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OZET

Verimli ve kaliteli calymanin gerceklgbilmesi icin yeterli aydinlatma ortami olmalid¥eterli
aydinlatma ile ortam ve c¢allan nesnenin renklergekilleri ve ayrintilari net olarak secilebilir.

Isletmelerin ara ve son kontrol departmanlarinda tiiiinmijteriye hatasiz ulami icin gerekli
kontroller yapilir ve busgi yiiksek dikkat gerektiren bigtir. /sin istenilen performansta yapilabilmesinde
aydinlatmanin etkisi ¢ok fazladir.

Bu calsmada,/zmir ilindeki 10 adet konfeksiyogiégtmesinin kalite kontrol birimlerinde aydinlik
dizeyi seviyesi Olculngtiir. Yapilan literatir caimasi ile kalite kontrol bélumleri icin gerekli olan
aydinlik dizeyi seviyesi bulunmmue bu dger ile isletmelerden elde edilen ortalama aydinlik dizeyi
seviyeleri ile kagilastinimasi yapilmgtir.

1. GIRIS

Is gorenlerin kendilerini rahat ve
Isikli bir ortamda bulmalari ve daha Cizelge 1'de yapilan  sin
istekli bir sekilde calgabilmeleri igin zorluklarina gore olmasi gereken en
yeterli ve tatmin edici bir aydinlatma distik  aydinlatma siddetleri  yer
dizeyi tercih edilmelidir. Iyi bir almaktadir.
aydinlatmanin  en o6nemli kolu Konfeksiyon sektériinde yapilan
aydinlatmanin yeterli olmasidir. Yeterli islerle ilgili aydinlik dizeyi konusunda
aydinlatma verimlilgi dogrudan ve net literatirde yer alan bilgiler siginda
olarak arttirir. cizelge 2'de yer alan siniflandirma

olusturulmustur [3].

Konfeksiyon gletmelerinde
Ozellikle kalite kontrol glemi sirasinda Konfeksiyon  sektérinde gorsel
kuma/aksesuar veya Uriin Gzerinde ¢cok kalite  kontrol  glemleri  malzeme
dikkat gerektiren birsi yapilmaktadir.  kabuliinde, kesilngi yart mamulin
Yapilan kin ve calgilan parcalarin  tasnifinde ve son kontrolde yapilmaktadir.
durumuna goére gerekli olan aydinlik Bu gorsel kontrollerde 6zellikle kabul ve
dizeyi degismektedir. Konfeksiyon tasnif kontrollerinde kumga agirlikta
isletmelerinde bir saat veya elektronik olarak godzlemlenmektedir. Bitmi Grlin
devre kadar kicuk parca kullanilmasa tzerindeki butiin detaylar incelemektedir.
da yine de kumgaveya urin Uzerindeki
hatalar gorilmeye calidigl igin zor bir
is yapillmaya cagiimaktadir.



. . En DusUk
Gorsel Gorev | aydiniik Ornekler
Siniflari Diizeyi (Liiks)
Cok az trafgi olan koridorlarda gutvenle hareket
Cok kabagler |20 - 100 etmek icin
Kazan dairesi (komur ve kil aktarma; kaba| iri
malzemelerin depolanmasi, ambarlar)
Kaba, ara sira yapilan tezgah ve makigteri; kaba
Kaba kler 150 yoklama ve stoklarin sayimi, g@a makinelerin
montajlari.
Orta derecede hassas tezgah ve makiheri;i
Oldukea hassasng montaj ve yoklamalar; okuma kayit ve dosyalama
isler gibi biiro kleri.
Hassas tezgah ve makinesleri, montaj ve
Hassassler 700 yoklamalar; ¢ok hassas boyama ve puskurtmeler,
koyu renkli mallarin diki.
Cok hassasl500 Hassas mekanizmalarin montaj ve yoklamalari,
isler takim ve kalip yapimi; 6lcme; hassagama ileri.
Olagan dsi zor| 3000- yukarisi| Saat yapimi ve onarimi
ve 6nemli sler

Cizelge 1.Cssitli Gorsel Gorevleigin Onerilen En Diiik Aydinlik Diizeyi [1]

