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OZET
Giiniimiiz isletmeleri tiiketici ihtiyaglarindaki degisime bagh olarak talepteki
dalgalanmalan kargilayabilmek igin iiretimin esnek bir yapiya sahip olmasi
konusunda 6nemli sistemler gelistirmiglerdir. Bu sistemler arasinda en 6nem-
lisi "Esnek Uretim Sistemi" dir. Tekstil ve Hazir Giyim sektériinde iiretim sii-
relerinin kisaldig1, koleksiyonlarin siirekli degistigi, aligverigin bitiint yayildi-
&1 bir iiretim ve pazarlama siireci yasanmaktadir. Bu sartlarda isletmeler de-
vamliliklarini saglamak amaciyla, yeni egilimler igeren tasarimlar hazirlamak
zorundadirlar. Ayn1 modelden gok sayida iiretimi miimkiin kilan kitlesel pa-
zarlar artik gegmiste kalmigtir. Ucuz da olsa bu iriinlerin satim oldukea zor-
dur. Tiirkiye’deki ucuz ham madde ve iggilik ile rekabet iistiinliigii olan Hazir
Giyim Sanayinin, yiikselen fiyatlar, Tekstil ve Hazir Giyim Sanayinde yati-
rimlara hiz veren diger iilkelere karg: iddialarim siirdiirebilmesi igin daha ¢ok
teknoloji alaninda etkili olmast gerekmektedir. Rekabet alaminda hissedilen
eksikligin kisa siirede kapatilabilmesi igin Esnek Uretim Sistemlerine énemli

Slgiide ihtiyag vardir.
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ABSTRACT

Producers today have developed important systems, which has flexible
structure, in order to meet the fluactiotions in the demonds related to the
consumers needs. Among there syucstems the most important one is
“Flexible Production System” . '

In Textile and Ready to Wear Sector, where production time is shortened,
collections continuously changed, shopping is spread wholy, production and
marketing process are being experienced. Under these circumtances
companies have to prepare new imagmations including new tredns in order to
continue their on-goings. Mass-Markets which allowed people to produce a
lot of the sare model stayed in the past. Eventhough they are cheap, it is
difficult to sell these products. Ready to Wear Industry which has the
capacity to compete with cheap raw material and manpower, has to be more,
effective in technological area in order to maintain their claims against the
countries which increased their invenstments on Textile and Ready to Wear
Industry. In order to finish the deficiency in rivalry we need Flexible
Production System urgently.
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1.GIRiS

Endiistrilesmenin bagladigi 18.yy' dan itibaren yogun olarak kullanilan
insan giicii; sanayi kesimine dogru kaymistir. Bu siire¢ beraberinde makine ve
teknolojiye verilen 6nemin daha da artmasim getirmistir. Isletmelerin temel
amaci daha ¢ok mal ve hizmet sunmak, daha ¢ok kar saglamak, tiiketicinin ihti-
yaglarina en iyi ve en gabuk sekilde cevap vermek olmustur.

Degisen ve gelisen diinya pazarlarinda pazarin yapisi, gesitleri ve tireti-
. len mallarin nitelikleri tiiketiciler tarafindan belirlenmektedir. Tiiketiciler stirek-
li olarak yeni ve degisik iiriinler arzulamakta bu durum talepte esneklik ve dal-
galanma yaratmaktadir. Boylece tiretimde hiz ve esneklik &n plana ¢ikmaktadir.
Isletmelerin bu taleplere cevap vermeleri ancak yeni iiretim teknolojilerine u-
yum saglamalariyla miimkiin olabilecektir.

Giintimiiz isletmeleri tiiketici ihtiyaglarindaki degisime bagl olarak ta-
lepteki dalgalanmalan karsilayabilmek igin iiretimin esnek bir yapiya sahip
olmas: konusunda 6nemli sistemler gelistirmiglerdir. Bu sistemler arasinda en
onemlisi "Esnek Uretim Sistemi" dir.

Esnek Uretim Sistemleri her seyden 6nce performansin yiikseltilmesi ile
ilgilidir. Esnek Uretim Sistemleri teknolojilerin gelistirilmesi ve bu teknoloji-
lerden miimkiin oldugunca en biiyiik faydanin saglanmasi i¢in kaynaklarin yon-
. lendirilmesi amaciyla olugturulmugtur.

Giiniimiiz rekabet sartlar1 Tekstil ve Hazir Giyim sektériin de Esnek U-
retim Sistemlerinin kullanilmasini zorunlu hale getirmistir. Bu nedenle rekabet
piyasasinda iyi bir yer edinmek isteyen isletmelerin stirekli degisen teknolojiye
ayak uydurmalan gerekmektedir.

Her gegen giin miisteri isteklerinin artmas1 ve modaya verilen 6nem re-
kabeti arttirmugtir. Bu sebeple isletmelerin pazarda tutunmalar1 zorlasmistir.
Rekabet i¢in yliksek teknolojiye sahip firmalar rakiplerine oranla daha avantajl:
duruma gelmiglerdir. Hizla geligsen teknolojiye ragmen degigsmeden ayakta du-
ran firmalarin rekabet ortaminda yok olmalar1 kagmilmazdir.

Isletmeler iiretimde verimlilik, yiiksek kalite, zamandan ve insan gii-
ciinden ‘tasarruf ve acimasiz rekabet ortarminda iyi bir yere sahip olmak
istiyorlarsa Esnek Uretim Sistemlerini uygulayarak elde edebilirler. Bu yakla-
sim konunun amacini ve énemini vurgulamaktadir.

