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Oz

Bu calismada, bir denim konfeksiyon isletmesinde is istasyonlarina gore, elle ve otomatik olarak yapilan
islerin zaman etidu yapilmis ve kiyaslanmistir. Dikim boliminde islem zorlugu ve islem siresinin
uzunlugu nedeni ile otomatlara ihtiyag duyulan islemler de etiit edilmistir. Yapilan etitler sonucu
dikimhanede kullanilan otomatlarda islem siresi acisindan en disik iyilesme ylzdesi %28,94 ile rivet
cakma otomatinda (bu islem, Orin yikama oncesi yapildigindan, otomat, dikimhane departman:
icindedir), en ylksek iyilesme ylzdesi ise %88,57 ile kemer takma otomatinda kaydedilmistir. Denim
konfeksiyona has kuru islemlerde ise, 13 adet numunenin tzerlerindeki islemlerin hem manuel, hem de
otomatik makinelerdeki islem sureleri etiit edilmistir. Elde edilen verilere gére zaman agisindan iyilesme
yuzdeleri hesaplanmistir. Numunelere uygulanan kuru bitim igslemlerinde ise zorluk derecesine gére islem
strelerinde %25,52 ila %56,25 arasinda iyilesme géralmustar.

Anahtar Kelimeler: Denim konfeksiyon, Otomasyon, Dikim otomatlari, Lazer ile kuru iglemler

Evaluation of the Effect of Automation Systems on Improvement in Work Period
in a Denim Apparel Plant

Abstract

In this study, the time study of manual and automatic work done by workstations in a denim garment
business was compared. In the sewing department, the processes that require automatic machines due to
the difficulty of processing and the length of the processing time were also studied. As a consequence of
the studies performed, the lowest improvement percentage in terms of processing time was recorded in
rivet fastening automat with 28.94% (this process was done before washing the product, so it was in the
sewing department), the highest improvement percentage was recorded in the belt fastening automat with
88.57%. In dry processes specific to denim apparel, the processing times of the processes on 13 samples
were investigated both in manual and automatic machines. Based on the data obtained, the improvement
percentages in terms of time were calculated. In the dry finishing processes applied to the samples, an
improvement between 25.52% and 56.25% was observed in the processing times depending on the
difficulty.
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Bir Denim Konfeksiyon Isletmesinde Otomasyon Sistemlerinin, Is Siirelerindeki Zyilesmeye Olan Etkisinin

Degerlendirilmesi

1. GIRIS

Teknolojinin bag dondurtict bir hizla ilerledigi
glinumuizde, insanlardaki hiz ve zaman algis1 da
farkli bir boyuta gelmistir. Haberlesme, ulasim,
tedarik, Uretim gibi bircok alanda teknolojinin
imkanlarinin kullaniimast, dev sanayi
kuruluglarindan en sade bireye kadar her kesimde
islemlerin hizlh yapilmasi beklentisini
olusturmustur. Bu baglamda, imalattan
depolamaya, nakliyeden dagitima birgok alanda
ileri  bilgisayar teknolojilerinin  kullaniimas:
kaginilmaz hale gelmistir [1].

Artan dunya nifusuyla birlikte insanlarin talepleri
de giin gectikce ¢ogalmstir. Bu nedenle daha ¢ok
Urind, mimkin oldugunca kisa sirede Uretme,
Urdinlerin uygun sartlarda nakliyesi ve depolanmast
ve akabinde talep eden kesime arz edilmesi icin
teknolojinin imkéanlarindan yararlanilmas: geregi
duyulmustur. Ancak tiim bu islemlerin sadece hizh
yapilmasi yeterli olmamakta, aym zamanda hatasiz
bir sekilde yurutulmesi gerekmektedir. Yapist
geregi insan hataya acik bir varlik oldugu igin,
hizli galigmas: gereken sistemlerin minimum hata
ile ve seri bir sekilde ilerlemesine yonelik
makinelesme calismalari artmustir.  Strdirdlen
arastirmalar ve ilerleyen teknoloji sayesinde
gunliimizde birgok sistemin yuritiilmesi ve kontrol
edilmesi otomasyon sistemleri tarafindan yapihr
hale gelmistir [1]. Bu baglamda, karsimiza ¢ikan
ve bir igin insan ile makine arasinda paylasiimas
olarak tanimlanan terime otomasyon
denilmektedir. Endustriyel otomasyon ise, Uretim
islemlerinin hi¢ insan mudahalesi olmadan ya da

¢cok az midahale ile sirdlriilmesi olarak
tammlanabilir  [2]. Otomasyonun duzeyi bir
sistemde isin paylasim ylzdesi ile belirlenir.