Departmanlar En Disuk Aydinlik Duzeyi (LUKS)
NUMUNE .. emmmee ee et e e e et e e e e e e e eeeas 300
KESIMNANE ... (0]02]
DIKIMNANE ... ..ot ceeeeie e e 500
Kalite KONrol ..o eeees e 0®
1Y T o L] B -1 o 0B
D ]=T 0o ] = RSSO 300
Katlama-P et ........c.couviiiiiiiiiiie e ceemmr e e 300
[ 0 TSR 500
TASNIT Lo e 500

Cizelge 2.Bir Konfeksiyon Isletmesinin Uretim Boélumlerinde Olmasi Gereken Minim Aydinlik
Duzeyi [3]

Sekil 4. Bitmis Uriniin Son
Kontrol Islemi

Sekil 1. Kumas Kontrol
Makinesi

Sekil 2. Renk Kontroli
Icin Isik Kabini

Sekil 3. Kesilmis
Yari Mamuliin
Tasnifislemi



Gorsel kuma kontrolleri kuma
kontrol makinelerinde yapilirSgkil 1).
Kuma kontrol makineleri genellikle
kumg  deposundadir. Konfeksiyon
isletmelerinde genellikle Gretim birimleri
tek vardiya cakirken gorsel kumga
kontroli yapilan birimde vardiyah (gift
hatta U¢ vardiya) ¢aima gozlenmektedir.

Kuma  kontrol  makinelerinde
kumgin (Uzerinden gegti  kontrol
ylzeyinin altinda aydinlatma tertibati
vardir, bunun yani sira kontrol yuzeyi
ustten aydinlatma ile
kontrol alaninda vyeterli aydinlatma
sglanmaktadir. Bazi kumga kontrol
makinelerinde dg&sik 1sik renklerinde
(mor sk gibi) secenekler de
sunulmaktadir [4].

Konfeksiyon gletmelerinde kabul
kontrollerinden birisi de siparirengi ile
dretim icin gelen kuman renginin
karsilastirilmasidir.  EBer konfeksiyon
isletmesi ham kumga boyatiyorsa renk
kontroli en az iki kez yapilir. Birinci
kontrol ~ boyahanenin  Uretim  igin
hazirladgl renk secenekleri icinde
hangisinin Uretimde kullanilagaile ilgili
kontroldir. ikinci kontrol ise Uretim igin
boyanmg kumglarin istenen renkte olup
olmadginin kontrolidir. Bu samada
oncelikle rengin uygunkiu kontrol edilir.
Daha sonra dretim icin gelen toplar
arasinda renk tonu farkinin olup
olmadgini kontrol etmek igin her toptan
kiguk renk ornekleri alinarak sik
kabininde kontrol edilirSekil 2'de renk
kontrollerinin  yapildgl 1stk  kabini
gorulmektedir [5].

Bir konfeksiyon urininde renk ile

ilgili sorunlardan birisi de
metamerizmdir. Metamerizm, ayni
rengin  farkh ik altinda farkh

gorinmeleridir. Bu konuda belirleyici
olan miteridir. MUsteri malini hangigsik
altinda satacak veya

desteklenerek

sergileyecekse

drtndn kontrolt de gsikta yapiimalidir.
Cunkd metamerizm ylzinden bazen
Oyle bir noktaya gelinir ki farkli iki
receteyle (boya grubuyla) boyanan iki
parcall bir giysi bazisiklarda gdeger,
bazi siklarda ciddi farkl goérunebilir

[6].

Kesim kleminden sonra yapilan
tasnif sleminde parcalar tek tek
incelenmekte ve hatall parcalar ayrilip
yerine yenisi kesilmektedirSekil 3'de
oldugu gibi bu Elem sirasinda da
aydinlatma duzeyinin yeterli, renksel
Ozelliklerin uygun olmasi ve gégtin iyi
olmasi istenmektedir.

Sekil 4'de yer alan son kontrol
sirasinda bitmi Grtin bir batin olarak
kontrol edilmektedir. Uriintin tGizerindeki
aksesuarlar, dikier ve butlnu olgturan
kuma en ince ayrintisina kadar
incelenir. Cunkd bu slemden sonra
arin paketlenip nihai alicinin eline

gececek hale gelecektir. Bu ylzden
buradaki gorsel kontrol zor ve
yorucudur.