2. Hazir Giyim, Esneklik ve Esnek Uretim Sistemleri

2.1. Hazir Giyim ve Esneklik

Hazir giyim, istatistik verilerden yararlamlarak bulunan ortama 6lgiiler
esas almarak, seri halde {iretilen ve alicinin 6lgiilerine gére satilan giyim esyasi-
min tiimiinii kapsamaktadir ( SEZER, BILGIN, KAYAOGLU, 2003:2). En basit
tammyla, kisa siirede seri bir sekilde ortaya ¢ikarilan tiretimdir.
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Emek- yogun bir teknolojiye sahip olmasi nedeniyle gelismekte olan
tilkeler i¢in ¢ok Onem tasiyan sanayi yatinmlar giderek artirmaya baslarmgtir.
Tiirk Hazir Giyim sektériinde {i¢ tiir firmadan s6z etmek miimkiindiir. Bunlar;

a) Atolyeler: Tim sektoriin 1/3 U kadarim olusturmaktadir. Bu tip bir
olusum gelecekte gegerliligini kaybetmeyecek yeni pazar talebine uyumlu go-
riilmektedir. Bu atélyeler biiyiik ihracat¢1 firmalara fason olarak tiretim yapmak-
ta olup tlim bilyiik ihracatgilarin dig satimina 6nemli bir unsur teskil etmektedir.

b) Orta 6lgekli isletmeler: 10 yildan fazla bir siiredir Tekstil ve Hazir
Giyim etkinliginde bulunmakta olan, 200 is¢iden daha fazla is¢i ¢alistiran fir-
malardir. Bunlarm ayit edici 6zelligi, tesvikler déneminden 6nce de bu sektorde
. faaliyette bulunuyor olmalandir. Firmalarin teknolojik yapilarini belirleyen
6nemli unsurlardan biri de bu faktérdiir.

c¢) Entegre tesisler: 1980 sonras: tesvik ortaminin ¢ekiciligi sonucu faa-
liyete gegen, pek ¢ogu daha 6nce Hazir Giyim iiretim tekniginde bulunmanus
olan firmalardir. En biiyiik 6zellikleri orta ve biiyiik dlgekte olmalari, biiyik
6l¢ilide standart giysilerin tiretimine yonelik ¢aligmalari, kendi koleksiyonlarmin:
bulunamamasi ve rekabetg¢i iistiinliikleri tamamen standart iiriinlerin ucuz is
giicii ve tegvikler yardimiyla ucuza verebilmeleridir.

Esnek kelimesi "elastiki; degisik yorumlara el verigli" olarak tanimlan-
maktadir. Bu tammdan hareketle, "iiretimde esneklik" isletmelerin diinyada
hizla degisen ekonomik ve sosyal sartlara, her giin gelisen teknolojiye ve uluslar
aras1 acimasiz rekabet kosullarina ayak uydurabilmeleri olarak da tanimlanabilir
(T. 1 SK., 1994). Kisaca esneklik, {iretim sisteminin piyasadaki degisikliklere
hizli ve etkili sekilde uyum saglayabilmesiyle ilgili bir kavramdir (GUPTA,
1993).

Endiistriyel iligkilerde esneklik belli ihtiyaglarin sonucunda ortaya ¢rk-
mg bir kavramdir. Teknolojik ve ekonomik gelismelere paralel olarak sekille-
nen esnekligin en énemli nedenleri su sekilde belirlenir:

e Uretim projesinin yeni sartlara kolayca uyum saglayabilmesi ihtiya-

c1. Bu ihtiyag tiretimin kolaylagtinlmasi ve rekabet giiciiniin artti-
rilmas1 amacmdan kaynaklanmaktadir.

¢ Giliniin 24 saati gahgma zorunlulugunda olan sektorlerin ortaya ¢iki-
s1 ile birlikte giindeme gelen esnek istihdam tiirleri de esnekligin en
6nemli nedenlerindendir.

e Giiniimiizde {ilkelerin en énemli sorunlarindan biri haline gelen is-
sizligin 6nlenmesi, yeni istihdam alanlarina agilina bilmesinde es-
neklik 6nemli bir kavram olarak kullamilmaktadir.

e Uretimde gok farkl1 teknolojilerin uygulanmasi, diger taraftan hiz-
met sektoriinde yagsanan gelismeler sonucu belirli islerde ihtisaslas-
ma ortaya gikrmstir. Belirli konularin, alanlarinda uzmanlagmis sir-
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ketlere birakilmasi iirgtimin daha kaliteii, nitelikli ve ekonomik ol-
masim saglamigtir (GOKER, 1997:15).

o Esneklik tiirleri sunlardir:

a) Hareket esnekligi: Firmamn, degisen piyasa kosullarma karsilik ve-
rebilmesi igin yeni atilimlarda bulunabilme kapasitesi olarak tanimlanabilir.

I3RS

b) Durum esnekligi: Piyasa gartlan degistii halde verimli sekilde iire-
tim yapmaya devam edebilme yetisidir.

¢) Zaman esnekligi: Isletmelerin rekabet giiciinii korumak ve arttirmak,
1$q11er1n ise zamanm diledigi gibi diizenleme imkan: saglamaktir ( KIZILOT,
1999: 24). -

Uretim, ham madde veya yar1 mamulleri mamul haline getirme olarak
tammlanir (TEKIN, 1996: 5). Genis anlamda iiretim, elde bulunan sinirli ham
madde veya yar1 islenmis maddelerin iiretim giigleri tarafindan miimkiin oldugu
kadar en fazla verim elde edilebilecek sekilde mal haline doniistiiriilmesidir
(KAYIS, 1999:1).