Sistemde insan giicl yogun ise “yar1 otomasyon”;
makine glcl yogun ise “tam otomasyon” olarak
adlandirilir.

Tekstil sektoriinde de otomasyonla ilgili bazi
akademik caligmalara deginecek olursak;

Erol ve digerleri, farkl: bolgelerde hizmet vererek
ayni Uriin Ureten ve benzer Uretim kapasitesine
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sahip farkli igletmelerden alinan verilerle
karsilastirmali  bir analiz yapmis, maliyeti
etkileyen unsurlar ve bu unsurlarin etki oranlar
tespit etmigslerdir. Maliyet kalemleri icerisinde
malzeme ve aksesuar maliyetlerinden sonra ikinci
sirada yer alan dikim bélumi iscilik maliyetlerine
etki eden faktorler incelemisler, bu faktorlerle
drin  birim maliyeti arasindaki baglantilarin
ortaya cikarilmasina c¢ahsmuglardir [3]. Bu
verilerde dikimhane bdlimindeki otomasyon
ihtiyacini agikca ortaya koymaktadir.

Bilgic, 2017 yilinda denim konfeksiyonda
otomasyon tzerine yapmis oldugu ¢alismada kuru
islem uygulanmis bes numune (zerinde iyilesme

oranlarinin ~ %50°ye yakin oldugunu tespit
etmistir [4].
Yazgan Bulgun ve digerleri hazir giyim

sektoriinde dretim maliyetlerini hesaplamak igin
web tabanli otomasyon yazilimi gelistirmislerdir

[5].

Chin ve arkadaslari makalelerinde, Hong
Kong’da otomasyon sistemlerinin
benimsenmesine  ve  otomasyon  stratejisi

secimlerinin belirlenmesine iliskin deneysel bir
calismamin bulgularini incelemiglerdir. Nispeten
kigik 0©rnege ragmen, kamtlar bircok giyim
dreticisinin geleneksel operasyonlardan
otomasyon sistemlerinin, araclarinin ve hizmet
unsurlarinin (6rnegin tasarim, planlama, dretim ve
pazarlama) kullanimini iceren modern
operasyonlara gegtigini ortaya koymuslardir [6].

Li ve arkadaslari Cin’in Pearl River Delta
bolgesinde  yaptiklari  arastirmada;  tekstil
sektdriinde otomasyonla ortaya c¢ikan isglcl
degisikliklerini  ortaya koymuslardir.  Genel

olarak, emek yogun endustrilerdeki otomasyonun,
iscilik maliyetlerini dustrdiginu ve sirketlerin
uretim  sureclerini iyilestirmelerine  yardimci
oldugunu, niteliksiz is¢i sayisimn azalirken
nitelikli isci sayisinin arttigimt vurgulamiglardir

[7].

Huang ve arkadaslari caligmalarinda Gu ve
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digerlerinin ¢aligmasinin tam aksi yonde bir sistem
gelistirip ¢ boyutlu giysi formlar: bloklar haline
getirip iki boyutlu kahiplar elde etmislerdir.
Otomasyonun 0riin gelistirme strecini  6nemli
6lcude hizlandirdigina ve moda Urlinlerinin pazara
sunulma slresini kisaldigina vurgu
yapmuglardir [8].

Comert ve arkadaslari, Adana’da secilmis bir
konfeksiyon isletmesinde farkli desenli iki gift
pantolonun dikim prosesini incelemisler ve s6z
konusu drinlerin proses analizini yapmislardar.
Giysilerin dikim hatti igin zaman 6l¢iimi ve proses
analizi  yamlmistir.  Cahsmada Pitch  time
hesaplanmis, Pitch semas: olusturulmus, proses
analizinde dar bogazlar tespit edilmis ve ilgili
¢6zUm Onerileri sunulmustur [9].

Kumas ve arkadaslari, secilmis bir konfeksiyon
isletmesinde s Etiidii cahismas1 yapmistir. Calisma
kapsaminda  bir  pantolon  (retim  sireci
incelenmistir. Cahsmada amag; konfeksiyon
isletmelerinde secilmis bir Grun igin Gretimdeki
tim islerin dizgisel olarak kaydedilmesi ve
verimsiz  sirelerin  ortadan  kaldirilmasinin
arastinlmasidir. Is etidii metodu secilen pantolon
tretim sureci igin konfeksiyon isletmesinin tim
proseslerine uygulanmstir.