2. IYi BiR AYDINLATMA NASIL
OLMALIDIR?

Iyi aydinlatma icin birgok faktor
g6z onunde bulundurulmahdir s(gin
rengi, yayllmasi, yonu ve miktari gibi).
Aydinlatilan  ylzeyin  yapisi da
onemlidir. Koyu gri, kirli bir ylzey,
Uzerine dgen sIgin ancak yluzde 10-
12'sini yansitirken, acik renkli temiz bir

ylzey ylzde 90'dan fazlasini
yansitabilir.
Aydinlatma  kolayca gbérmeyi

sglayacak derecede parlak ve yayllma
yonlu de g6zl kangarmayacaksekilde
olmahdir. Ayni zamanda aydinlik
duzeyi kolay gormeyi sgayacak
derecede yiksek olmalidir.



Go6z kamamasi gérmeyi glckdirip Kuma  kalite  kontroli  ve
calisma kapasitesini diirmekle kalmayip ~ kesimden sonraki tasnifslemi her
kazalarin artmasina da neden olur. isletmede yapilmadi icin calsmada
Devamli g6z kamgiran gk altinda sadece son kalite kontrolin yapgdi
calsma ise, g6z bozukluklarina yol bélimlerde Olciim yapilrgtir.
acabilir. Bu nedenle istenmeyen goz Olglimlerimiz her bir caganin calgma
kamamalarindan gozi korumak gerekir.  masasindan bir adet Oolcim alinarak

uygulanmgtir. Son kontrol bolimuntn

Aydinlatma (zerinde durulmasi alan blyuklgl isletmeden gletmeye
gereken hususlardan biri de g¢rélani desisiklik gostermektedir, bu nedenle
icinde gormeyi engelleyen ya da her kletmeden alinan Olcim sayisi
rahatsizlik yaratan kaygen isikliliginin farkhdir.
yol actgl kamagmadir. Bu kamgma
dogrudan ya da yansimayla olabilir. G6z Her firmanin kalite bolimindeki
kamamasinin o6nlenmesi icin, kaynak aydinlatma normalde yapay aydinlatma
gorls  hattinin  yeterince yukarisina ile yapilmaktadir. Aydinlatmaiddetini
yerlestirilir  veya donuk (opak) bir tespit etmek icin luksmetre cihazi
malzeme ile kaplanir [7]. kullaniimistir. ~ Olgim  dgerlerinin

birimi luks olarak alinmgtir. Olgtimler

Iyi  bir aydinlatmanin cajanlar sirasindasi gorenlerin goril seviyesi ve

Uzerindeki olumlu etkisi  sOyle genellikle calgtiklari masalar dikkate
Ozetlenebilir: alinmg, Olcimler bu noktalardan
1. lyi bir aydinlatma gorme keskigini alinmstir (bkz. sekil 5) [3]. Olcumler
(gbzin ayirt edebilirgini) artirr. ici sekil 6'de gorilen Luksmetre
Bakilan gya daha iyi gérulur. kullaniimistir.
2. lyi bir aydinlatma ile § kazasi sayisi
azalr.
3. lyi bir aydinlatma gcilerin baarisini ik ATHAS! O
artirir.
4. lyi aydinlatma § gérmede cabukluk 2 Si00ET
saslar [7].
3. UYGULAMA P
AYDINLATILAN YUZEY
3.1.Amag
Bu calsmada kontrolin herhangi ATDINLATMA MIKTARI (LUKS)

bir 6zellikli makine ile dgil g6z ile

yapiimasinin gerekli oldiu konfeksiyon Sekil 5 Aydinlik Duzeyi Olgtimi
isletmelerindeki mevcut aydinlik

seviyelerinin belirlenmesi amaclangtr.

3.2. Materyal ve Metot

Arastirmanin  deneysel camasi
Izmir ili sinirlarinda igerisinde faaliyet
gosteren 10 adet konfeksiyon
firmalarinda gercekkgnistir.



LIGHT METER

Sekil 6 Yapilan Olgiimler Sirasinda Kullanilan
Luksmetre

3.3. Bulgular ve Sonug¢

10 adet konfeksiyon slietmesinin
kalite kontrol departmanindan alinan
aydinhk dizeyi olcimlerinin adetleri ve
ortalama dgerleri c¢izelge 3'de yer
almaktadir.

Bu sonuclarin cizelge 2'de vyer
alan kalite kontrol departmani i¢in 900
lUks degeri ile kagllastiriimasi da grafik
1'de yer almaktadir.