Sistem, belirli bir amaci yerine getirmek iizere diizenlenmis birbirleri 11e
koordineli béliimlerden olusur. Bir sistemi olusturan &geler girdi, islem, ¢ikti ve
geri beslemedir. Bir sistemin verileri baska ve daha biiyiik bir sistemce sunulu-

- yorsa bu bir alt sistemdir. Her sistem bir ok alt sisteme sahip olup ayni zaman-
da kendisi daha bityiik bir sistemin alt sistemini olusturur (TOP, 1994:
13).Uretim sistemi ise is giicii, malzeme, bilgi, enerji, sermaye gibi girdilerin
belirli bir déniistirme siirecinden gegirilerek mal veya hizmetin iiretildigi bir
sistemdir. Amaci, miisteri isteklerine uygun mal ve hizmet tiretimi saglamaktir.
En iyi fiziksel girdileri ve fiziksel kaynaklar kullanarak kaliteli tiretimi gergek-
lestirip, miisterilerinin tatminini en yiiksek diizeye ¢ikarmay1 hedefler.

Tablal: Uretim Sistemi ( TEKIN, 1996: 4)

| 15 gtieit Fabrika Hizmet Birimleri Mallar
Malzeme _
Hizmetler /
Enerji ' Geri Besleme o
Bilgi
Yann maiul
Urimler
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2.2. Esnek Uretim Sistemleri

2.2.1. Esnek Uretim Sistemlerinin Tanimi ve Tarihgesi

Esnek Uretim Sistemleri'nin (EUS ya da FMS- Flexible Manufacturing
System) farkli tammlan yapilabilir. Bir tamma gore EUS, "yar1- bagimsiz nii-
merik kontrollii tezgahlarm malzeme tasima ve isleme ag prensiplerine gore
baglanmasindan olusun bilgisayar kontrollii iiretim sistemi"dir. Yapiya agirhk
veren bu tamimin yam sira, isleme gére EUS, "farkli parga ve tiriinleri 6nemli bir
degisiklik ve tezgah durusuna gerek kalmaksizin iiretebilme yetenegi olan sis-
temler" seklinde de tamimlanabilir (http://www.mylmz.net/
uretim/esnek/esnek.htm). Baska bir tanimda ise EIS, farkl: par¢a ve {iriinleri
6nemli bir degisiklik ve tezgah durusuna gerek kalmaksizin, iiretebilme kabili-
yeti olan sistemler seklinde ele alinabilir (GROOVER, 1987: 32).

EUS fiziksel olarak bir araya kiimelenmis, 6zgiin aletleriyle donanmus,
bir birim olarak ¢izelgelenmis makinelerden olusan kiigiik, 6zel hiicrelerde mal-
zeme, Ol¢li ve geometrileri bir miktar farklilik gosteren, benzer prosesleri gerek-
tiren pargalan kiigiik ya da orta &lgeklerde, partiler halinde imal etmek igin kul-
lanilan bir tekniktir (HYDE, 1981).

EUS, son yillarda uygulama alam bulan bir sistemdir. Kékeni 1960'lar
sonrasinda yasanan pazar degisimlerinde bulunabilir. O tarihten 6nce pazar
yapisinin nasil oldugunu, otomasyonun ve kitle tiretiminin yaraticisi sayilan H.
Ford'un bir s6zii ¢ok net agiklamaktadir:" Siyah olmak kosuluyla istediginiz
renk araba alabilirsiniz." Bu s6ziin s6ylendigi tarihlerde kapasite/ talep dengesi
tiretimden yanayd1 ve lreticiler iirettikleri her mal satabilmekteydiler. O giinle-
rin pazar yapisi ve yiiksek biiytime hizlan kitlesel iiretimi egemen hale getirmis-
tir. Bu sistem, firmalara 6lgek ekonomisini kullanma sans1 tamimaktayd: ve do-
gal olarak kitlesel talep tarafindan desteklenmesi sartti. Istedigi sartlar1 bulan
sistem, tiretimi sirketlerin anahtar fonksiyonu haline getirdi.. Ford ve Taylor'un
liretim- yonetim anlayislan déneme damgasini vurmustur. 1960' lardan sonra
ise, ekonomideki yavaslamanin isletmelere yansidigy, bilyiime hizlarinin diisiip,
enerjinin pahalandify goriilmektedir. Enformasyon ve ulasim alanlarinda yasa-
nan geligmeler, rekabetin boyutlarim arturmmstir. Artan ve keskinlesen uluslara-
ras1 rekabet, maliyet, kalite, teslim hiz1 ve giivenirligi gibi 6zellikleri sorgulamir
hale gelmistir. Bu siire¢ iginde, iiretimden beklenen artik sadece iretim degil,
daha gesitli iiriinlerin daha kiigiik 6lgeklerde daha kaliteli olarak iiretilmesiydi.
O ana kadar geligtirilen iiretim stratejileri bu ii¢ unsuru bir arada saglamamak-
taydilar. Geleneksel yontemlerin uygulanmasi pahali ve kalitesiz {iriin tiretimi
sonucunu dogurmaktayd: (http:/www.mylmz.net/uretim/ esnek/esnek.htm).
Yapilan aragtirma ve gelistirme ¢aligmalar sonucunda dlgek ekonomileri déne-
mi son bularak gesit ekonomileri dénemi baglamustir. v

EUS tanmmlarinda da belirtildigi gibi bilgisayar destekli tasarim, bilgi-
sayar destekli iiretim sistemleri ile entegre olarak ¢ahsmaktadir. EUS nin kul-
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lammu isletmede verimliligin artmasi, kalite diizeyinin yiikselmesi, {iretim mik-
tarmn artmasl, is¢ilik maliyetlerinin diigmesi ve denetim etkinliginin artmasi
gibi 6nemli yararlar sagmaktadir.