Isletmede kullanilan makinelerde veya isletme
genel tesis yerlestirmede herhangi bir degisiklik
yapilmamistir. Etit islemi proseslerde uygulanan
islemler Uzerinde gerceklestirilmis olup islem
siralar1 degistirilmis veya islemler birlestirilmistir.
Calismada is etidu cahismalarinda kullanilan is
akis semalar: ile iki el siire¢c semalar: kullanilarak
iyilestirilmesi gereken islemler belirlenmis ve
Onerilen sistem olusturulmustur. Her bir birimin
mevcut sistemi incelenerek dikim bdliminde
iyilestirilme yapilmasina karar verilmistir [10].

Unal ve arkadaslari calismalarinda klasik dikis
makineleri ile dikis otomatlar: Giretim yontemlerini
ekonomiklikleri acisindan karsilagtirillarak  en
uygun  Oretim  yontemi  Onerileri  ortaya
koymuslardir. Calismalarinda kemer takma, etiket
dikme, fleto cep takma, cep kapagi dikme,
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pantolona arka cep takma ve kemere kdpri dikme
otomatlar1 kullanmiglardir.

Otomatlarin ¢ogunlugu isletmeyi birinci yilinda
kara gecirirken, sadece bir tanesi (cep kapag
dikme otomatr); makine degerinin cok yuksek
olmasi nedeniyle ancak besinci yilin sonunda
kérl: olabilmistir [11].

Calisma Malatya’da, kiimelesmenin yasanmaya

baslandigi  denim  Urin  Oretiminde  6ncd,
Baykanlar  Denim’de  yapilmistir.  Isletme
bélgemizde otomasyon sistemlerini en iyi

uygulayan denim konfeksiyon isletmesidir. Bu
calismamin asil amaci da denim konfeksiyonun
dar bogazlarimi tanimlamak, isletmede bu dar
bogazlar hangi otomasyon sistemleri ile asilmis
ve iyilesme oranlart ne orandadir, bunlarin
tespitini yapmak ve eskiden tamamen el isciligine
dayanan kuru islemlerin otomasyon sonucu
geldigi asamay: ortaya koymaktir. Bu calismada
Ozellikle bu islemlere is zaman etldl yapilmistir.

2. MATERYAL VE METOT

2.1. Materyal

Bu calismada 12 adet farkli 5 cep denim pantolon
ve 1 adet ceketten olusan bir grup giysi igin,
denim konfeksiyondaki is istasyonlarina gore
secilmis islerin manuel ve otomasyon ile zaman
etudi uygulamalar1 incelenmistir.

Modelhane ve kesimhane béliminde kullanilan
otomasyon sistemleri i¢cin manuel ve otomatik
serim ve kesim yapilan operasyonlar, secilmis 5
cep denim pantolon i¢in kiyaslanmugtir.

Dikimhanede ise gunlik dretim akisini bozmadan
isletmede aymi islemleri yapan otomatlara ve
mekanik-manuel islemlere is zaman etldu
yapilmistir. Bu islemler; arka cep takma, kopri
takma, kemer takma, etiket takma, cep agzi
kiviroma ve rivet c¢akmadir. Diger dikim
asamalarinda  otomat  kullamlmadigi  igin
kiyaslama yapilamamigtir.
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Sekil 1. Calismada kullanilan numuneler
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Denim konfeksiyona has kuru islemlerde ise denim
Uriinlerden 13 adet numune segilmis, tzerlerindeki
kuru islemlerin hem manuel, hem de otomatik
makinelerdeki islem sureleri etit edilmistir. Her
islem 10’ar kere tekrarlanmig ve 10 Ol¢imin
ortalamas: alinmistir. Elde edilen verilere gore
iyilesme yuzdeleri hesaplanmastir.

Calismada dikim bolimumdeki otomatlardan ve
diz makinelerden alinan islem sdreleri denim
konfeksiyon igletmesinde rutin yapilan is-zaman
Olcumlerinden alinan degerlerdir.

Denim bitim islemleri zaman etltleri icin ise 12
adet bes cep denim pantolon ve 1 adet denim mont
numune olarak  kullanilmigtir.  Toplam 13
numunenin Gzerinde farkli kuru islemler vardir.
Numunelerin Gizerindeki kuru islemlerin
gorilebilecegi gorlntiler Sekil 1°de verilmistir.

