclerini analiz edip iyilestirmek,

¢ Dijital doniisiim ve otomasyon sistemlerini kullanmak,

e (Calisanlara diizenli egitimler sunmak,

e Performans degerlendirme ve geri bildirim mekanizmasi kurmak,
e Takim ici iletisimi gliclendirmek,

e Motivasyon ve ddiillendirme sistemlerini gelistirmek.

2.2 Kara Dikimevi Miidiirliigii Tamitimi, Faaliyet Alani

Kara Dikimevi Miidiirliigii, Istanbul Maltepe’de konuslu olup Kara Kuvvetleri
Komutanligi’nin ihtiyaci olan her tiirlii askeri kiyafet ve diger tekstil {iriinlerinin iiretildigi tek
kamu kurulusudur. Yillik 500.000 adetten fazla iiretim kapasitesi ile birlikte 110 yil1 agkin
bilgi birikimi, sektdr tecriibesi, kurumsal ve tarihi hafizasi ile faaliyetlerini siirdiirmektedir.
Calisan ve miisteri memnuniyeti ilkesiyle AQAP 2110 Tasarim, Gelistirme ve Uretim I¢in
NATO Kalite Giivence Gerekleri standartlarinda iiretim yapan kurum Tiirk Silahli
Kuvvetlerinin (TSK) ihtiya¢ duyacagi giyim kusami kalite, maliyet ve zaman OJlgiitleri
cercevesi icerisinde iiretmeyi misyon, siirekli iyilestirme stratejisi dogrultusunda yenilikleri
takip eden ve bunu sahip oldugu bilgi birikimiyle birlestirip ¢6zlim iireten bir kurulus olarak
iilkesi i¢in deger yaratmay1 da vizyon olarak belirlemistir. Tiim paydaslarinin ihtiya¢ ve
beklentilerine deger katarak siirekli iyilestirmeyi, verimlilik esasina dayali olarak
stirdiiriilebilir hale getirmek amaci dogrultusunda TSK’nin mevcut ve gelecekteki her tiirli

giyim kusam ihtiyaglarini kaliteli ve yenilik¢i hizmet anlayist ile kargilamaya yonelik kalite
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politikasinin yaninda, yiikiimlii oldugu tiim yasal gereklilikleri yerine getirmenin 6tesinde,
topluma olan saygisinin bir gostergesi olarak, yiiriittiigii tiim faaliyetlerde, c¢evrenin
korunmasi ve stirekli iyilestirilmesi i¢in gerekli tiim ¢aligmalar1 yapmay1 gevre politikasinin

temeli olarak kabul etmistir.

Sekil 1. Kara Dikimevi Midiirligii

Kaynak: Yazar tarafindan temin edilmistir.

Biinyesinde hizmet giyecegi atdlyesi, egitim giyecegi atdlyesi, provali 6zel dikim atdlyesi,
sapka atOlyesi ve nakig at6lyesi bulunan kurum, mevcut ve yeni her tiir modeli zaman
kaybetmeksizin iiretme kabiliyetine sahiptir. Provali 6zel dikim atdlyesinde standart dist
bedene sahip personele Ozel iiretim yapilarak kullanict memnuniyeti en st seviyede
tutmaktadir. Kara Dikimevi Mudiirliigii Ttrk Silahli Kuvvetleri’ne sancak iiretimi ve onarimi
yapan tek kurulustur. Sancak, kurulusunda alay teskilati (hudut alaylar1 hari¢) bulunmayan
her tugay ile her alaya (deniz ve havada esidi birliklere) ilgili yonetmelige gore teslim edilen,
Silahl1 Kuvvetlerin seref timsalidir. Sancagin muhafazas1 Silahli Kuvvetlerin mukaddes

vazifesidir (Tiirk Silahli Kuvvetleri I¢ Hizmet Kanunu, 1961).

Ayrica {irlin gelistirme merkezinde, {iretilen Trinlerin gelistirilmesi, konfeksiyon
Ozelliklerinin belirlenmesi, ham maddelerin degistirilmesi, verim ve kalitenin artirilmasi
konularinda arastirmalar yapilmakta, prototipler hazirlanmakta ve giinlin sartlarina gore her

turlti degisikligi yaparak ihtiyacin karsilanmasi saglanmaktadir.

6331 sayili Is Saghg1 ve Giivenligi Kanunu ve ilgili yonetmelikler hiikiimleri kapsaminda is

saghig1 ve giivenliginin (ISG) saglanmasi, siirekli iyilestirilmesi igin iISG uzmani ve ISG
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kurulu ile faaliyetlerini yiirtitmektedir. Calisanlarina gerekli egitimler verilmekte ve diizenli

olarak egitimler tekrarlanmaktadir.
2.3 Kara Dikimevi Miidiirliigiinde Uretim Siireci

Kara Dikimevi Midiirliigiinde tiretim siireci, yillik tiretim ihtiyacin kuruma bildirilmesiyle
baglar. Bu ihtiyaca paralel olarak yillik is giicii kapasitesi belirlenir ve kapasite dogrultusunda
yillik {iretim plani olusturulur. Ardindan, iiretim hedeflerini karsilayacak yillik ham madde
gereksinimi tespit edilerek tedarik planlamasi yapilir. Ust makamlar tarafindan onaylanan
iiretim planina gore siparigler acilir ve temin edilen ham maddeler iiretim atdlyelerine
ulastirilir. At6lyeye gelen malzemeler igin pastal planlari hazirlanir ve kesim islemleri
gergeklestirilir. Kesimi tamamlanan pargalar sirasiyla dikim, {itileme, diigme takma ve
ambalajlama asamalarindan gegirilir. Son olarak, liretimi tamamlanan iiriinler ilgili ikmal
merkezlerine ve kurumlara sevk edilerek iiretim ve sevk siireci tamamlanmaktadir. Daha

sonra miisteri memnuniyetleri dlgililerek geri bildirim ile siireg siirekli iyilestirmelerle devam

etmektedir.
Sekil 2. Kara Dikimevi Miidiirliigi is akis semasi
— 4 i ( N\ ( )
_YILLIK URETIM et YILLIK i$ GUCU =) YILLIK HAM MADDE o
IHTIYACININ KARA YILLIK i$ GUCU KAPASITESINE IHTIYACININ YILLIK URETIM
_ DIKIMEVI 5| KAPASITESININ |5 GORE YILLIK L | BELIRLENMESIVE |5 PLANINA GORE
MUDURLUGUNE BELIRLENMESI URETIM PLANININ TEDARIK PLANININ SiPARIS AGILMASI
BILDIRILMESI OLUSTURULMASI OLUSTURULMASI
\. AN . J
UTU DUGME ( N ( N ( )
. HAM MADDENIN
AMBALAJLAMA ve DIKIM ISLEMININ KESIM ISLEMININ PASTAL URETIM
e SEVE [+ YAPILMASI T YAPILMASI (| PLANLARININ [ rolvELERINE
ISLEMLERININ OLUSTURULMASI GELMESI
YAPILMASI
- AN / /. J

Kaynak: Siirec el kitabindan alinmistir (Yayimlanmamis Kurum i¢i Belge)

2.4 Kara Dikimevi Miidiirliigii Verim Artis Projesi SWOT Analizi

SWOT analizi, isletmenin veya belirli bir projenin gii¢lii yonlerini, zay1f yonlerini, firsatlarini
ve tehditlerini belirlemek igin kullamlan tekniktir (Cubukcu, 2020). Kara Dikimevi

Midiirliigii icin hazirlanan SWOT analizi agsagida yer almaktadir.
2.4.1 Giiclii Yonler

1. 100 y1li agkin sektor tecriibesi, kurumsal hafizasi ve bilgi birikimi bulunan bir kurumda

yapilacak olmasi.
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2. AQAP 2110 kalite yonetim belgesi sahibi olmasi ile asgari kalite standardinda {iretim
yapabilmesi,

3. Kapasitesi yiiksek iiretim yapabilmeye miisait atdlyeleri, ayni iiriin gruplarinin
iiretilmesinin sagladig tecriibe,

4. Ihtiyag¢ duyulan mali kaynaklara ulasim (6denek) konusunda son dénemdeki artis,

5. Yurtdisindaki ordulara da iiriin satis imkan1 olmasi sayesinde ihrag¢ edilebilir tiriin
gelistirme firsatinin bulunmasi,

6. Askeri Fabrikalar Genel Miidiirliigii (AFGM) ve Milli Savunma Bakanligi’nin (MSB) is
stireglerinin etkinlestirilmesi, yeni teknolojilerin iiretimde kullanilmasi, iretim hatlarinin
modernize edilmesi ve daha iyi atdlyelerde ¢aligma ortami saglanmasi konusunda destek
vermesi.

7. Miisterinin hazir olmasi.
2.4.2 Zayif Yonler

1. Calisanlarin bir bdliimiiniin parca bas statiisiinde olmasina karsin diger bir boliimiiniin saat
ticretli statlisiinde olmasi.

2. Calisanlarin sistem ve uygulama yeniliklerine direng gostermesi.

3. EYT ve diger ekonomik nedenlerle tecriibeli ¢alisanlarinin emekli olmas1 ve dolayisiyla
tecriibe kaybi.

4. Makine ve teknoloji modernizasyonunun yiiksek parasal kaynak gerektirmesi nedeniyle
Odenek tahsisine istendigi zamanda ulagmada yasanan gecikme.

5. Nitelikli ig giicli say1isinin yetersiz olmasi.
2.4.3 Firsatlar

1. ASFAT A.S. vasttast ile yurtdisindaki yeni miisterilere iiriin satig1 yapabilme imkani
olmasi nedeniyle tezgah modernizasyonunda ihtiya¢ duyulan makine ve teknoloji yatirim
kaynaklarina daha ¢abuk ulagilabilecek olmasi,

2. Elektronik kamu alimlar1 platformu (EKAP) {izerinden tedarik yapilarak daha ¢ok
tedarik¢inin ihalelere katilim saglayabilmesi ve yliksek rekabet ortaminda daha uygun iiriin
ve hizmet alinabilmesi,

3. AFGM tarafindan Kara Dikimevi Miidiirliigii, MSB UR-GE Merkezi olarak kabul
edildiginden nitelikli personel ve 6denek ihtiyaclarina yonelik isteklere ilerleyen donemlerde
daha hizli geri doniis saglanacagi beklentisi,

4. Konfeksiyon firmalarina ve tekstil konusunda sektore yol gosterecek iiniversitelere yakin

olmasi sayesinde yeni teknolojileri 6grenme ve uygulama firsat.
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2.4.4 Tehditler

1. Uretim maliyetlerinin, is¢ilik ve sosyal haklar nedeniyle piyasadaki hazir giyim
isletmelerine gore yiiksek olmasi.

2. Sendika taleplerinin piyasada benzer isler yapan diger firmalara gore daha zorlayici olmasi.
3. Yeni ise alinan personelin tecriibe edinme siirecindeki is ve kalite kayiplart.