2.2.2. Esnek Uretim Sistemlerinin Onemi

Diinyada yasanan zli degisimlerin en 6nemli belirleyicisi her giin de-
gisen teknolojidir. Giiniimiizde isletmelerin ¢agdas rakipleriyle yarigabilmesinin
temelinde teknolojiyi ¢ok yakindan takip edebilmek yer almaktadir. Modern
teknoloji, tehlikeli islerin makinelere devredilmesi imkamm getirmekte, bdylece
¢ahisanlarin bos zamanlan artarak, bireylerin kendilerine ve ailelerine daha ¢ok
zaman ayirabilme imkam dogurmaktadir. Teknolojik ilerleme maliyetin diisme-
sini, rekabet sartlarinin iyilesmesini, ig¢i sayisinin ve fazla ¢aligma siirelerinin
azalmasini, mesleki esnekligi giincel kilmaktadir.

EUS zaman, miisteri tatmini, kaliteli iiretim, yitksek maliyetin engel-
lenmesi gibi yararlar sagladif1 igin giiglii rekabet ortaminda kullamlabilecek en
ideal sistemdir. Giintimiizde, bilgisayar ve onunla baglantili robotlara dayanan
iiretimiyle yenilik ve teknolojik ustiinliigti hedefleyen EUS’ne verilen onem
artmugtir.

Teknolojik ilerleme, maliyetin diismesini, rekabet sartlarmnin tyilesme-
sini, ig¢i sayisinin ve fazla ¢alisma siirelerinin azalmasini, mesleki esnekligi
giincel kalmaktir. Isletmeler rakipleriyle yarisabilmek i¢in gerektiginde hig dur-
maks1zin 24 saat galismak zorunda kalmaktadirlar. EUS, sifir hata, stoksuz ¢a-
lisma, fason iiretim, tam zamaninda iiretim yaklasimlari ve toplam kalite anlay1-
$1 ekonominin her safhasinda biiyiik 6nem kazanmaktadir (T.1.S.K, 1994).

- Genel olarak, EUS firmalara kisa, orta ve uzun dénemde faydal olabi-
. lecek bir ¢ok olanak saglamaktadir. Ancak bu avantajlarin etkin kullamm yone-
ticilerin bu teknolojiyi iyi tanimalan ve EUS’nin firma performansina olan etki-
lerini de iyi izleyebilmelerine baglidir (VERTER, CETINKAYA, 1991:692).

2.2.3. Esnek Uretim Cegitleri

1-Tezgah esnekligi: Cesitli tipte parga 1sleneb11me51 i¢in tezgahta ya-
pilmasi gereken ayarlarin ve degisikliklerin ne kadar kolay ve ¢abuk yapllabll-
digini gosteren bir 6lgiidiir (GOKER, 1997; 16). Bir dizi parganm iiretimi igin
makine tlizerinde gerekli deg1$lkllgl yapabilme kolay11g1 saglar (URETEN
1997; 228).

2-Uretim Siireci Esnekligi: Uretim sisteminin her biri farkli malzeme-
ler kullamlarak ve farkli bigimlerde tiretilen, gesitli tipte bir dizi pargay irete-
bilme - yetisi ile ilgili bir olglidiir
(http://www.mylmz.net/uretim/esnek/ésnek.htm). Béylece islemler kendilerine
uygun donatim tiplerine gére gruplandirilmis olur. Sonugta belirli bir donati
tipine olan gereksinme azalacak ve dolayistyla sistemdeki tertibat ve donati
islemleri aza indirgenmis olacaktir.
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3-Uriin Esnekligi: Uriin dizayninda gerekli degisiklikleri yapmay: ifa-
de etmektedir. Uretim sisteminin yeni tasarimlan tiretebilme yetisinin 6lgisii-
diir. yeni tiriinlerin iiretimine diigiik maliyetle ve hizli bir sekilde gecebilme
yetenegidir (URETEN, 1997; 228). Uretim sisteminin yeni bir tiriin dizisine
gegis yapabilme yetisinin 6lgiistidiir. Uretim sisteminin tasarlamip kurulmas:
sirasinda gelecektek iiriin tasarimlar belirsiz oldugundan iiriin esnekligine han-
gi boyutta gerek duyulacagmma karar vermek olduk¢a zordur

J//www.mylmz.net/uretim/ esnek/esnek.htm).

4-Is Akimi Esnekligi: Sistemde meydana gelebilecek beklenmedik bir
aksakhigin {iretim miktarim ne 6lgiide etkileyeceginin bir gostergesidir. Is akimu
esnekligi, sistemin elemanlarindan birinin meydana gelebilecek bir arizaya ya
- da bir bakim ¢aligmasi nedeniyle devre dis1 kalmasi halinde bu elemanin islev-
lerinin {iretimi aksatmaksizin diger elemanlara aktarilabilmesi yetisini ifade eder
(GOKER, 1997; 17).