2.2. Metot

Kesimhane departmaninda numune ve az sayidaki
deneme Uretimleri i¢in manuel ve yari otomatik
serim ve kesim islemleri yapiimaktadir. Uretim igin
sistemi

ise  otomatik  kesim

kullanilmaktadur.

(Sekil  2)

Sekil 2. Otomatik kesim sistemi [12]

Lazer teknolojisi de otomatik kesim sistemlerinden
biridir. Cahisma yapilan isletmede lazer kesim
teknolojisi de kullanilmastir.

Lazer teknolojisi ile hassas ve temiz kesimler elde
edilebilir. Kumas, Sekil 3'te gosterildigi gibi
malzemeler Uzerinde yipranmis Kkenarlar veya
kivrimlar olmaksizin bir seferde bir veya birkac
katmani hem karmasik hem de hassas bir sekilde
kesilebilir [13].
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Sekil 3. Lazer kesim teknolojisi ile acilms ilik [13]

Dikim boélimd, en fazla emek yogun bolim
olarak manuel islemlerin zaman etiidi igin de en
uygun bolimdir. Dikimhane ve denim bitim isleri
departmanlarinda aym islemler hem diz
makinelerde hem de otomatik makinelerde
yaptirilarak zaman etlidi analizi yapilmastir.

Calismada kiyaslama yapilan iyilesme oranlar
asagidaki formil ile hesaplanmastur;

Iyilesme oram=(Manuel islem siiresi-Otomatlarda
islem siiresi)*100/ Manuel islem stresi

Hesaplamada kullanilan etut degerleri, 10 ett
degerinin ortalamasi alinarak ve %85 verimlilik
dikkate alinarak bulunmustur. Olgiimlerde dijital
kronometre kullanilmigtir. Zaman etiiti yapilan
islemler asagida verilmistir:

» Arka cep takma

» Kopru takma

» Kemer takma

> Etiket takma

» Cep agz1 kivirma

» Rivet cakma

Calismada etut edilen kuru islemler ise asagida
aciklanmistir.  Kullanilan makineler Sekil 4 ve
5’de verilmistir.

Buyik ve Zimpara; Biyik islemi cizgisel, zimpara

ise bolgeseldir. Secilen modele gore, manuel
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olarak zimpara ile agindirma yapihlir. Otomasyonda
ise rengi agilacak yerler lazer makinlerinin beynine
bilgisayar sistemleri ile islenerek, o kisimlar
yakilr.

Ypratma; Denim driinlerde uygulandigi bélgeyi
kullanimdan dolayr yipranmig gorinimi vermeyi
saglayan islemdir. Otomasyonda yipratma, biyik ve
zimparada oldugu gibi yipratilacak yerler lazer
makinelerinin beynine bilgisayar sistemleri ile
islenerek, o kisimlar  yakilir.  Yipratmanin
derecesine gore lazerin yakicihgi ve iglem slresi
ayarlanabilir.

Mamil haldeki denim driine biyik islemi genelde
yikama isleminden dnce ve dik lazer makinelerinde
yapilir. Yipratma islemi ise yikama isleminden
sonra ve tablali yatay lazer makinelerinde yapilr.

technology

Sekil 5. Zimpara robotu [14]
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3. BULGULAR

Farkli modellerde denim {riinlerden c¢alisma
yapilan konfeksiyon isletmesinde serim ve kesim
islemlerinin  manuel ve otomatik islemlerinin
zaman  etidu  yapilmis  ve  Dbirbirleriyle
kiyaslanmigtir. Aymi isletmede kahp hazirlama
islemi CAD sistemleri ile yapildigindan kalip
hazirlama icin elle hazirlanmis pastal plam
hazirlama streleri kiyaslanamamugstir. Fakat daha
once yapilmis ¢alismalardan CAD sistemlerinin
zaman agisindan ¢ok buylk bir avantaj sagladig:
bilinmektedir [15].

Kesimhanede ise hem manuel hem de otomatik
kesim sistemi ile kesim yapilmaktadir. Calismada
kullanabilmek icin; kesimhanede 120 pargahk 8
metre pastal plant her iki sekilde de 35 kat
serilmis  ve  kesimi  yapilmugtir.  Veriler
Cizelge 1’de verilmistir.