Grafikte 1'den goruldgu lzere
kalite kontrol departmanindaki aydinlik
duzeyi sadece 3sletmede standart
deserde veya Uzerindedir. Ber
isletmelerde bu kal saglanama-
maktadir.

Sonuclardan da anfidacas gibi
konfeksiyon gletmelerindeki  kalite
kontrol departmanlarindaki aydinlatma
siddetleri standart kallara uygun
degildir. D ve G kletmelerindeki
degerlerin standardin Uzerinde
cikmasinin sebebi de bsglatmelerdeki
kalite kontrol bdlumlerinin  yapay
aydinlatmaya ilaveten gun icerisinde
oldukg¢a ygun gun $i1g1 almasidir.

Isletmeler

Her Isletmeden
Alinan Olgim | 9 6 11 8
Sayisi

9 4 15 16 14 7

Kalite Kontrol |802|595,6|349,5/1486,3 202,1{578,7;1340,1888,1] 790,1| 757,7

Cizelge 3.10 Adet Konfeksiyonisletmesinin Kalite Kontrol Bélimlerinde Alinan Aydik Diizeyi

Olgim Adetleri ve Olglimlerin Ortalamalari
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Grafik 1. 10 Adet Konfeksiyonisletmesinin Kalite Kontrol Boliimlerinde Alinan Aydik Seviyesi

Olgiimlerinin Ortalamalari ve Standart g2

4. ONERILER

Yapilan olcimlerde gézlenerik
kaynagindaki herhangi bir Kirlilik,
kaynagin yaydgl 1sigin - miktarini
onemli derecede azalmaktadir. Bu
nedenle, gk kaynaklarinin temiz
olduklari zaman olgtlen aydinlik dizeyi
seviyesi yaplilansiicin ancak yeterli ise,
kaynaklar  kirlendiklerinde aydinlik
dizeyi cok diuk ve yetersiz olacaktir.
Istk kaynaklarinin dizenli bigekilde
temizlenmesi ve bakimi igin bir
program hazirlanmasi kaginilmaz bir
zorunluluktur [7].

Gun ®IgININn  odaya dgrudan
girmesi  Onlenmelidir  (pencerelerin
uygun yerde olmasi, mat camlar

kullaniimasi, agik renk vesik gegirme
katsayisi %30'dan fazla olan perdeler
kullaniimasi, panjur kullaniimast) [7].
Ozellikle kalite kontrol sirasinda
kullanilan boyadan dolayl ajabilecek
metamerizm probleminde yapayk ve
gun  sIgInin kargmasi  problem
yaratabilmektedir.

Gun kI8l ile yapay si1gin birlikte
kullanildigi durumlarda gorgi sorunlari
yasanabilmektedir. Ayrica hava
kararmaya bdadigi sirada
aydinlatma yeterli olsa bile gece
aydinlatmasina gecilmelidir. Aksi halde,
dis aydinlatmanin azalmasi kontrastin
azalmasina, dolayisiyla gGtiin
zorlasmasina yol acmaktadir [8].

Pencerelerin, kolonlarin, tavan-
larin,  duvarlarin  ve  bo6lmelerin
ylzeylerinin agik renge boyanmasi, ayni
zamanda d&menin de agik renkte
olmasi, ancak daridan gelebilecek
veya glem aninda ortaya cikabilecek
tozlarin renginden acik olmamasi
gerekmektedir. Genel olarak guvenlik
isaretlerinin dginda kalan, moble ve
makine pargalarinin, acik, mat renklere
boyanmasi da dikkat edilecek
hususlardan birisidir [7].

Yapay sk kaynaklarinin scilerin
gorls acisinin  dyna yerlatiriimesi
veya gerekli golgeliklerin kullaniimasi

gerekmektedir. Aydinlatma tekdiize
olmahdir.  Calgilan  dizeyin  her
tarafindaki aydinlik  seviyesi si



olmahdir. Tekdizelik gdanamazsa g6z

degisik aydinlatma seviyesine kendini
uydurmak icin caba harcayacak ve
cabuk yorulacaktir [7].

Istk kayna| titresme
yapmamalidir. Titrgme, sIK
kaynainin parlaklgindaki hizli
degsisme oldgundan, g6z bu hizli
desismelere uyabilmek icin a1 caba
harcar ve ¢abuk yorulur [7].
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