Onceden siralama sonucunda, sistemin belirli bir zaman siirecinde he-
men hemen biitiin hareketleri belirlenmistir. Bu zaman siireci igerisinde tezgah
bozulmalar gibi ortaya ¢ikabilecek olumsuzluklar ise ig akimu karalarm yeni-
den gozden gegirmeye neden olacaktir. Ayrica her igleme dinamik bir éncelik
degeri vererek is akim program olusturuldugunda bunun ortaya ¢ikaracag: bir
takim olumsuz durumlar incelenerek, olumsuzluga yol agan iglem siralamadan
¢ikarilarak yerine bagka bir iglem alinabilmektedir (Standart Dergisi, 1999; 57)

5-Hacim Esnekligi: EUS nin degisik {iretim hacimlerinde verimli se-
kilde tiretim yapabilmesi ile ilgilidir. Uretim hacimlerinin karl1 bir sekilde ¢alis-
tirabilme yetenegi vardir (GOKER, 1997; 17).

6-Genisleyebilme esnekligi: Uretim tesisinin kolay ve modiiler bir bi-
¢imde biiyiitiilebilmesi ve kapasitenin artirilabilmesiyle ilgili bir 6l¢iidiir. Pazar-
lama boliimiinden gelen bilgiler 15181nda, artan veya azalan talep durumuna gére
iretimin esnetilmesi veya daraltilabilmesidir. Aniden artan talep karsisinda
ig¢ilerin fazla mesai ile veya ¢ift vardiya ¢ahigmalarn ile tliretim artis1 saglanabi-
lecegi gibi; talepteki artis stirekli kalacak gibi ise, fabrika kapasitesi genisletile-
bilir MUCUK, 2000; 210).

~ 7-islemsel esneklik: Her bir parga tipi ile ilgili islem siralamasmm de-
gistirilebildiginin bir gostergesidir. EUS’nde birden fazla islem siralamas1 gek-
linde tanimlanmaktadir. Islem siralama her bir eylem ve is, bir daire seklinde
belirlenmekte ve daireler arasinda islem sirasi oklarla gosterilmektedir. Bir is-
lemden diger bir isleme, islem 6nceligine gore ve islem tamamlanma durumuna
gore gecilmelidir. Her birindeki islemlerin 6ncelik siras1 korunarak ardigik ola-
rak dizilmeleri ile elde edilen siralana ise, islem olarak tanimlanmaktadir.
EUS’nde her bir islem birden fazla tezgahta gergeklestirebileceginden, her islem
. ayrica alt iglem gruplarina doniistiiriilerek tezgahlara atanmalarinin saglanma-
siyla islem siralamasinda birden gok rotalar belirlenmektedir. Islem tanimlama
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ve siralamasi problemleri, hem tezgah, hem isleme ve hem de iiriin pargalarinin
tiretim yerlerine y6nlendirilmelerindeki esnekliklerin de veri temelini olustur-
mus olmaktadir (Standart Dergisi, 1999; 58). ~
2.2.4. Esnek Uretim Sistemlerinin Genel Ozellikleri
EUS, yogun otomasyon ve teknoloji agirlikli {iretimin yapildig, {iretim
faktorlerinin hizla tretime yonlendirilebildigi ve zamaninda tiiketicilere ulasti-
rarak nakte ¢evrildigi, insanlarin bu ortama uyum gosterdigi ve degisikliklere

hizla cevap verebildigi iiretim slireci olarak da tanimlanabilir ve genel 6zellikle-
ri su sekilde siralanabilir (TEKIN, ATAMAK, 1997: 245):

1- EUS iiriin ¢egidinin fazla oldugu isletmelerde uygulanabilir.

2- EUS aym gruptan olup farklilik gésteren pargalan iiretmek amaciyla
kullaniimaktadir.

3-Genel amagh makine-techizati icermektedir. Farkli pargalan {iretmek
-i¢in makine-teghizatta kiiglik ¢apli degisiklikler yapilabilir.

4-Mamul, yar1 mamul ve ham madde otomatik bantlarla, malzeme ve
tastyicilarla hareket edebilmektedir.

5-Genel amagli makine-tegchizat ve malzeme tagima sistemini kontrol
eden ana bir bilgisayar vardur.

6-Farkl1 pargalarn Uretilmesi makineler iizerinde gergeklesen otomatik
degisikliklerle miimkiin olabilmektedir.

7-Uretimde personel miidahalesi asgariye indirilmistir.

8-Fabrikaya ham madde girisinden mamul gikisina kadar kalite kontrol,
tasarim, liretim gibi tiim iglemler otomasyona dayali olarak bilgisayarla ger¢ek-
lestirilmektedir.

9-Bilgisayar kontrolii bir yandan sistem performansim stirekli izleme
olana saglarken, diger yandan sisteme ani ve etkin miidahaleyi etkin kilar.

10-Otomasyon giicii, insan giiciiniin makine ile ikame edilmesidir. O-
tomasyonun temel yararlar1 hazirlama siirelerinin kisaligi, tiretimin standardi-
zasyonu ve birim iiretim maliyetlerinin diisitk olmasidir. Ne var ki; emegin bol
ve ucuz oldugu durumlarda, iiretimin otomasyonu maliyet tasarrufuyla sonug-
lanmayabilir.

‘11-Biitiinlegik isletme i¢indeki fonksiyonel birimler arasinda var olan
fiziksel ve biirokratik stoklarin azaltilmas: ve miimkiinse ortadan kaldirnlmasim
ifade etmektedir. Biitiinlesik bilgisayar teknolojisinin etkin bir sekilde kullani-
muni, iiretim birimlerinin birbirine uyumlu olarak isletilmesini, iiretim hatalari
ve stoklarin aza indirgenmesini miimkiin kilar.