Otomatik serim ve kesim sistemlerinde serim
uzunlugu, kahp parca sayis: ve kat sayist bolumde
calisan sayisini  degistirmemekte, isletme bu
otomat icin 8 saatlik vardiyada 2 Kisi
calistirmaktadir. Oysa manuel serim ve kesimde
serim uzunlugu, kalip parca sayis1 ve kat sayisinin
artmas: calisanlart zorlamakta, islem suresini
uzatmakta, bazen eleman takviyesi gerekmektedir.

Cizelge 1’de manuel serim ve kesim operasyonlar
ile otomasyon sistemlerinin kullanilmas: arasinda
iscilik, stre ve maliyet acisindan ¢ok buyik
iyilesmeler oldugu acgikca gorulmektedir. Manuel
serim ve kesim isleminin maliyeti, otomatik serim
ve kesim maliyetinin tam 30 Kkati ¢ikmisgtir.
Otomatik serim makineleri pahali makineler olsa
da konfeksiyon sektdriinde rekabet edebilirliligi
arttirdigindan, 6zellikle ihracat yapan isletmelerin
teslimat surelerini  kisaltabilmek i¢in yatirim
yaptigi  sistemlerdir. Bu kiyaslamada bize
otomatin kendini kisa slrede amorti edecegini
gostermektedir.
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Cizelge 1. Kesimhanede manuel ve otomasyonla yapilan operasyonlarin kiyaslanmasi

Manuel serim-Kesim

Otomatik serim-Kesim

Serim icin calisan sayisi

2 kisi (3 saat)

1 kisi (30 dk)

Kesim i¢in ¢calisan sayisi

6 Kisi (4 saat)

1 kisi (30 dk)

Serim+Kesimicin harcanan sure 3+4=7 saat 0,5+0,5=1 saat

1 cahsanin 1 saatlik maliyeti * 21TL 21TL
Ornek isin maliyet hesabi (2*3+6*4)*21TL (1*0,5+1*0,5)*21TL
Toplam maliyet 630 TL 21TL

* iscilik maliyeti 2019 giderlerine gére yaklasik olarak sadece kiyaslama yapabilmek icin verilmistir.

Cizelge 2’de ise dikimhanede hem manuel hem de
otomatlarda yapilan bazi operasyonlarin sireleri
verilmis ve iyilesme oranlari hesaplanmstir.
Ozellikle kemer takma operasyonunda %90’a varan
iyilesmeler gerceklesmektedir. En az iyilesme
yuzdesi ise %40,47 ile etiket takma ve %28,94 ile
rivet cakma operasyonlarinda gorilmustur. Her

etiketlerin ve rivetlerin kigik aksesuarlar olmasi
otomatlar da bile islemi zorlagtirmaktadir. Dikis
otomatlar1 sayesinde dretim slreleri kisalarak
iscilik maliyeti asagi c¢ekilmis olur, kalitede
standartlasma saglanir, emege bagimhlik azahr ve
Ozellikle zor wve tehlikeli isleri otomatlar
yaptigindan is kazalarinda azalmalar meydana

ikisi de aksesuar takma islemidir. Dikilen gelir.
Cizelge 2. Dikimhanede kullanilan otomatlara ait zaman agisindan iyilesme oranlar
Otomatlarda Manuel . .
. . Otomasyon Manuel lyilesme
Operasyon islem islem o
siiresi (dk) siiresi (dk) hedef (adet) hedef (adet) orani (%)
Arka cep takma 0,45 1,95 1020 235 76,92
Kopri takma 0,26 1,45 1795 317 82,07
Kemer takma 0,32 2,80 1434 164 88,57
Etiket takma 0,25 0,42 1836 1093 40,47
Cep agz1 kivirma 0,09 0,21 5100 2186 57,14
Rivet cakma 0,27 0,38 1700 1208 28,94

*Hesaplamalar %85 Verim ve 540 dk (tek vardiya) ¢alisma siiresi baz alinarak yapilmistir.

Cizelge 3’e gore isletmelerin otomasyon sayesinde
is glch oranimn bazi operasyonlarda %50
iyilesmenin Gzerine ¢iktigini soyleyebiliriz. Yani
bazi operasyonlarda islem siireleri neredeyse yariya
diismistar. Tyilesme yiizdesinin en yiiksek oldugu
operasyonlarin yipratma oldugu gorilmektedir.
Bunun nedeni ise manuel olarak bu islemin ¢ok zor
ve uzun siirmesidir. Ozellikle yiksek onzlu denim