4. Yetkinliklerin artirilmas1 hususunda ihtiya¢ duyulacak egitimlere gonderilecek caligsanlarin
is giicli kaybu.

2.5 SWOT Analizi ile Saptanan Kazamimlarin Degerlendirilmesi

2.5.1 Giiglii Yonler ile Firsatlarin Degerlendirilmesi

1. Genel Midiirliikk ve MSB’nin is siire¢lerinin etkinlestirilmesi, yeni teknolojilerin tiretimde
kullanilmasi, tiretim hatlarinin modernize edilmesi ve daha iyi atdlyelerde ¢calisma ortami
saglamas1 konusunda destekleyici tavr tezgah modernizasyonunda ihtiyag duyulan makine
ve teknoloji yatinm kaynaklarina kolay ulagilabilmesini saglayacaktir. Bu kapsamda
pantolon, ceket ve gomlek tiretiminde kullanilacak tezgahlar ve kontrol cihazlarinin tedariki
hizlandirilabilecektir.

2. Sahip olunan AQAP 2110 Kalite Yonetim belgesi geregi, yeni ise giren personelin tecriibe

edinme ve yetkinliklerinin artirilmasi siireglerindeki egitim ihtiyaclar1 karsilanabilecektir.
2.5.2 Zayif Yonlerin Gelistirilmesi ile Firsatlarin Degerlendirilmesi

1. Calisanlarin etkin bir 6diillendirme sistemi ve telkin ile ikna edilmesi sonrasinda standart
siirelerin azaltilmasi1 ve direncin kirilmasi saglanacaktir.

2. NSPA gibi NATO tedarik sistemi ve diger yurt dis1 siparislerini ASFAT A.S. {izerinden
karsilayabilecek sekilde ¢aligma yapilmasi durumunda; ihtiyag olan tezgah, kontrol cihazi ve
teknolojilerin alinabilmesi hizlanacaktir.

3. Calisanlarin tecriibe ve yetkinliklerinin gelisimi ile TSK’nin ihtiya¢ duyacagi iiriinlerin
kalitesinin artirilmasi saglanacaktir.

2.5.3 Giiclii Yonlerin Kullanilarak Tehditlerin Ortadan Kaldirilmasi

1. Uretim gruplarinda her zaman benzer tiirde iiriinler iiretilmesi (hizmet giyecegi pantolon,
ceket, gobmlek vb.) yeni personelin tecriibe siirecinde is ve kalite kayiplarini minimize
edecektir.

2. Genel Midiirligiin destekleri sayesinde yetkinliklerin artirilmasi siirecinde egitim
ihtiyaclar1 daha fazla karsilanabilecektir (Savunma Sanayii ve Teknoloji Egitim Merkezi -

SATEM).
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2.5.4 Zayif Yonlerin Gelistirilmesi ile Tehditlerin Ortadan Kaldirilmasi

1. Parca basi statiisiindeki iscilerin saat ticretli isci statiisiine gecirilmesi ile degisimlere olan
direncin azaltilmas1 saglanacaktir.

2. Standart zaman ¢aligmalari, bilimsel tekniklerle yeniden diizenlenerek kapasite artist
gerceklesmesi saglanacaktir. Bu kapsamda iiretim maliyetlerinin disiiriilmesiyle piyasa ile

uyumlu bir iiretim ger¢eklesebilecektir.
2.6 Kara Dikimevi Miidiirliigii Verim Artis Projesi Risk Analizi

Bir iiretim siirecine risk analizi yapmak, olas1 tehlikeleri ve aksakliklar1 6nceden tespit ederek
kalite, giivenlik, siireklilik ve maliyet agisindan siirecin kontrol altina alinmasini hedefler.
Riskin olugmasi durumunda siirece etkileri ve olusma olasilig1 hakkinda karar verebilecek
kadar bilgi toplanmasi amaciyla risk, analiz edilir. Bu degerlendirmeler; benzer sistemlere
karsilastirma, ge¢misten c¢ikarillan dersler, deneyim, uzman bilgisi ve miihendislik bilgisi

kullanilarak elde edilir (Ozkilig, 2005).
2.6.1 Risk Matrisi

Kara Dikimevi Miidiirliigii tiretim siire¢lerindeki risklerin analiz edilebilmesi i¢in risk matrisi
yoOntemi secilmistir.

Risk matrisine gore risk skoru asagidaki formiil ile bulunur. Buna gore risk skor matrisi ve
risk skorlar1 Tablo 2°de gdsterilmistir.

RS=O0xE (1

RS: Risk skoru,
O: Olasilik,

E: Etki
Tablo 2. Risk Skor Matrisi (Ozkilig, 2005)
Ihtimal ! 2 3 4 3
(Cok Hafif) (Hafif) (Orta) (Ciddi) (Cok Ciddi)
1 1 2 3 4 5
(Cok Kiigiik) | Anlamsiz Diisiik Diisiik Diistik Diisiik
2 2 4 6 8 10
(Kiigiik) Diistik Diisiik Diistik Orta Orta
3 3 6 9 12
(Orta) Diistik Diisiik Orta Orta
. 4 8 12
4 (Yiksek) Diistik Orta Orta
5 5 10 25
(Cok yiiksek) Diistik Orta Tolere Edilemez
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| Siddet |

Risk analizi sonuglarma gore hesaplanan risk skorlari kirmizi alan, sar1 alan ve yesil alan

olarak kategorize edilmektedir.

Kirmuzi Alan (Yiksek Risk) (Risk Skoru = 15-20)

Risk dnleme faaliyetleri ile riskin degerinin diistiriilmesi saglanmalidir.

Sar1 Alan (Orta Risk) (Risk Skoru = 8-14)

Egitim, teknik uyum, biit¢ce ve planlama riskleri.

Yesil Alan (Diistik Risk) (Risk Skoru = 1-7)

Belirlenen risklerin ortadan kaldirmak i¢in ilave kontrol proseslerine ihtiyac olmayabilir.

Bu projede risk olasiligini en ¢ok artiran faktorler; kati mevzuat hiikiimleri, sendika iscilerin
diren¢ gdstermesi, kalite kayiplari ve glivenlik riskidir.

Tablo 3. Kara Dikimevi Miidiirliigii Verim Artis1 Projesi Risk Skoru Tablosu

Risk Risk
S.N Risk Kategorisi (0) E
Skoru Seviyesi

Farkli statlide (Pargabas1 ve saat ticretli)
calisan iscilerin standart zaman

iyilestirme ¢aligmalarinin direng 5 4 20
gostermesi

Yeni tedarik edilecek makine ve tezgah
2. | ile kontrol cihazi tedarik 6deneklerinin 3 4 12 Orta
yetersiz kalmasi

3. | Calisan yetkinliklerinin artirilmasi 3 3 9 Orta

stirecindeki egitimler i¢in zaman
yetersizligi

Tecriibesiz ¢aliganlara daha fazla is
4. | yiikklenmesi durumunda kalite 4 4 16
kayiplarinda artig riski

Uretimdeki artis planlamalarmin
sendika tarafindan engellenme riski

Uretim kontrol teknolojilerinin bilgi
giivenligi riski

2.6.2 Risk Azaltilmasi ve Onleyici Faaliyetler

Risk matrisinde incelenen risklerin olasiliklarinin ve/veya etkilerinin azaltilmasi igin
yapilan/yapilacak onleyici faaliyetler asagida siralanarak risk seviyelerinin degisimi Tablo

4’te Ozetlenmistir.
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Risk 1: Farkli statiide (Parcabasi ve saat iicretli) ¢alisan is¢ilerin standart zaman iyilestirme

caligmalarinin direng gostermesi. (5x4=20)

Onleyici faaliyet: Projenin kazanimlari ve kuruma saglayacagi katkinin, galisanlarin da
yararina olduguna dair ikna konugmalar1 ve bilgilendirme toplantis1 yapilmas: ile risk

seviyesi orta diizeye diisiiriilebilecektir. (3x3=9)

Risk 2: Yeni tedarik edilecek makine ve tezgah ile kontrol cihazi tedarik 6deneklerinin

yetersiz kalmasi. (3x4=12)

Onleyici faaliyet: Odenek yetersizligi riski, ihtiyaglarn OYTEP planina dahil edilerek

biit¢celenmesinin saglanmasi ile orta diizeye diistiriilebilecektir. (2x4=8)

Risk 3: Calisan yetkinliklerinin artirilmasi siirecindeki egitimler i¢in zaman yetersizligi.
(3x3=9)

Onleyici faaliyet: Egitimlerin daha cok dikis makinesinde islerin yapilmasi sirasinda

uygulanacak sekilde planlanmast ile risk seviyesi diistiriilebilecektir. (3x2=6)

Risk 4: Tecriibesiz ¢alisanlara daha fazla is yiiklenmesi durumunda kalite kayiplarinda artis
riski. (4x4=16)

Onleyici faaliyet: Kalite kayiplarinin 6nlenmesi i¢in daha sik ara denetim ve siireglerin
ilerlemesi icin ustabasi onay1r almmasi ile risk seviyesi orta diizeye diisiiriilebilecektir
(3x3=9).

Risk 5: Uretimdeki artis planlamalarinin sendika tarafindan engellenme riski. (4x4=16)

Onleyici faaliyet: Standart siirelerin belirlenmesinde kullanilacak uygun metodolojilerin
Askeri Fabrikalar Genel Miidiirliigiine gonderilmesi ve Dikimevleri Isletme Talimatina
eklenmesiyle yasal olarak uygulama emrine doniistiiriilmesi, iiretim kapasite artis1 konusunda
sendikal engellemeyi ortadan kaldirilacag icin risk seviyesi orta diizeye diisiiriilebilecektir.
(2x3=06)

Risk 6: Uretim kontrol teknolojilerinin bilgi giivenligi riski. (4x5=20)

Onleyici faaliyet: Yetkilendirme seviyelerine dayali kullanici erisimi saglayarak kontrol
altina alinmasi, internete erisimi olmayacak kapali devre ¢aligma sistemi kurulmasi ile risk

seviyesi orta diizeye diisiiriilebilecektir. (3x3=9)
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Tablo 4. Onleyici Faaliyetler Oncesi ve Sonrasi Risk Seviyeleri

Farkli statlide (Pargabas1 ve saat {icretli) caligan
Risk 1 | iscilerin standart zaman iyilestirme - 9
¢alismalarinin direng gostermesi Orta
Yeni tedarik edilecek makine ve tezgah ile 12 3
Risk 2 | kontrol cihaz1 tedarik 6deneklerinin yetersiz -
Orta Orta
kalmasi
Risk 3 Calisan yetkinliklerinin artirilmasi siirecindeki 9 . 6
egitimler i¢in zaman yetersizligi Orta Diisiik
. Tecriibesiz ¢alisanlara daha fazla is yiiklenmesi 9
Risk 4 . o -
durumunda kalite kayiplarinda artis riski Orta
Risk 5 Uretimdeki artis planla@algrmm sendika - "6 )
tarafindan engellenme riski Diistik
Risk 6 I':Jre‘Fim kontrol teknolojilerinin bilgi glivenligi - 9
riski Orta
Risk Skoru ve Risk Seviygsi
R.Nu. | Risk Kategorisi

| | | Once | | Sonra |
2.7 Standart Zaman Yo6ntemlerinde Iyilestirme Uygulamalarinin incelenmesi

Zaman etiidii; nitelikli bir is¢inin belli bir isi, belli bir ¢alisma hiziyla yapmasi igin gereken
zaman1 saptamak amaciyla yapilan c¢aligmalar biitlinlidiir. Zaman etiidii bir islemin
yapilmasinda harcanan zamanin (standart siire) tespit edilmesini ve etken olmayan siirenin
belirlenmesini amag¢lamaktadir (Kanawaty, 2018).