2.2.5. Esnek Uretim Sistemlerinin Fayda ve Sakincalar:
Faydalar kisaca sunlardir:
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Miigteri istekleri ile dogru orantili olarak CAD sayesinde iiriin tasa-
rimu hizla gelistirilmektedir. Miisteri ihtiyag ve isteklerinin istenilen
sekilde kargilanmasim saglamaktadir.

Uretimde kalite yitkselmesine kargilik maliyet diiser.

Sistemde otomasyonun hakim olmasi dolayisiyla personel miktari
diiger ve iggi maliyeti azalir.

Ana bilgisayarin olmas: dolayisiyla sistemdeki aksakliklar aninda
goriilebilmektedir.

Uretimin otomasyona dayali olarak gergeklestirilmesinden dolay:
tiretimin siiresi kisalmistir (GENCYILMAZ, TARUMAN, 1997:
245).

Uretimin tamamen robotlar ve otomatik tezgahlarla yapilmas: saye-
sinde {irlinlerin standart hale gelmesi saglanmugtir.

Stoklara yapilan yatirim azaldigindan kit olan sermayenin bagka a-
lanlarda kullanilma imkani elde edilir.

Is giicii, tasarim ve iiretim gibi maliyetlerin azalmas1 sonucu verim-
litik artmugtir.

Makine kullanim oram artmug ve yer tasarrufu saglanmstir.
Sifir stokla galigma imkani oldugundan depo ve depolama masrafla-

-Tinin azaltilmas: saglanmgtir,

Sistemin kurulmasiyla birlikte uzun dénemde rekabet {istiinliigii a-
vantaj1 saglanmigtir,

Uretim hzinin ve kompozisyonunun degisken talebe gére ayarlan-
mas1 degisken talebe kargin sabit sermaye varliklannin etkenleri
kullamlmustir (Tekstil Is Veren Dergisi, 1993: 39).

Sakincalar ise:

Kurulacak sistemin maliyeti oldukea yiiksektir.

-EUS gelistikge teknolojiye uyum saglayamayan kiigiik isletmeler

piyasadan gekilmek zorunda kalacaktir.

Firmalar sifir veya ¢ok az ham madde, mamul ve yar1 mamul stoku
ile galistiklarindan stoksuz kalma durumunda miisterilerini kaybe-
debilirler. '

Stok veya siparis yetersizligi nedeni ile firma diisiik kapasitede ¢ali-
sabilir.

Teknolojideki hizli degisimlere ayak uyduramayan firmalarin tek-
nolojileri demode olabilir (TEKIN, 1996: 266).
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e Otomasyon sonucu personel miktarinda azalma olacaktir. Bu per-
sonelin tekrar istihdaminda zorlukla kargilagilabilir.

e Sisteme tam uyum géstereﬁilecek yazilim gelistirmek giigtiir.

e Sistemde galigacak personel bulma ve bunlari egitme giigliigii var-
dir.

o Teknolojideki gelisme ile birlikte isletme sik sik révizyona girmek
zorunda kalabilir.

2.3. Esnek Uretim Elemanlar: ve Teknolojileri

Bir EUS, birbirine bir malzeme tasima ag ile baglanmus, yari bag1m51z
sayisal denetimli tezgahlardan olusan, bilgisayar benzetim yonetimlerinden
(simulasyon) yararlanan, bilgisayar denetimli bir iiretim sistemidir. Sayisal de-
netimli tezgahlar parga islemek i¢in gerekli esnekligi saglarken malzeme tasima
sistemleri de aym1 esneklik cergevesinde tezgahlar aras: fiziksel baglantiy: sag-
lar. Bilgisayar siirekli olarak bu elemanlar1 denetler. Simiilasyon ise, sistemi
olusturan elemanlarin durumuna iligkin olasiliklar1 hesaba katarak gerekli diizel-
tici 6nlemleri zamaninda alabilmek igin kullanilir. Bu araglarin her biri ayn bir
teknolojinin tirtiniidiir. Buna gore EUS nin temelini olusturan teknolojileri, sa-
yisal denetimli tezgah teknolojisi, malzeme tagiyicilan teknolojisi ve sistem
elemanlarimn birbirinden habérdar olmasini ve sistemin bir biitiin olarak denet-
lenebilmesini saglayan enformasyon teknolojisi olarak siniflandirabilinir. Bu
teknolojilerin temel tag1 mikro elektroniktir. Mikro elektronikte ileriye dogru
atilan her adim, siparis degerlendirmeden baglayarak, sisteme hammadde giri-
sinden hazir iiriiniin ¢ikigina kadarki siiregte ihtiyag duyulan ¢ok fazla miktarda
verinin akigin1 ve deerlendirilmesini hizlandirmakta, bu da yukarida sé6zii edi-
len teknolojilerin daha etkin bir sekilde uygulanabilmesini saglamaktadir
(VESEY, 1991).

Bir EUS biinyesinde fiziksel ve kontrol alt sistemi diye adlandirilan iki
alt sistem olugturulur. Bu alt sistemlerde gesitli teknolojiler uygulanir. Fiziksel
alt sistem: tezgahlar, muayene cihazlar, yiikselme/ bosaltma alani, istasyonlar,
herhangi bir istasyondaki paletlerde ya da iki islem arasinda gegici olarak iize-
rinde stoklanan depolama sistemi ve malzeme tagima sisteminden olusur. Kont-
rol alt sistemi ise yazilim ve donanim olmak tizere iki gruptan olusur (CHEN,
SAGI, 1994).