C.U. Miih. Fak. Dergisi, 36(3), Eyliil 2021

kumaglarda yipratma yapip kumasta yirtik
olusturmak c¢ok zordur. Oysa biyik ve zimpara
islemleri yuzeysel islemlerdir. Manuel olarak
kiyaslandiginda yipratmaya gore daha kolay
operasyonlardir. Ortalama iyilesme yizdesi ise
%40 civarindadir. Verim iyilesmesinin yan sira
otomasyon kullanim: ile kalite konusunda da
iyilesmeler goralmistar.
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Cizelge 3. Isletmede kuru islemler bolimiinde otomasyon ve manuel islem siirelerinin kiyaslanmas:

M Otomasyon Manuel Otomasyon
anuel L .
\oratma yipratma lIyilesme biyik ve biyik ve lyilesme
yipra birim oram zimpara zimpara oram
birim Y biri biri Y
zamani (dk) zaman (%) irim irim (%)
(dk) zaman (dk) zaman (dk)
Numune 1 2,15 1,1 48,83 yok yok -
Numune 2 0,54 0,3 44,44 1,24 0,85 31,45
Numune 3 0,62 0,45 27,42 yok yok -
Numune 4 1 0,52 48 1,45 1,08 25,52
Numune 5 0,6 0,34 43,33 1,6 1,14 28,75
Numune 6 0,6 0,32 46,67 yok yok -
Numune 7 yok yok - 2,1 1,35 35,71
Numune 8 yok yok - 2,06 1,25 39,32
Numune 9 0,75 0,4 46,67 yok yok -
Numune 10 1,42 0,75 47,18 yok yok -
Numune 11 yok yok - 1,2 0,76 36,67
Numune 12 0,8 0,35 56,25 yok yok -
Numune 13 yok yok - 1,5 0,86 42,67

4. TARTISMA VE SONUC

Denim konfeksiyon isletmelerini diger konfeksiyon
isletmelerinden ayiran en onemli 6zellik; denim
konfeksiyon isletmelerinde Griine yuksek katma
deger katan efektlerin bir bagka ifade ile islak ve
kuru islemlerin uygulanmasidir. Islak islemler
blyuk kazanlar icinde ¢ok sayida Uriine ayn1 anda
uygulandigindan zaman acgisindan ¢ok sikinti
yasatmaz. Fakat kuru islemler (zimpara, biyik ve
yipratma gibi) kisa bir slre 06ncesine kadar
tamamen manuel olarak yapilmaktaydi. Bu islemler
manuel yapildiginda c¢ok zaman kaybina yol
acmakta, standart bir Uretim yapilamamasina neden
olmaktayd:.  Isletmeler misterilerine  termin
verirken direkt (riin (zerindeki kuru islemleri
dikkate almaktaydi. Ustelik denim modas: gittikce
daha ¢ok zimpara, daha ¢ok yipratma ve hatta daha
cok yirtik talep etmekteydi. Tim bunlar da
Ozellikle kuru islemlerde otomasyonu zorunlu
kilmagtir.

Bu calisma neticesinde, konfeksiyon isletmelerinin
otomasyon sayesinde is glcl oramnin ortalama
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%50 arttigin1 syleyebiliriz. Verim iyilesmesinin
yam sira otomasyon kullanimi ile Kalite
konusunda da iyilesmeler gorulmistdr.
Otomasyon kullanim: ile daha standart Grlinler
cikmaktadir.  Otomasyon  kalifiye  personel
ihtiyactni  azaltmis,  operatorlerin  yetkinlik
kazanma suresini kisaltmistir.

Otomasyonun avantajlarini kisaca kalitede arts,
zaman tasarrufu, Oretim maliyetinin dismesi, is
kazalarinda azalma dolayisi ile  rekabet
edilebilirliligin artmasi olarak dzetleyebiliriz.

Otomasyon sistemlerinin  avantajlarinin ~ fazla
olmasinin yaninda dezavantajlari da var. Bunlar;
Ilk montaj maliyetinin yilksek olmas: (Maliyet,
uzun zamanda ¢ogu otomasyon sistemlerinde
kendini amorti etmektedir), calisan sayisinda
azalma (Isgiicii istihdam oranimn dismesi),
yatirim maliyetlerinin ylkselmesidir.

Bunlarin yani sira, Ozellikle lazer islemlerinde,
dogal goOrinumi tercih eden, bu yiizden
islemlerim manuel yapilmasinm isteyen denim
markalar1 da mevcuttur.
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5. TESEKKUR

Calismadaki

numunelere ve calismama imkan

sagladiklari icin Baykanlar Tekstil’e (MALATYA)
tesekkiird bir borg bilirim.
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