Kara Dikimevi Miidiirligiinde zaman etlidii ¢aligmalart mevzuatin ¢izdigi sinirlar
cercevesinde siireklilik arz etmektedir. Zaman etiidii caligmalarinin siirekliligi iiretim
stireclerinde yapilan iyilestirme ¢aligmalarinin etkinliginin tespit ve takip edilmesinde 6nemli
rol oynamaktadir. Yanlis tespit edilen standart siireler is giicii is yiikii dengesinin kurulmasini

olumsuz olarak etkilemekte ve liretim siirecinde dengesizliklere sebep olmaktadir.

Yapilan zaman etiitlerinde, etlit¢ii personelin siirekli etiit yapmamasi, kisith zaman, sendika
faaliyetleri gibi bazi sebeplerden 6tiirii pratik uygulamalarda bazi giigliikler yaganmaktadir.

Bu durum standart siirelerin belirlenmesinde yanlisliklara sebep olmaktadir.
2.7.1 Tempo Takdiri

Zaman etiidii, belirli kosullar altinda yapilan belli bir igin 6gelerinin zamanini ve derecesini
kaydederek ve bu yolla toplanan verileri ¢oziimleyerek, o isin tanimlanan bir ¢caligma hizinda
(performansta) yapilabilmesi i¢in gereken zamani saptamakta kullanilan bir i Olgme

teknigidir. Zaman etiitleri olanaklar elverirse nitelikli is¢iler lizerinde yapilmalidir. Cok yavas
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ya da hizli isciler iizerinden etiit yapmaktan ka¢inilmadir (Kanawaty, 2018).

Fakat bu konfeksiyon sektoriiniin dogasi1 geregi her zaman nitelikli is¢i de Ol¢im yapma
imkan1 olmayabilmektedir. Bu gibi durumlarda etiitgiiniin gegmis tecriibelerine dayanarak
is¢inin yapmis oldugu calismada tempo takdirini kullanarak 6l¢timiin daha saglikli olmasini
saglamalidir. Uygulamada bazi isciler dl¢im esnasinda stresten, heyecandan ya da art
niyetten dolay1 normal ¢aligtigindan daha hizli ya da daha yavag ¢alisabilmektedir. Tempo
takdirinin kullanilmadigi bu durumlarda hesaplanan standart siire de gercekliginden uzak

olmaktadir.

TUHIS ve TURK HARB-IS arasinda akdedilen 30’uncu dénem TIS (Toplu Is Sézlesmesi)
118. maddesine gore verim, “isyerinin verime tesir eden sartlari da nazara alinarak, ¢alisilan
miiddet zarfinda normal mesleki kabiliyet ve ehliyette olan bir is¢i veya grubun normal bir
calisma sonucu (yiiz tempo) elde ettigi iiretim miktaridir” olarak tanimlanmaktadir. Buna
gore verimin, tempo takdirinin yiiz alindigi bir c¢alisma yapilmasiyla belirlendigi

anlasilmaktadir (TUHIS ve TURK HARB-IS, 2025).

Kara Dikimevi Miidiirliigiiniin mevcut zaman etiit ¢aligmalarinin tamaminin yiiz tempo ile
yapildigr kabulii tam olarak gercekei olmadigindan isyerinin verimi etkileyen sartlarini,
kisinin nitelik ve kabiliyetlerini de gz Oniinde bulundurarak tempo takdirinin verilmesi,
belirlenen siirelerin daha saglikli olmasini saglayacaktir.

2.7.2 Orneklem Biiyiikliigii Belirlenmesi

Is 6rneklemesi belli bir etkinligin olus yiizdesini istatistiki 6rnekleme ve rastgele gozlemler
yolu ile saptama yoOntemidir. Standart siirelerin tespit edilmesinde de belirli bir giivenlik
diizeyi ve hata payma gore her bir 6ge i¢in yapilmasi gereken okuma sayisit ya da 6rnek
biiyiikliigiiniin saptanmas1 biiyilk onem arz etmektedir. Istatistiksel yontemde ornek
biytkligi 95,5 gilivenlik diizeyi ve % 5 hata payi1 i¢in asagidaki formiil ile bulunmalidir
(Kanawaty, 2018).
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n : saptanmak istenen 6rneklem biiytikliigii

n' :0n etiitle alinan gézlem sayisi
> :degerlerin toplami
X :okuma degeri

n>n’ :0rneklem sayist yetersiz, n <n’: drneklem sayisi yeterli

Kara Dikimevi Mudiirligii zaman etiit ¢alismalarinda 6rnek biiyiikliigii belirlenirken herhangi
bir yontem kullanilmamaktadir. Genel olarak tecriibeyle belirlenmis 5,10 veya 20 6rneklem
iizerinden degerlendirmeler yapilmaktadir. Yukaridaki formiile gore belirlenecek 6rneklem

biiytikliigiine gore standart zamanlarin belirlenmesi bilimsel olarak daha gergekei olacaktir.
2.7.3 Toleransin Belirlenmesi

Zaman etiidii caligsmasi, belirli bir isin ¢aligma temposunu ve temposu normal bir ig¢inin bu
isi ne kadar siirede yaptigini saptamay1 amaglar. Bu siirecte yalnizca gézlenen zaman degil,
aynit zamanda ¢alisma kosullarina gore izin verilecek ek siireler de hesaba katilir. Bu ek
stireler tolerans olarak tanimlanmaktadir ve tolerans, zaman etiidii siirecinin bir pargasi olarak

degerlendirilmektedir.

Bu toleranslar ¢aligma igin temel zamanin belirlenmesinden sonra eklenir. Boylece standart
zaman hesaplanirken insan faktdriinden kaynaklanan kiigiik gecikmeler, dinlenme ihtiyaclari
ve beklenmedik duruslar g6z 6niine alinmis olur.

Kara Dikimevi Miidiirliigiinde iiretim toleransi tecriibe ve gozlemler neticesinde herhangi bir
kaynaga dayandirilmadan %17 olarak belirlenmistir. Literatiirde toleransin belirlenmesi bazi
kriterlere dayandirilmistir. Tablo 5’°te toleransin belirlenmesi icin bakilmasi1 gereken kriterler

ve bu kriterlerin toleransa etkileri gosterilmistir (Kanawaty, 2018; Ugiincii, 2015)

Tablo 5. Dinlenme Paylar1 (Kanawaty, 2018; Ugiincii, 2015)

DINLENME PAYLARI

FAKTORLER | PAYLAR (%)

A. KiSISEL IHTIYACLAR | 2-5

B. YORULMA PAYLARI |

1. Faktor: Bedensel Caba Yorgunlugu ve Beceri \
Cok hafif 2
Hafif ve ustalik isteyen 4
Orta agirlikta ve ustalik isteyen 8
Agir 16
Cok agir 24

21



2. Faktor: Diisiinsel Caba Yorgunlugu

% 30 - 40 yogunluk
% 41 - 50 yogunluk
% 51 - 75 yogunluk
% 76 ve fazlas1 yogunluk

R B[N =

3. Faktor: Calisma Sirasinda Durus Pozisyonu

Oturma 1
Ayakta 2
Egilme veya uzanma 4

Yirime 10

4. Faktor: Giiriiltii

Normal sesle konusmak

Konusmak igin sesi yiikseltmek

Bagirarak konusmak

Giriltiiniin konusmay1 engellemesi

— RN =O

Diizensiz, siirekli normal giirtiltii

5. Faktor: Goz Yorgunlugu

Ciplak gozle yapilan islemler 0
Gozlik vb. alet kullanim1 4
Mikroskop vb. alet kullanimi1

(o)

6. Faktor: Cevre Kosullar:

Biiro vb. yerler

Duman,yag kokusu vb. faktorler

Asiri rahatsizlik veren faktorler

Asir sicak veya soguk yerler

DN [N | W| O

Zararli kimyasal madde bulunan yerler

C. GECIKME PAYLARI |
Ozel paylar | -
Arnizi | 1-5

2.7.4 Her Ogenin Zamanin Ol¢iilmesi

Kronometre ile zamanlamanin iki temel yontemi bulunmaktadir. Siirekli zamanlama ve
geriye doniislii zamanlama. Siirekli zamanlamada etiit siiresince kronometre siirekli
calistinlir. Zamanlanacak ilk caligma devresinin ilk 6gesinin baglangicinda zamanlamaya
baglanir ve biitiin etiit tamamlanincaya kadar kronometre durdurulmaz. Her islemin bitig

anindaki kronometre verisi kaydedilir. Her isleme ait siireler, etiit tamamlandiktan sonra art
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arda yapilan ¢ikarma islemleri ile elde edilir. Giiniimiizde kullanilan kronometreler islem
sonu ilgili tusa basilmasi kaydiyla her isleme ait siireleri otomatik hesaplayabilmekte ve
hafizaya alabilmektedir. Geriye doniislii zarmanlamada, her islemin bitiminde kronometre
degeri kaydedilir, kronometre sifirlanir ve hemen tekrar baglatilir. Bu sekilde her isleme ait

stireler elde edilmis olur (Kanawaty, 2018).

Mevcut uygulamada ise siirekli zamanlamada oldugu gibi isin baslamasi ile kronometre
calistinlir ve igin bitiminde elde edilen toplam siire 6rnek biiyiikliigiine (6l¢lim yapilan is
adeti) boliinerek islem siiresi belirlenmektedir. Bu uygulamanin literatiirde yeri olmadig: gibi
ayni zamanda Ol¢ciim esnasinda yasanan kapsam dis1 sonuglar1 da degerlendirmek gibi bir

dezavantaja sahiptir. Bu da hatali standart zaman belirlenmesine sebep olabilmektedir.

Zaman etiit ¢aligmalarinda kronometre ile 6l¢iim yapilirken siirekli zamanlama ya da geriye
doniislii zamanlama yontemlerinden birini kullanilarak standart siirelerin belirlenmesinin

daha dogru bir yaklasim oldugu degerlendirilmektedir.
3. Kara Dikimevi Miidiirliigiinde Verim Artisi1 Projesi Uygulamalari

Kara Dikimevi Miidiirliigii mevecut durum analizi sonuglari 1s18inda verimlilik artig projesi

uygulamalari olusturulmus ve asagida sunulmustur.

3.1 Kara Dikimevi Miidiirliigii Standart Zaman Yontemlerinde Iyilestirme

Uygulamalar
Kara Dikimevi Miidiirligii kalite politikasina gore,

e Siirekli iyilestirmeyi, verimlilik esasina dayali olarak siirdiiriilebilir hale getirmek,

e Giincel ve gelisen teknolojiler ile birlikte sektordeki degisimleri sisteme entegre
ederek iiriin ve hizmet kalitesini siirekli yiikseltmek,

e (CoOziim odakli, zamaninda ve kesintisiz hizmet vermek amaciyla, gerekli tim

stireclerin risk temelli yaklasim ile kurulmasin ve yiiriitiilmesini saglamak, esastir.