Yukarda verilen alt sistemlerin olugsmasinda su teknolojiler kullanilir:
«Grup Teknolojisi (GT) |

eBilgisayar Destekli Tasarim (CAD)

eBilgisayar Destekli Uretim (CAM)

eOtomatik Yoénlendirmeli Tagiyicilar

eOtomatik Yiikleme/ Bosaltma Uniteleri
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*Otomatik Malzeme Isleme Teknolojileri
eBilgisayarla Biitlinlesik Uretim (CIM)
eAkilli Sensérler ve Robotlar

eDirekt Sayisal Denetimli Tezgahlar (DNC)

* Grup T eknolojisi (GT)
Grup teknolojisi, bir taraftan iiretim faaliyetlerinin 6nemli bir bsliimiinii
olusturan partiler halinde tiretimi daha verimli hale getiren, diger taraftan bir

igletmenin tasarim ve {iretim fonksiyonlarmm biitiinlesmesini saglayan bir yak-
lasimdir (GROOVER, 1987: 433),

Amag Uretilecek pargalar liretim yontemlerinin benzerligi géz éniinde
bulundurularak “parga aileleri” olugturacak, tasarimda ve iiretimde bu benzer-
likten yararlanacak sekilde gruplara ayirabilmektir. Béylece her grubun ayri bir
parti  olarak  {iretilmesi sabit giderleri en aza  indirgemektir
(http://www.tubitak.gov.tr/btspd/esnek/estanim.html).

* Bilgisayar Destekli Tasarim Sistemi (BDT)(Computer Aided Design;

CAD)

EUS, daha 6nce de belirtildigi gibi birbirine bir malzeme tagima bagi ile
baglanmis, yar: bagimsiz sayisal denetimli tezgahlardan olusan, bilgisayar ben-
zetim yontemlerinden (Simiilasyon) yararlanan bilgisayar denetimli bir tiretim
sistemidir. EUS’nde kaydedilen ilerlemelerin bir sonucu olarak, birbirinden
oldukga farkh karakteristikte ve gesitlilikte iiretim sistemleri ortaya ¢ikmstir
(GOKER, 1997: 20). Bu sistemlerden biri de bilgisayar destekli sistemlerdir.

Bilgisayar destekli sistemlerin en 6nemli unsuru bllglsayar destekli ta-
sanimdir (BDT). BDT, mamul tasartmi, mamul kararlarinin sistematik bir bi-
¢imde analiz edilmesiyle daha agik ve net olarak tanimlanabilir. BDT sistemi
temelde bir grafik terminalinden olugur. BDT ile karmagik ii¢ boyutlu sekiller
bilgisayarda olusturulmakta ve iki boyutlu ekranda herhangi bir bakim agisin-
dan ve istenen her blgekte gosterilebilmektedir. Hizh bilgi isleme giicii, bilgi
toplama ve yeni bilgi tiretme imkanlarindan dolay1 tasarimda klasik tasarima
gore daha etkin ve verimli ¢aligma ortamu saglar (TEKIN, 1996: 127).

BDT teknolojisinin bilgisayar tiimlesik iiretim ortammndaki 6nemi, tasa-
rimla ilgili verilerin veri tabaninda saklanmasim ve gerektiginde bu verilerin
bilgisayar aracihigiyla iiretim sistemlerine aktarabilmesini saglanmasindan kay-
naklanir. BDT, {iretim siireciyle tasarim siireci arasinda biitiinlesik ve sistemik
otomasyonu saglamanin énemli kilit taglarindan biridir.

Gergek iiretim sistemlerinde bilgisayar kullanimmm ilk uygulamalari
uzay ve savunma endiistrilerinde BDT’1n kullamlmastyla baglamstir. Bilgisayar
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otomasyonu daha sonra {iretim siirecinde kullamlan makinelere kaymis ve bilgi-
sayar destekli iiretim giindeme gelmistir (URETEN, 1997: 230). ‘

Giiniimiizde BDT donanimlar1 kurulusun ihtiya¢ duydugu yazilim ve
uygulamalara bagh olarak biiyiik, mini ve mikro bilgisayarlar iizerinde galisa-
bilmektedir. Iki boyutlu teknik resim ve tasarim uygulamalari igin mikro bilgi-
sayarlar yeterli olurken ii¢ boyutlu tasarim, modelleme, goriintileme vb. uygu-
lamalar gerektiginde mini ve biiyiik bilgisayar sistemleri kullanmak gerekmek-
tedir (TEKIN, 1996: 129).

BDT ¢izim sistemleri baghca ii¢ grupfa toplanabilir:

1- iki Boyutlu Cizim Sistemi: BDT ¢izim sistemlerinin temeli iki bo-
yutlu gizimdir. Uygulamada genellikle tasarimimn iki boyutlu yapilmas: yeterli
olmaktadir. Iki boyutlu ¢izimin klasik ¢izimine gére avantajlari sunlardir:

-Kopyalama kolayligi,
-Elemanlarm tekrari,
-Otomatik ebatlandirma,

-Standart makine elemanlarnin ¢izimlerinden olusan hazir ¢izim kiitiip-
hanesinden yararlanma imkan,

-Cizimlerde izl ve kolay bir sekilde degisiklikler yapabilme olmakta-
dir.