Kara Dikimevi Midiirliigiinde yapilan SWOT ve risk analizi sonucunda verimliligin
sirdiiriilebilir hale getirilmesi, gelisen teknoloji ve imkanlarin verimlilik artis1 igin
kullanilmas1 ve tiim siireglerin kaynaklarin en etkin sekilde kullanilabilecegi bicimde

sekillendirilmesi maksadiyla bazi iyilestirme uygulamalar1 yapilmistir.

Bu kapsamda Kara Dikimevi Miidiirliigli hizmet giyecegi atolyelerindeki ceket, pantolon ve
uzun kollu géomlek iiriinleri iizerinde yukarida belirtilen iyilestirme uygulama yontemlerini

iceren bir standart zaman etiit c¢alismasi yapilmis ve sonuglari mevcut durum ile
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karsilastirilmistir.

3.1.1 Orneklem Biiyiikliigii Uygulamasi

Orneklem biiyiikliigii uygulamas: icin ilgili iiriinlerden ikiser adet operasyon adimi

belirlenmistir. Bu operasyon adimlar1 i¢in mevcutta kullanilan standart zaman belirleme

yontemi Tablo 6’da goriindiigii gibidir.

Tablo 6. Mevcut Standart Zaman Belirleme Y &ntemi ile Olusan Veriler

Sira Uriin Operasyon Adi | Orneklem | Olgiilen Tolerans Standart
No Sayisi Siire (Sn) (%) Siire (Sn)
1 | Pantolon | Sag cep tutturma | 6 | 33,67 | 17 | 39,39

Kemer ve koprii
2 Pantolon | takma, koprii {istii 5 181,02 17 211,79
tutturma
Yaka ucu zikzak
3 Ceket 10 34,10 17 39,90
yapma
Astar arka beden
4 Ceket 5 53,40 17 62,48
¢atma
Kollu makinede
5 Gomlek 7 87,18 17 102
yan ¢atma
Kol aparturasi
6 GOmlek 8 145,30 17 170
takma

Tablo 6’daki 6rneklem biiyiikliikleri incelendiginde denklem (2) kullanilarak bulunan

“Saptanmak Istenen Orneklem Biiyiikliigii” (SIOB) asagidaki 7-12 numarali tablolarda

hesaplanarak gosterilmistir.

Tablo 7. Alt1 Orneklemli Pantolon Sag Cep Tutturma Operasyonu I¢in SIOB

Alinan
Gozlem

Sayisi
(n”)

Okuma
Degeri
(%)
(sn)

Okuma

Degerlerinin

Karesi

2
X

X

(7 X)*

Saptanmak Istenen

Orneklem Biiyiikliigii

n= (40Jn’2x2 = <2x)2>2

yx
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1 37 1.369
2 32 1.024
3 30 900
41.844 41.616 8,8
4 34 1.156
5 34 1.156
6 37 1.369
Tablo 8. Bes Orneklemli Pantolon Kemer ve Koprii Takma, Koprii Ustii Tutturma
Okuma Okuma Saptanmak Istenen
Alinan ) o -- et pe
Degeri | Degerlerinin 5 X Orneklem Biiyiikligii
Gozlem ' > X 0X) 5
Sayis1 *) Karesi 40\/n'yx? — (Tx)?
n=
y’ (sn) X? ¥x
(n’)
Operasyonu I¢in SIOB
1 199 39.601
2 190 36.100
3 175 30.625 829195 | 82.6281 5,6
4 173 29.929
5 172 29.584
Tablo 9. On Orneklemli Ceket Yaka Ucu Zikzak Yapma Operasyonu I¢in SIOB
Alman Okuma Saptanmak Istenen
Okuma ~ .o .. 0w ee
Gozlem Degerlerinin 5 ) Orneklem Biiytikligi
Degeri > X CX) )
Sayis1 Karesi 40./n'SxZ — (3x)2
NRCEY : -
(n’) X yx
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1 36 1.296

2 33 1.089

3 30 900

4 33 1.089

5 35 1.225
116.120 115.600 7,2

6 38 1.444

7 31 961

8 36 1.296

9 34 1.156

10 34 1.156
Tablo 10. Bes Orneklemli Ceket Astar Arka Beden Catma Operasyonu Igin SIOB

Almman | Okuma Okuma Saptanmak Istenen Orneklem
Gozlem | Degeri | Degerlerinin ) 5 Biytkligu
2 X (2X)
Sayisi (X) Karesi 40/n'YX2 — (1x)2 2
@) | X T ( Zx )

1 60 3.600

2 50 2.500
3 ” 2016 71725 | 71.289 9,8

4 55 3.025

5 48 2304

Tablo 11. Yedi Orneklemli Gémlek Kollu Makinede Yan Catma Operasyonu I¢in SIOB

Alman Okuma | Okuma Saptanmak Istenen Orneklem
Gozlem Degeri | Degerlerini X (TX)? Biiytkligi
Sayist (X) (sn) | nKaresi 40/0'SXZ = (3%)2 2
(n”) X? n= ( yx )
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1 97 9.409
2 87 7.569
3 85 7.225
4 ]2 6.724 368.340 | 367.236 4.8
5 82 6.724
6 85 7.225
7 88 7.744

Tablo 12. Sekiz Orneklemli Gdmlek Kol Aparturasi Takma Operasyonu I¢in SIOB

Alinan Okuma Saptanmak Istenen Orneklem
Okuma . . 3 . ee W oee
Gozlem | Degerlerinin Biiytikligi
Degeri ) 5 5 5
Sayis1 Karesi ) X -X) 40/n'Yx2 — (1x)2
oo ) n =
(n’) X yx
1 145 21.025
2 165 27.225
3 135 18.225
4 142 20.164
1.353.432 | 1.347.921 6,5
5 137 18.769
6 137 18.769
7 151 22.801
8 149 22.201

Kullanilan denkleme gore; n > n’ : drneklem sayis1 yetersiz, n < n’: drneklem sayis1 yeterli

oldugu gostermektedir.

Tablo 6’daki 6rneklem biiyiikliigiiniin hesaplanmasindan ¢ikan sonuglara gore; 1 numarali
pantolon “Sag Cep Tutturma” operasyonu, 2 numarali “Kemer ve Koprii Takma, Koprii Ustii
Tutturma” operasyonu ve 4 numarali ceket “Astar Arka Beden Catma” operasyonu igin
orneklem sayilarinin yetersiz oldugu goriilmiistiir. Bununla birlikte, 3 numarali ceket ” Yaka
Ucu Zikzak Yapma” operasyonu, 5 numarali gomlek “Kollu Makinede Yan Catma”
operasyonu ve 6 numarali gomlek “Kol Aparturasi Takma” operasyonu icin Orneklem

sayilarindan yeterli Ol¢ciim yapildigr goriilmiistir. Bu durum Tablo 13’te 6zet olarak
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sunulmustur.

Tablo 13. Mevcut Orneklem Biiyiikliiklerinin Yeterlilik Durumlar

Sira | Orneklem .. Yeterlilik
Uriin Operasyon Adi SIOB

No Sayisi Durumu

1 | Pantolon | Sag cep tutturma ‘ 6 | 88 | Yetersiz

Kemer ve koprii takma,
2 | Pantolon 5 5,6 Yetersiz
koprii iistli tutturma

3 | Ceket | Yakaucu zikzak yapma | 10 |72 | Yeterli |
4 | Ceket | Astararkabeden gatma | 5 |98 | Yetersiz |
Kollu makinede yan
5 Gomlek 7 4.8 Yeterli
¢atma
6 | Gomlek | Kol aparturasi takma | 8 |65 | Yeterli |

Not. Yazar tarafindan iiretilmistir.
3.1.2 Tolerans Degeri Uygulamasi

Standart zaman hesaplanirken genellikle insan faktdriine dayanan beklenmedik duruslar temel

zaman belirlendikten sonra tolerans degeri olarak eklenmektedir.

Kara Dikimevi Miidiirliigiinde tiretim toleranst tecriibe ve gozlemlerle %17 olarak
belirlenmistir. Proje uygulamas: kapsaminda toleransin belirlenmesi igin literatiir kaynagi
kullanilmistir (Tablo 5). Buna gore Kara Dikimevi Miidiirliiglindeki 6zel sartlar da goz
ontinde bulundurularak Tablodaki verilere gore; kisisel ihtiyaglar igin %3, hafif ve ustalik
isteyen bedensel ¢aba yorgunlugu ve beceri i¢in %4, ¢alisma sirasindaki oturma pozisyonu
icin %1 tolerans degeri belirlenmistir. Dikim isinin dogasi geregi diisiinsel ¢aba yogunlugu,
normal sesle konusabiliyor olmak ve c¢iplak gozle yapilan isler faktorleri toleransa dahil
edilmemistir. Bunun yaninda TIS (Toplu is Sozlesmesi) 113. maddesi, “Verimin tespiti veya
calisma miiddetinin tayininde sozlesme ile tespit edilen ara dinlenmeleri, temizlik siireleri ve
makine bakim siireleri ile is¢i grubunda normal olarak kabul edilebilecek emzikli kadin
nispetinin ilgili yonetmelik geregince emzirme siirelerinin genel is¢i mevcudunun toplam
calisma stiresine nispet edilerek bulunacak siireler, muaddel hesabinda ¢alisiimis gibi
sayilarak dikkate alimir.” hitkmii geregi 6zel gecikme paylari i¢in %5’lik tolerans pay1 tayin

edilmistir (TUHIS ve TURK HARB-IS, 2025). Ayrica seyrek veya diizensiz oluslari
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nedeniyle kesin ol¢limleri olmayan gecikmeleri karsilamasi icin ise arizi pay %2 se¢ilmistir.

Secilen paylar Tablo 14’te 6zetlemistir (Kanawaty, 2018; Ugiincii, 2015).

Tablo 14. Secilen Dinlenme Paylari

C. GECIKME PAYLARI

Ara dinlenmeleri

FAKTORLER | SECILEN PAY (%) |
A. KiSISEL iHTIYACLAR | 3 |
B. YORULMA PAYLARI | |
1. Faktor: Bedensel Caba Yorgunlugu ve Beceri | |
Hafif ve ustalik isteyen | 4 |
2. Faktor: Diisiinsel caba yogunlugu ‘ - ‘
3. Faktor: Calisma sirasinda durus pozisyonu | |
Oturma ‘ 1 ‘
4. Faktor: Giiriiltii | |
Normal sesle konugmak | 0 |
5. Faktor: Goz yorgunlugu | |
Ciplak gozle yapilan isler | 0 |
| |
| |
Temizlik [
A 5 (TIS geregi)

Makine bakim ‘ A

Emzirme stireleri | |
Arizi | 2 |
TOPLAM | 15 |

3.1.3 Tempo Takdiri Verilmesi ve Her Ogenin Zamaninin Olgiilmesi Uygulamasi

Bir operasyon i¢in standart zamanin belirlenmesi sirasinda etiit edilen zaman, etiit edilen
kisiye gore degiskenlik gosterebilmektedir. Bu yiizden etiit sirasinda kisinin ¢evresel sartlari
ve kigisel kabiliyetleri g6z onilinde bulundurularak bir tempo takdiri verilmesi gerekmektedir.
Boliim 2.7.1°de belirtildigi lizere Kara Dikimevi Miidiirliigiinde tempo takdiri her zaman 100
alinmaktadir. Bununla birlikte, mevcut durumda bir islemin zamani belirlenirken yaptirilan
islemin toplam siiresi yapilan toplam adede boliinmektedir. Boliim 2.7.4’te de belirtildigi
iizere her bir 6ge (islem) igin ayr1 zaman tutulmamasi saglikli sonu¢ elde edilememesine

sebebiyet vermektedir.
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Tablo 15. Tempo Takdiri Verilerek Her Bir Ogenin Zaman Etiidiiniin Yapilmasi

. Ort. Std
SN. Uriin Operasyon 1 5 3 4 5 6 7 8 9 10 Birim T°1§/mns Siire
e
Temel | 00l 3o 150 |34 [ 38| 37 | 32|35 | 32 | 22
Siire
| | \ | Olgiim |
1 | Pantolon |Sag cep tutturma‘ Tempo | 95 | 95 | 95 | 95 | 95 | 95 | 95 | 95 | 95 | 95 | 31,8 | 15 | 36,60
Birim s 01504 28.5(32.3 (323 | 352 |304] 333 | 304 [304
Siire
Temel
Sone | 199190 | 175 | 173 | 172 | 180 | 181 | 183 | 177 | 180
Kemer ve koprii
2 | Pantolon | takma, kdprii | Tempo | 95 | 95 | 95 | 95 [ 95 | 95 | o5 | o5 | 95 | 95 | 172 | 15 | 197,74
tistii tutturma .
Birm oo 1181 | 166 | 164 | 163 | 171 [ 172 ] 174 | 168 | 171
Siire
Temel 130133 | 50 |33 |35 | 38 | 31| 36 | 34 | 34
Siire
~ Yaka ucu zikzak [ AP nc nc nc nc nc nc nc nc nc nc ~An 15 37 1
3| Ceket | rA@vUZKAKS oo | 95 | 95| 95 | 95 [ 95| 95 |95 | 95 | 95 | 95 | 323 | 15 | 3715
UUACL Tt T lclllPU 79 7J I el TJ T e 7I 79 7o JA,J - - 7
yapma
-
Biim 1 1314285 [314]333] 36,1 |295] 342 | 323 |323
Siire
Temel | 6o 150 | 54 |55 |a8| 53 | 51| 52| 53 |53
Siire
Ao, |Astararkabeden| | il aa | an | an | an | an | an| an | an | an | ame | 15 | 527
Ast; K
4 | Ceket |ASEAKADEAN ponng |90 | 90 | 90 | 90 | 90 | 90 |90 | 90 | 90 |90 | 476 | 15 | 5475
Ceket i Tempo [ 29 [ 29 199 L 99 1991 29 [ 901 0| 0| 20148
e
Biim | o | 45 48,6495 |432| 47.7 |459|468 | 47.7 |47.7
Siire
Temel
! 97 | 87 | 85|82 | 8 | 85 | 88| 84 | 88 | 86
Siire
ouaa. | Kollumakinede | 1 1 an | van | 1an | 1an | 1an | 1an | tan | 1an | tan | ora | 15 | 007
5| Gomlek | O™ M repng {100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 86.4 [ 15 | 99.36
AU LVIIILW)\N yan gatma 1 \./lllPU 1Uv 1uUv 1Uv 1Uv 1vuv 1uv 1Uv 1Uv 1Uv 1vUv O\),‘f
[
Birim
N 97 | 87 | 85| 8 | 82| 85 |88 | 84 | 88 | 86
Siire
Temel
Sine | 145 [ 165 | 135 | 142 | 137 | 137 | 151| 149 | 144 | 146
6 | ~e_1. | Kolaparturasi ino 15 | 158 57
. Kol aparturasi
6 | Gomlek PUCT Temnn | 05 | 05 [ 05 | 05 | 05 | o5 [ a5 | o5 | a5 | o5 | 138 }f }f%fz
Gomiek takma Tempo | 95 | 95| 95| 95| 95| 95 | 95| 95 | 95 | 95 | 138 ’
| | ‘ Blrll’l’l | 12R | 187 | 17K | 1258 | 1'Zﬂ| 120N | 142 | 142 | 127 | 1'20'
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138
133

157
157/

128
123

135
13>

130
13U

130
13U

143
143

142
142

137
137

139

Qisre_ 139

Siire

Tablo 15’te goriilebilecek uygulamada; pantolon, ceket ve gomlek gruplarindan segilen

‘ Birim

operasyonlara ait her bir islem i¢in ayr1 ayr1 6l¢iim yapilmis olup Ol¢iimlerin yapildig:
kisilerin kisisel kabiliyetleri, kullanilan makinelerin durumu ve g¢evresel sartlar géz oniinde
bulundurularak tempo takdiri de eklenmistir. Ayrica boliim 3.1.1°de incelendigi lizere tiim
operasyonlar i¢in 6rneklem biiyiikliigii 10 secilmis ve bolim 3.1.2°de belirtildigi gibi tolerans

degeri %15 alinmustir.

Bu calismayla da goriilmektedir ki mevcut uygulamalarla yapilan zaman etiitleri ile bilimsel
caligmalar neticesinde elde edilmis uygulamalarla yapilan zaman etiitleri arasinda anlamli
diizeyde farklilik bulunmaktadir. Bu fark Tablo 16’da 6zetlenerek Sekil 2°de sematize
edilmistir. Buna gore standart slire hesaplamasinda yapilan iyilestirmelerle pantolon iiretim
operasyonlarinda ortalama %7,4, ceket iiretim operasyonlarinda ortalama %10,8 ve gdmlek
iiretim operasyonlarinda %4,9 olmak iizere tim operasyon tiirlerinde ortalama %7,1 verim
artig1 tespit edilmistir.

Tablo 16. Mevcut ve Uygulama Sonucu Elde Edilen Standart Siirelerin Karsilastirilmasi

Uygulama
Sira . Mevcut Std. | Sonucu Elde
Uri (0] Ad Verim (9
Nu run PR LT Siire (sn) Edilen Std. erim (%)
Siire (sn)
1 | Pantolon | Sag cep tutturma | 39,39 | 36,60 7,6
Kemer ve koprii
2 Pantolon takma, koprii tistii 211,79 197,74 7,1
tutturma
3 Ceket Yaka ucu zikzak 39,9 37,15 74
yapma
4 Ceket Astar arka beden 62,48 54,75 14,1
¢atma
5 | Gomiek | Rollumakinedeyan 102,00 99,36 2,7
¢atma
6 | Gomlek | Kolaparturasitakma | 170,00 | 15852 72

31




TOPLAM | 62556 | 584,12 | 71
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250

200
150
100
N N\
1 2 3 4 5 6

mMevcut Std. Sure (sn) N Uygulama Sonucu Elde Edilen Std. Siire (sn)

Sekil 3. Mevcut Standart Siire ve Uygulama ile Elde Edilen Standart Stire Arasindaki Fark

Belirlenen kazanimlarin ayni driinlerin diger tUretim operasyonlarinda da goriilecegi
varsayimiyla 50°ser kisilik ¢alisma gruplarinda standart siire iyilestirmelerinin yapilmasi ile
bir yilda elde edilecek sonuglar Tablo 17°de sunulmustur. Bu kapsamda giincel giinliik
iiretim kapasitesi ve Kisi basi iiretim adetleri goz 6niinde bulunduruldugunda pantolon
grubunda 7.920 saat, ceket grubunda 11.500 saat ve gomlek grubunda 5.130 saatlik
verim artis1 ongoriilmektedir. Bu da ii¢ grup icin toplamda 24.550 saat/yil zaman
kazanimi anlamina gelmektedir. Bir personelin yillik net verimli iscilik saati 1.717 saat
oldugundan yalmizca standart zaman siirelerinin hesaplanmasinda yapilacak

iyilestirmelerle yillik 14,3 Kisilik verim artis1 saglanacaktir.

I~
®
=
S
[
N
i
=

=3
I~y
=
o
()

iyilestirmelerin yapilmasi ile bir yilda elde edilecek kazanimlar.

vac"ut G:L_incfl N Mevcut Giincel Yillik
Giinlik | Mevcut | Gunlik | Giincel e -
.. . L. . Giinliik Giinliik (250 Yillik
. Personel Kisi Uretim Kisi Uretim . . .
Uriin Ad1 . . Uretim Uretim gtin) Kazanim
Sayisi Basi Siiresi Basi Stiresi . -
. . Kapasitesi | Kapasitesi | Kazanim (Saat)
Uretim (Saat) Uretim (Saat) (Adet) (Adet) (Adet)
(Adet) (Adet)
Pantolon 50 12,84 | 0,66 | 13,79 | 0,61 642 690 12.000 | 7.920
Ceket | 50 | 424 | 2 47 | 1,80 | 212 235 | 5750 | 11.500
Gomlek 50 23,66 | 0,36 | 24,81 | 0,34 1183 1240 14.250 | 5.130
TOPLAM: | 24.550

22

Not. Yazar tarafindan iiretilmistir.
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3.2 Kara Dikimevi Miidiirliigiinde Makine ve Teknoloji Iyilestirme Uygulamalar:

Tekstil sektoriiniin konfeksiyon kolu; iiretim siireglerinin karmasikligi, hassas el isciligi ve
emek yogun olmasi ile bilinmektedir. Bu nedenle hazir giyim sektorii maliyetlerinin
yiiksekligi, {iriin fiyatlarinda piyasa kosullarinin takibi, kalite ve c¢evre problemleri
bakimindan global anlamda yiiksek rekabet ortamina sahiptir. Bu yiiksek rekabet ortamu,
firma ve kurumlari; gelismis yalin uygulamalar, otomasyon ve iiretim teknolojilerine adapte
olmaya itmektedir. Oyle ki el emegi ile yapilan bazi isler daha kisa siire ve daha yiiksek
kalitede, o is i¢cin gelistirilen otomasyon sistemleri ile yapilabilmektedir. Bu da teknoloji
yatirnmlariyla yiiksek verim elde ederek sektor icerisinde daha rekabet¢i bir pozisyon

alabilmeyi saglamaktadir.

Bu ¢alisma kapsaminda Kara Dikimevi Midiirliigii iretim siireclerinde zaman tasarrufu ve
verim artig1 saglayacagi ongoriilerek tedarik edilen ve gelecekte tedarik edilmesi planlanan
otomasyon makinelerinin iiretim verimliligine katkilar1 incelenmistir. Bu kapsamda pantolon
grubunda kullanilmak iizere alan bilgisayarli siilfile makinesi, bilgisayarli yan catma
makinesi, kemer astar1 takma aparasi; gomlek grubunda kullanilmak iizere alinan ilik otomat
makinesi, apartura kirma makinesi ve ceket grubunda kullanilmak iizere alinan genis alanl
lazer kesim makinesinin lretime olan katkilar1 Slgiilerek Tablo 18’de sunulmustur. Ayrica
makinelerin tedarikinden once ve sonrasi i¢in operasyon adimlarindaki siire farklarinin

karsilastirmasi Sekil 4’te verilmistir.



250

200

150 -

100 -

50

1 2 3 4 5 6

m Makine Oncesi Surre (sn) ~ ©Makine Sonrasi Sire (sn)

Sekil 4. Tedarik Edilen Tezgahlar ile Operasyonlarda Goriilen Siire Degisimi

Tablo 18. Tedarik Edilen Tezgahlar ile Saglanan Verim Artislari

Makine Makine Verim
) (= Yapilan = X
SN Makine Ad1 Uriin Ad1 ol m] = Oncesi Sonrasi Artig
P 4 Siire (sn) Siire (sn) | Orani (%)
Bilgisayarl: Pantolon arka
1 Siilfile Makinesi Pantolon ve 6n befien 173,6 86,77 50,02
overlogu
oo Pantolon sag
Bil 'Y
o | JPERAYATETER ) pantolon | ve sol yan 103,9 62,46 39,87
\;/auua Ivianiiivol ga‘lma
Kemer Astart Kemer astar1
3 Pantolon takma, kemer 205,6 112,24 45,30
Takma Aparasi
ucu kapama
4 | MhikOtomat Gomlek | Ombedenilik 59 ) 34 75,59
Makinesi acma
Apartura Kirma . N
5 .. Gomlek On pat kirma 53,97 37,79 27,97
Makinesi
Genis Alanh Alt ve U
6 Lazer Kesim Ceket tve Ust 150 122 18,6
. Kapak Tulum
Makinesi
24

Tedarik edilen makinelerin %18,6 ile %75,59 arasinda verimlilik artis1 saglamasi otomasyon
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makinelerinin verimlilik artisinda ne kadar 6nemli bir rol oynadigim ortaya koymaktadir.

Bununla birlikte yapilan piyasa arastirmalari; fuar, sergi ve firma ziyaretleri ve mevcut
makine imkanlarinin etiit edilmesi sonucunda Kara Dikimevi Miidiirliiglinde verimlilik artig

projesi i¢in tedarik edilmesinin uygun olacagi degerlendirilen makineler tespit edilmigtir.

Kemer Takma Otomati: Pantolon grubunda kemer takma ve kapama islemlerinin tek
seferde yapilmasimi saglamaktadir. Otomatin olmadigi durumda aym islem kemer takma
operasyonu 1 ve kemer kapama operasyonu i¢in ayrica 1 diiz dikis makinesi olmak iizere
toplam 2 kisi ile yapilmaktadir. Kemer takma otomati ile bu islemler tek makinede
birlestirilmektedir. Bu sayede hassas el becerisine daha az ihtiya¢ duyarak daha kaliteli ve

daha verimli bir sonug elde edilmektedir.

5 iplik Otomatik Overlok Makinesi: ceketlerin i¢ astarlarimin gatilmasinda (parcalarin
birbirilerine saglam bir sekilde birlestirilmesinde), pantolonlarin 6n ve arka cep torbalarinin
hazirlanmasinda kullanilmaktadir. Fabrikamizda bulunan overlok makinelerinin tamami
mantiel tiptedir. Otomatik overlok makinesi sensorlii ip kesme 6zelligi ile isler arasindaki ipi
fazlalik vermeden kesmektedir. Bu sayede her seferinde fazla ip harcanmasimi ve en 6nemlisi
bir personelin bu ipleri keserek catilan pargalari toplamasi (sol, sag patlet toplama) igin
fazladan vakit harcamasini engellemektedir. Ayrica devir kapasitesi maniiel makinelere gore

daha yiiksek oldugundan giinliik adet verimini arttirabilmektedir.

On Pat Kirma ve Biye Takma Makinesi: Gomleklerin diigme ve ilik blgelerinin 1s1l
islemle ice kirilmast isleminde kullanilmaktadir. Dolayisiyla firetilen tim goémlek
modellerinde 6n pat kirma isleminin yapilmas1 mecburidir. Makinenin olmadig1 durumda 6n
pat kirma iglemi iitiide el ile, biye takma islemi ise diiz dikis makinesinde apara yardimi ile
yapilmaktadir. Bu nedenle bahse konu makinenin c¢alistirilabilmesi igin bir personel

yeterliyken olmadigi durumda iki personel ihtiyact bulunmaktadir.

Ilik Otomat Makinesi: Gomleklerin iliklerini swrali ve otomatik olarak a¢maktadir.
Makinenin operatorii ilgili malzemeyi otomata yerlestirmekte ve islemin tamami otomatik
olarak ger¢eklesmektedir. Kara Dikimevi Midirliigiinde hali hazirda bir adet ilik otomat
makinesi mevcuttur. ikinci otomat olmasi durumunda tek operatdr iki makineyi aym anda
kullanabilecektir. Birinci makinenin beslemesi yapildiktan sonra beklenilen siirede ikinci
makinenin  beslemesi  yapilabilmektedir. Bu sayede iki makine aym anda
calistirilabilmektedir. Dolayisiyla personel sayisi arttirilmadan verim yaklagik iki katina

¢ikacaktir.
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Tablo 19°da bahse konu tezgahlarin alinmasi sonucu elde edilmesi 6ngoriilen verim artiglari
sunulmustur. Goriildiigii iizere tedarik edilecek kemer takma otomatiyla kemer takma kapama
operasyonunda %52,3, 6n pat kirma ve biye takma makinesiyle sol 6n pat kirma ve pat ¢ima
baski dikis yapma operasyonunda %50,45, 5 iplik otomatik overlok makinesiyle beden astar,
kol astar ¢atma operasyonunda %32,45 verim saglanacaktir. Ayn1 zamanda 5 iplik otomatik
overlok makinesi sol, sag patlet toplama islemini otomatik olarak yapacagi i¢in bu islem artik

operasyonel bir adim olmaktan ¢ikacaktir.

Tablo 19. Tedarik Edilmesi Planlanan Tezgahlar ile Saglanmasi Ongdriilen Verim Artislart

Sekil 5. Tedarik edilecek tezgahlar ile operasyonlarda goriilen siire degisimi

Makine Makine Verim
. Yapilan .
Makine Ad1 | Uriin Ad1 Oncesi Siire | Sonrasi Siire | Artis Oram
Operasyon
(sn) (sn) (%)
Kemer
Kemer Takma Pantolon Takma, 377,12 180 52,3
Otomat1
Kapama
5 Iplik Operasyona
Otomatik Pantolon Sol, sag patlet 12,82 0 gerck
Overlok toplama Kalmavacak
Makinesi Y
Oiolrlrjl leﬂ(ik Beden astar,
Ceket kol astar 266,99 175 34,45
Overlok NS
Makinesi ¢
Otomatta sol
On pat kirma On pat kirma
ve biye takma | Gomlek ve pat ¢gima 68,62 34 50,45
makinesi baski1 dikis
yapma
Otom?lt 1l%k Gémlek On beden ilik 34 19 4411
makinesi acma
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Sekil 6. Tedarik edilecek tezgahlar ile operasyonlarda goriilen siire degisimi

400

350 -

300

250 -

200 -

150

100 - N

52 — & s

1 2 3 4 5

m Makine Oncesi Siire (sn) S Makine Sonrasi Sire (sn)

Belirlenen kazanimlarin gtinlik kisi bas1 iiretim adetleri ve siireleri goz Oniinde
bulundurularak hesaplanan yillik zaman kazanimlar1 50 kigilik gruplar bazinda incelenerek
Tablo 20°de sunulmugtur. Buna gore yeni alinacak otomasyon sistemleri ile yilhik 16.230
saat kazanim elde edilmesi ongoriilmektedir. Bir personelin yillik net verimli iscilik
saati 1.717 saat oldugundan, yalmizca 4 kalem S adet makine iyilestirmesiyle yillik 9,5

kisilik verim artis1 saglanabilecektir.

Tahloa 20, Tedarik edilmesi planlan

2 avaU &U. 1 CUAILS CULLTICSE iqiiail

Mevcut . .
Ongoriilen | Mevcut Ongoriilen Yillik
Giinlik | Mevcut Onggriilen
N Giinliik . Giinliikk Giinliik (250 Yillik
. Personel Kisi Uretim Uretim . .
Uriin Ad1 Kisi Basi Uretim Uretim gtin) Kazanim
Sayisi Basi Siiresi . Siiresi
= Uretim Kapasitesi | Kapasitesi | Kazanim (Saat)
Uretim | (Saat) (Saat)
(Adet) (Adet) (Adet) (Adet)
(Adet)
Pantolon 50 12,84 0,66 14,08 0,6 642 704 15.500 10.230
Ceket 50 4,24 2 4,29 1,98 212 215 750 1.500
GOmlek 50 23,66 0,36 24,66 0,34 1.183 1.233 12.500 4.500
TOPLAM: | 16.230

Not. Yazar tarafindan tretilmistir.

pSl
~
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3.3 Kara Dikimevi Miidiirliigii Kalite Kontrol Siireclerinde Iyilestirme Uygulamalar

Kara Dikimevi Miidiirliigiinde AQAP 2110 Kalite Yonetim Sistemi ve bu standardin atifta
bulundugu TS EN ISO 9001:2015 Standardina gore kalite kontrol siirecleri yiiriitiilmektedir.
Kalite; yapilan isin dogru, giivenli ve tutarli olmasini saglayarak hatalar1 azaltir, verimliligi
arttirir ve kuruma duyulan giiveni giliglendirir. Bu baglamda kalite kontrol siireclerindeki
iyilestirmeler iiretimin verimliligine dogrudan yansimaktadir. Bu boliimde Kara Dikimevi
Midirligi kalite kontrol siiregleri igin planlanan iyilestirmeler incelenmistir (NATO

Standardization Office, 2016).
3.3.1 Yapay Zeka Destekli Kumas Kontrolii

Tekstil sektoriinde kalite kontrol ve mal muayene siireclerinde kullanilan kumas kontrol
makinesi, top kumas iizerinde bulunan cesitli hatalarin (atki-¢ozgii hatalari, delik, yirtik
diiglim, topaklanma) kumas iiretime verilmeden once tespit edilmeleri i¢in kullanilmaktadir.
Giiniimiizde kumas kontrol makineleri yapay zeka ile entegre calisarak insan goziiniin fark
edemeyecegi defolar yaklasik 30 m/sn hizla, hem arka hem de 6n 1sikla, tespit ederek
otomatik etiketleme makinesi ile isaretleyebilmektedir. Bu sayede serim asamasinda kumasin
defolu alani ayrilarak bitmis iirlinde kumas hatasit olmasinin oniine gecilmektedir. Ayrica
makineye dahil olan spektrometre ile kumas topu igerisindeki renk farklari tespit
edilebilmekte ve kiyafet {iretiminin en Onemli hatalarindan biri olan ton farkimi gercek

zamanli olarak gorebilmektedir.

Kara Dikimevi Midiirliigiinde mevcutta kumas kontrol makinesi bulunmakta ancak
makinenin yapay zeka destegi bulunmamaktadir. Tedarik edilecek yapay zeka destekli kumas
kontrol makinesi ile yalnizca mal muayenesinde belirlenmis olan 6érneklem sayisinca degil,
ham madde olarak alinan top kumaslarin tamamina kalite kontrol taramasi yapilmasi
hedeflenmektedir. Bu sayede yil icerisinde kumas hatalarindan kaynaklanan defolu {iriinlerin

iiretilmesi ve bunlarin tamiri i¢in gecen kayip zamanin sifira indirgenmesi saglanacaktir.

2025 yilinda, iiretim atdlyelerinde; elbise harici haki mevsimlik apoletsiz, gomlek bej kisa
kollu apoletsiz ve pantolon haki harici mevsimlik modellerinde hatali olarak {iretilen adetler

ve hatalarin kayip zamanlar1 Tablo 21°de 6zetlenmistir.
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Tablo 21. 2025 yilinda kumas hatalarindan kaynaklanan defolu iiriinlerin neden oldugu kayip

. Hata Birim Uretim | Toplam Hatali Uretim
S.N. Uriin Ad1
Adedi Siiresi (saat) Siiresi (saat)
Elbise harici haki mevsimlik
1 ) 55 2,01 110,55
apoletsiz
2 Gomlek bej kisa kollu apoletsiz 56 0,36 20,16
3 Pantolon haki harici mevsimlik 142 0,66 93,72
TOPLAM: 253 224,43

Not. Yazar tarafindan iiretilmistir.

Buradan da anlasilmaktadir ki kumas hatalarinin onceden kontrol edilmemis olmasi yillik

yaklagik 224 saat isciligin kaybina neden olmustur. Tedarik edilecek yapay zeka destekli

Ayni zamanda toplam kalitenin saglanmasinin bir geregi olarak; hata, iiretim basamaklarinin
en basinda (top kumaglarin kontrolii siirecinde) tespit edilecek ve hatanin diger siireclere

gecisi engellenecektir.
3.3.2 Personel Yetkinliginin Artirilmasi

Kara Dikimevi Miidiirliiglinde personel yetkinliginin arttirilmasi igin oncelikle personel

yetkinlik analizi hazirlanmstir.

Personel yetkinlik analizi, proje kapsaminda secilen ceket, pantolon ve gomlek iirlinlerinin
dikim ve kalite kontrol siireclerinde gorev alan calisanlarin yetkinlik ve performanslarmin
degerlendirilmesi, ¢alisanlarin kendilerini tanimasi ve ayni zamanda kendi yetenekleri

konusunda farkindalik kazanmasini esas alan bir ¢aligma ile yapilmaktadir.
Personel yetkinlik analizinin amaglar1;

e Calisanlarin mesleki bilgilerinin dlglilmesi,

e Davranissal ve bireysel gelismelerin tespit edilmesi,

o Kisisel siire¢ ve hedeflerin belirlenmesi,

¢ Kisinin ihtiya¢ duydugu egitim desteginin belirlenmesi,

e Amiri tarafindan yapilan geri bildirimlerin ortaya koyulmasi, olarak siralanabilir.
Personel yetkinlik analizi kapsaminda, 1. ve 2. kademe amir tarafindan %60’m1 personelin

mesleki alandaki basarilarinin, %20’sini personelin davranigsal alandaki basarillarinin ve
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iscilik
kalan %20’sini personelin bireysel alandaki basarilarmin olusturdugu bes yillik yetkinlik

izleme cetveli olusturulmaktadir.

Bahse konu veriler yetkinlik izleme cetveline yil yil islenerek kisinin mesleki alandaki
yetersizlikleri, geligtirilmesi istenen alandaki egitim ihtiyaglar1 ve kisisel hedefleri
belirlenmektedir. Analiz bes yillik oldugu i¢in personelin bu konularda gosterdigi ilerleme
cetvel tizerinden takip edilebilmektedir. Bu sayede kisisel performansin gelistirilmesi ve
dolayisiyla toplam kalitenin artmasi ile birlikte kisinin tutum ve davramiglarinin
iyilestirilmesiyle kurumun degerlerinin benimsenmesi ve kurum kiiltiiriiniin sahiplenilmesi

hedeflenmektedir.

Ayn1 zamanda personel yetkinlik analizinde kisinin Onerileri de dikkate alindigindan;
personelin fikirleri ile yonetime katilmasi, iletisiminin giiclenmesi, takim ¢aligmasina katilimi
ve birlikte is yapabilme kabiliyetinin artmasi amaglanmaktadir. Kara Dikimevi
Miidiirligiinde gorevli tim personel, iretmekte oldugu {iriin ve hizmetlerle ilgili
iyilestirmeler, c¢aliyma alanlarinin iyilestirilmesi, makine ve proseslerin (slireclerin)
iyilestirilmesi, arag gereclerin iyilestirilmesi, iirtin kalitesinin iyilestirilmesi; ham madde,
enerji ve diger kaynaklarm tasarrufu, yeni iiriin igin fikirler vb. Ur-Ge faaliyetleri konularinda

bireysel oneri verebilir.

Bununla birlikte personel yetkinlik analizinin bir diger c¢iktis1 da hangi personelin hangi
personele yedek olabileceginin belirlenmesidir. Caligma sonrasinda kisilerin eksik yonleri
tamamlanarak operasyonel kabiliyet anlaminda yedekleme kapasitesinin artmasi

beklenmektedir.
3.3.3. Moral ve Motivasyonun Arttirilmasi ile Verimliligin Tesvik Edilmesi

Kara Dikimevi Midirliigiinde moral ve motivasyonun arttirilmasinda, ¢aliganlarin
performansinin degerlendirilerek belirlenen kriterlere haiz kisilerden bagarili olanlarin

odiillendirilmesi verimliligin artig1 bakimindan 6nem arz etmektedir.

Seri iiretim bantlarinda calisanlarin standart zaman 6l¢iimleri ile belirlenen giinliik tiretim
adetlerini asmasmi hedefleyen bir o6diil sistemi olusturularak devamli talimat haline
getirilmigtir. Talimata gore 1. kademe amirleri tarafindan odiile uygunlugu teklif edilen
caligsanlar, olusturulan komisyon araciligi ile Kara Dikimevi Miidiirliigiine bildirilecek ve
Miidiirligiin uygun gordiigi kisiler “ayimn basarili personeli” olarak 6diillendirilecektir. Cari

yilda 2 veya daha fazla ayin basarili personeli olarak secilenlere takdir ve/veya bulunduklar
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saat licretine gore para 0diilii verilmesi ile motivasyonun saglanmasi hedeflenmektedir.

Ayrica bireysel Oneri veren personelden Onerisi uygun bulunan, iiretim ve verim arttirici
bulus yapan, olaganiistii katki saglayan oneri sahibine TiS hiikiimleri de dikkate alinarak

tesekkiir/taktir veya maddi 6diil verilir.

Burada &diil alacak c¢alisanlarin adil ve seffaf olarak belirlenmesi, ¢alisanlarin birden fazla
kez 6dill almasinin tesvik edilmesi ile sisteminin siirdiiriilebilirligi ve verimliligi arttirma
esasina gore 0diil verilmesi temel alinacaktir. Sonug olarak her yil toplam ¢alisan sayisinin
%10’luk kismina kadar 6diil verilmesi ve bu sayede fabrika genelinde verimin standart zaman

etiitleri ile ¢izilen sinirlarin 6tesine gegmesi amaglanmaktadir.
4. PROJE BUTCESI VE SURESI
4.1 Proje Biitcesi

Proje kapsaminda incelenen personel yetkinliginin arttirilmasi ve moral-motivasyonu arttirici
uygulamalar ek maliyet getirmeyen siire¢ bazinda iyilestirmelerdir. Bunun yaninda makine ve
teknoloji iyilestirme uygulamalari, yapay zeka destekli kumag kontrol cihazinin tedarik
edilmesi ve standart zamanlarin diizenli bir sekilde etiit edilmesi i¢in yetkin bir personelin

gorevlendirilmesi projenin yatirim biit¢esini olusturmaktadir.
Bu kapsamda yukarida incelenen siireclerde ihtiyag duyulan makine ve teghizatlarin
maliyetleri Tablo 22°de sunulmustur.

Tablo 22. Proje biitcesi kapsaminda ihtiya¢ duyulan makine ve techizatlar

Makine
Ismi

Makine Gorseli Birim Fiyat1 | Adet | Toplam Fiyat
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Kemer
Takma
Otomati

500.000

500.000

5 Iplik
Otomatik
Overlok
Makinesi

500.000 b

1.000.000

Tablo 22. Proje biitgesi kapsaminda ihtiya¢ duyulan makine ve teghizatlar (devami)

Makine Gorseli

Makine
Ismi

Birim Fiyat1

Adet

Toplam Fiyat

On pat
kirma ve
biye takma
makinesi

2.500.000

2.500.000

a?



Otomat ilik
makinesi

3.250.000 b 1

3.250.000 b

Yapay Zeka
Destekli
Kumas
Kontrol
Makinesi

7.000.000 b 1

7.000.000 b

TOPLAM:

14.250.000 &

Proje kapsaminda makine techizat disinda bir maliyet 6ngdriillmemektedir. Bu durumda proje

biitcesi i¢in gereken kaynak miktar1 Tablo 23°te sunulmustur.

Tablo 23. Proje biitgesi i¢in gerekli kaynak miktari

S.N.

Gider Kalemi

Gerekli Kaynak Miktar1

Makine ve teknoloji iyilestirmeleri

14.250.000,00

4.2 Proje Siiresi

Kara

planlanmaktadir.

1. Y1l

Miidiirligiinde

verim  artigl

a3

projesinin  iki yilda

gergeklesmesi



Kara Dikimevi Miidiirliiglinde verim artis1 projesinin birinci yilinda;

e kaynaklarin tanimlanarak biitcelendirilmesinin teklifi,

e standart zaman etiitlerini uygun metotlara gére yapacak yetkin personelin egitilmesi
ve gorevlendirilmesi,

e standart zaman etiitlerinin tiim operasyonlar i¢in hazirlanmasi,

e makine sartnamelerinin hazirlanmasi,
siireclerinden olusmaktadir.
2.Y1l
Kara Dikimevi Midiirliigiinde verim artis1 projesinin ikinci yilinda;

e Makinelerin tedarik edilmesi ve iiretim siireclerine dahil edilmesi
e uygun metotlara gére yapilmis standart zaman etiitlerinin uygulanmasi ve giincel
tutulmasini saglamak icin etiit faaliyetine devam edilmesi,

e proje kapsaminda 6ngdriilen kazanimlarin ger¢eklesme oranlarinin dl¢tilmesi,
siireglerinden olusmaktadir.
5. SONUC VE DEGERLENDIiRME

Kara Dikimevi Midiirliigii, Tiirk Silahli Kuvvetlerinin ihtiya¢ duydugu ve duyacagi her tiirlii
giyim kusamin; kalite, maliyet ve zaman Olgiitlerini en verimli sekilde kullanarak
strdiriilebilir bir sekilde {iretmeyi amaglayan, yiritilen tim faaliyetlerde siirekli
iyilestirilme ve siirekli gelismeyi kendisi i¢in vizyon edinen bir kurulustur. Tiim
paydaslarmin ihtiyag ve beklentilerini verimlilik esasina dayali olarak yenilik¢i hizmet

anlayisi ile karsilamay1 temel edinmistir.

Verimlilik, gerek kisilerin potansiyel is liretim miktar1 gerekse kurumun girdi maliyeti ile
ortaya koydugu katma deger anlaminda, {iretim i¢in harcanan emek ve kaynaklarin en iyi

sekilde fayda getirmesini ifade eden bir kavramdir.

Bu projede; ceket, pantolon ve gomlek gruplarindan alinan pilot Olcekli 6rneklem
verilerinden yola ¢ikarak yapilan mevcut durum analiziyle verimliligin maksimize edilmesi
icin gereken teknolojik yatirim, siireg ve metot degisiklikleri incelenmis olup asagidaki
sonuglar elde edilmistir.

Bir isin ne kadar silirede yapilabileceginin Ol¢limili olan standart zaman etiidii yapilirken
Olctimiin yapildigr kisinin nitelikleri ve calistig1 ortamin sartlar1 géz oniinde bulundurularak

Olciilen zamanin, tempo takdiri kullanilarak daha ger¢ekei ve saglikli olmasi saglanmaktadir.
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Proje kapsaminda Kara Dikimevi Midiirliigiinde her 6l¢iim i¢in verilen 100 tempo, yapilan
calismada daha gercekei tempo takdirleri ile degistirilmistir. Ayrica zaman etlidii sirasinda
orneklemlerin tamaminin tek seferde Olgiiliip birim is miktarina boliinmesi yerine her
orneklemin tek tek Olgiilmesi saglanmustir. Olgiilen siireye eklenecek insan kaynaklh
gecikmeleri iceren tolerans oranii belirlerken tecriibe ve gozlemler yerine literatiir verileri
kullanilmistir. Bu sayede incelenen pilot grup ve operasyonlarda ortalama %7,1 verim elde
edilecegi belirlenmistir. Belirlenen kazanimlarin ayni tirinlerin diger iiretim operasyonlarinda
da goriilecegi varsayimiyla 50’ser kisilik ¢aligma gruplarinda (pantolon, ceket, gomlek)
standart siire iyilestirmelerinin yapilmasi ile toplamda 24.550 saat/y1l zaman kazanilabilecegi
hesaplanmustir. Bir personelin yillik net verimli is¢ilik saati 1.717 saat oldugundan yalnizca
standart zaman siirelerinin hesaplanmasinda yapilacak iyilestirmelerle yillik 14,3 kisilik

verim artig1 saglanacaktir.

Yapilan piyasa arastirmalar1 neticesinde; kemer takma otomati, 5 iplik otomatik overlok
makinesi, 6n pat kirma ve biye takma makinesi ve ilik otomat makinesinin tiretim gruplarinda
verim artig1 saglayacagi degerlendirilmistir. Makinelerin devirleri, giinliik liretim kapasiteleri
ve Dikimevinde iiretilen {iriinlere uygunlugu da géz oniinde bulunduruldugunda otomatlar ile
standart stireler bakimindan 16.230 saat/yi1l kazanim elde edilmesi beklenmektedir. Bu,
yalnizca 4 kalem 5 adet makine iyilestirmesiyle yillik 9,5 kisilik verim artig1 saglanmasi

anlamina gelmektedir.

Kalite kontrol siireglerindeki iyilestirmeler kapsaminda ise hazir giyim sektoriiniin en biiyiik
ham madde girdisi olan kumasin, {iretime verilmeden once kalite kontroliiniin yapilmasi
maksadiyla kullanilan yapay zeka destekli kumas kontrol cihazi, proje kapsaminda
incelenmistir. Makinenin tedarikiyle, ham madde girdisi olan top kumaslarin tamaminin
iretime verilmeden o©nce %99 dogruluk oraninda atki-¢ozgii, delik, yirtik, diigtim,
topaklanma gibi defolarini tespit ederek gereksiz isgilik kaybinin onlenmesi ve dikkatsizlik
nedeniyle {iriin kalitesinden 6diin verilmesinin Oniine gegilmesi hedeflenmektedir. Ayrica
kumas hatas1 kaynakli yillik yaklasik 224,43 saatlik kayip zamanm Oniine de gegilecegi
degerlendirilmektedir.

Personel yetkinlik analizi ile her bir personelin eksik yonlerini gelistirerek operasyonel
kabiliyetlerinin arttirilmasi, etkin bir 6diil sistemiyle tiim ¢alisanlarin verimlilik esash olarak
moral ve motivasyonlarinin en iist diizeye ¢ikarilmasi ve sonug olarak standart zaman etiitleri

ile hedeflenen tiretim miktarinin 6tesine gegilmesi beklenmektedir.

2 yil siireli ve 14.250.000 b biitceli proje ile elde edilecek verim artislar1 sonucunda yillik
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yaklasik 24 kisilik net verimli iscilik saati kazanilacaktir. 1 kisinin yillik briit ticreti Ocak
2026 itibariyle 1.545.111,08 t oldugundan, 24 kisilik verim artisiyla saglanacak tasarrufun
2026 yil1 briit {icretlerine gore 37 milyon b olmasi ve takip eden yillarda bu tasarrufun artarak

devam edecegi kiymetlendirilmektedir.
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GENISLETILMIS OZET

Askeri Dikimevleri kamu kaynaklarin1 kullanarak yine kamunun ihtiyacim1 karsilamak igin
dretim yapan isletmelerdir. Kamu kaynaklarinin etkin olarak kullanabilmesi {iretimde
verimliligin arttirllmast ile saglanabilecektir. Emek yogun bir sektdr olan konfeksiyon
alaninda faaliyet gdsteren, AQAP 2110 Tasarim, Gelistirme ve Uretim I¢in NATO Kalite
Giivence Gerekleri standartlarinda iiretim yapan Kara Dikimevi Miidiirliigiinde verimliligin
arttirtlmasi, iiretim kapasitesinin arttirllmasina katkida bulunacaktir. Bu calismada dikim
islerinde iiretim siireglerinin incelenmesi, kullanilan makine ve teknolojinin verimlilik
iizerindeki etkisini degerlendirmek ve kalite siire¢lerinin gézden gegirilmesi ile iiriin

kalitesinin arttirilmasi ve miisteri memnuniyetinin yiikseltilmesi amaclanmaktadir.

Dikimevi biinyesinde ¢ok farkli siireclerde gorevler icra edilmesi nedeniyle; standart siire
uygulamalarinda pantolon, ceket ve gomlek gruplarindan ikiser operasyon, makine ve
teknoloji uygulamalarinda 6 kalem mevcut ve 5 kalem tedarik edilecek otomasyon tezgahlari,
kalite siireclerinde ise yapay zeka destekli kumas kontrol cihazi, personel yetkinlik analizi ve

moral motivasyon saglanmasi i¢in 6diil sistemi ¢alisma kapsamina alinmustir.

Mevcut durumun verimlilik perspektifinde ortaya konulabilmesi igin faaliyet alani, tiretim
siiregleri ve verimlilik kavramlart géz oniinde bulundurularak (SWOT analizi yontemi ile)
zayif yonler, gli¢lii yonler, tehditler ve firsatlar ortaya konulmustur. Bununla birlikte risk
analizi yapilarak olasi tehlikelerin ve aksakliklarin 6nceden tespit edilmesi amaglanmustir.
Ayrica standart zaman yontemlerinde kullanilan uygulamalarin mevcut durumlar da tespit

edilerek gelistirilebilirlikleri irdelenmistir.

Bir operasyon i¢in standart zamanin belirlenmesi sirasinda; kisinin ¢evresel sartlart ve kisisel
kabiliyetleri g6z 6niinde bulundurularak bir tempo takdiri verilmesi, her bir 6ge (islem) igin
ayri zaman tutulmasi ve isletme sartlarina gore dinlenme paylarinin hesaplanarak bir tolerans
degeri belirlenmesi gerekmektedir. Proje kapsaminda belirlenen operasyonlarm standart
zamanlart belirlenirken uygun tempo takdiri eklenmis, tiim operasyonlar i¢in Orneklem
bliytikligii 10 secilmis ve bilimsel kaynaklar 1s18inda tolerans degeri %15 olarak

belirlenmistir.

Yapilan ¢aligmada, mevcut uygulamalarla yapilan zaman etiitleri ile bilimsel caligmalar
neticesinde elde edilmis uygulamalarla yapilan zaman etiitleri arasinda anlamli diizeyde
farklilik bulundugu ortaya konulmustur. Buna gore standart siire hesaplamasinda yapilan

iyilestirmelerle pantolon {iretim operasyonlarinda ortalama 9%7,4, ceket {iretim
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operasyonlarinda ortalama %10,8 ve gomlek iiretim operasyonlarinda %4,9 olmak iizere tiim
operasyon tiirlerinde ortalama %?7,1 verim artisi tespit edilmistir. Bu da {i¢ grup i¢in toplamda
24.550 saat/y1l zaman kazanimi anlamina gelmektedir. Bir personelin yillik net verimli ig¢ilik
saati 1.717 saat oldugundan yalnizca standart zaman siirelerinin hesaplanmasinda yapilacak

iyilestirmelerle y1llik 14,3 kisilik verim artis1 saglanacagi anlagilmaktadir.

Bununla birlikte Kara Dikimevi Miidiirliigiinde daha 6nceden tedarik edilmis makinelerin
%18,6 ile %75,59 arasinda verimlilik artis1 saglamasi otomasyonun bu konuda ne kadar
onemli bir rol oynadigimi ortaya koymustur. Benzer maksatla tedarik edilmesi istenen kemer
takma otomati, 5 iplik otomatik overlok makinesi, 6n pat kirma ve biye takma makinesi, ilik
otomat makinesi ile yillik 16.230 saat kazanim elde edilmesi dngoriilmektedir. Bu da makine

iyilestirmeleri ile y1llik 9,5 kisilik verim artis1 saglanabilecegi anlamina gelmektedir.

Kalite kontrol siireglerindeki iyilestirmeler kapsaminda ise hazir giyim sektdriiniin en bilyilik
ham madde girdisi olan kumagin, liretime verilmeden Once kalite kontroliiniin yapilmasi
maksadiyla kullanilan yapay zeka destekli kumas kontrol cihazi, proje kapsaminda
incelenmistir. Makinenin tedariki ile kumas hatas1 kaynakli yillik yaklasik 224,43 saatlik

kayip zamanin 6niine gecilecegi degerlendirilmektedir.

Personel yetkinlik analizi ile her bir personelin eksik yonlerini gelistirerek operasyonel
kabiliyetlerinin arttirilmasi, etkin bir 6dil sistemiyle tiim c¢alisanlarin verimlilik esasl olarak
moral ve motivasyonlarinin en iist diizeye ¢ikarilmasi ve sonug olarak standart zaman etiitleri

ile hedeflenen iiretim miktarinin 6tesine gegilmesi beklenmektedir.

2 yil siireli ve 14.250.000 b biitgeli proje ile elde edilecek verim artislari sonucunda yillik
yaklagik 24 kisilik net verimli is¢ilik saati kazanilacaktir. 1 kiginin yillik briit iicreti Ocak
2026 itibariyle 1.545.111,08 b oldugundan, 24 kisilik verim artisiyla saglanacak tasarrufun
2026 y1l1 briit iicretlerine gére 37 milyon B olmasi ve takip eden yillarda bu tasarrufun artarak

devam edecegi kiymetlendirilmektedir.
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