2- U¢ Boyutlu Modelleme: BDT ¢izim sistemlerinin en énemli model-
lerinden biridir. Bu modelde cismin iki boyutlu ¢izimleri kullamlarak veya 6n-
ceden olugturulmus geometrik model elemanlar birlestirilerek ii¢ boyutlu mo-
delleme yapilir. '

3- Para Metrik Tasarim: BDT de simulasyon esasina dayali bir tasa-
rim ornegidir. Parametreler tamarm olarak ile kodlanmis 6l¢ti degeri ile yeni
tasarim boyutlarm olusturmak miimkiindiir. Para metrik tasarim sistemini belir-
lenen 6l¢ii setlerine karsihk gelen konfigiirasyon deisimi ve tasarim yapisim
yeni dlgiilere gore belirler (TEKIN, 1996: 127).

*Bilgisapar  Destekli  Uretim  (BDU)  (Computer  Aided
Manufacturing; CAM) Sistemi

Bilgisayar destekli iiretim (CAM), genel olarak bir ham maddeyi satiga
hazir hale gelmis iiriine geviren bilgisayar denetimli {iretim teknikleri ve onlarm
on hazirlik basamaklarimn tamarm olarak tanimlanabilir (ANLAGAN KILINC,
1992). Bu agidan, EUS de CAM’in, i¢inde distiniile bilinir (NAHMIAS, 1993).

oCAM sistemi ile;

eDaha kisa hazirlik siireleri,

eHammadde kullamiminda daha az kay1p,

eDabha iyi kalite ve makine kullamminda verimlilik,
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oGerekli veri bilgiler daha ¢abuk ve dogru olarak elde edilebilir,
~ eMamul 6zelliklerinin degismesi durumunda kolaylikla giincellesti:ile-
bilmesi, ' .
eMiisteri istek ve ihtiyaglarinin daha ¢abuk gergeklestirilebilmesi,
. eMiisterinin arzu ettii degigim ve Ozelliklerin tasarimda daha ¢abuk
gergeklestirilebilmesi,

eMamul tasariminda hatalar azalmakta ve gilivenirlik artmakta bunun
sonucu verimlilik artig1 saglanmaktadir (TEKIN, 1996:134).

‘Tekstil sektoriinde faaliyette bulunan igletmelerin rekabet giiglerini ko-
ruyabilmeleri,malzemenin ve iiriiniin 6zelliklerine bagli olmaktadir. Renk, de-
sen ve model konulan tasarimda 6n plana ¢ikmugtir. Bunun nedeni giiniimiiz
insanmin degisen yasam tarzini monotonluktan kagtif1 esya kullamminin oriji-
nalligine 6nem vermektedir.

Bilgisayar destekli tasarim-iiretim (CAD-CAM) teknolojisi sistemde
eksiklik, diisiik maliyet ve yliksek kalite saglayacak sistemlerdir. Yiiksek mali-
yet nedeniyle bu sistemler genellikle biiyiik isletmeler tarafindan kullamlmakta
oldugunu séylemek miimkiindiir. CAD-CAM otomasyonlarinin bilgi akis1 ve
bilgi teknolojisiyle fabrika otomasyonlarinin birlestirilmesi gerekmektedir. Bilgi
teknolopslyle fabrika otomasyonunun birlestirmeyi basarmis tes151er gelecegin
fabrikasi olarak tammmlanmaktadir.

Sistem, igletmede ihtiya¢ duyulan i§ giiciiniin niteligini degistirmekte-
dir. Imalatla ilgili isler igin isgiici ihtiyac1 azalirken, sistemin kurulmas: ve
kurulan sistemin isletilebilmesi igin uzman personele ihtiya¢ olugmaktadir.
CAD-CAM’ 1 gerekliligi konusunda bilgilendirilmemis ve dolayisiyla bu tek-
nolojiye sicak bakmayan yoneticilerin ve diger ¢alisanlarin karsi koymalari;
sistemin kurulmasi igin 5 ila 10 yil siirebilen bir ¢aligma gerekmesi ve bu siire
iginde yonetimin ilgisini kaybetmesi bilgisayarla biitiinlesik imalata ge¢is 6niin-
deki en dnemli engellerdir (URETEN, 1997: 244).

* Otomatik Yonlendirmeli Tasyicilar (AGV)

Modern bir malzeme tagima sisteminin tiretimde 6ngériilen esnekligin
saglanabilmesi agisindan sahip olmas gereken temel ozellik, tamamen bilgisa-
yar denetimli olmas1 ve buna bagh olarak iiretim siireci iginde gergek zamanh
tepki gosterebilmesidir.

Otomatik yonlendirmeli tagiyicilar (AGV), bu temel ozellige sahip ol-
malan nedeniyle giinlimiizde biiyiik ilgi gérmeye baglamiglardir. AGV, yere
gomiilii elektrik kablolarmin yarattifi manyetik alani izleyerek, yol iizerine
yerlestirilmis barkodlar1 lazer 111 yardimiyla okuyarak, ya da benzeri yéntem-
lerle yoniinii bulabilen, programlanabilir bir tasiyicidir. AGV, malzemeyi uzak
mesafelere ulastirmak, isleme istasyonlar1 ve stok alanlar1 arasinda parga ve
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takim tasimakta kullamlabildikleri gibi, iizerinde montaj igslemlerinin yapilabil-
digi hareketli platformlar olarak da ig gorebilmektedirler.

* Otomatik Yiikleme/Bogsaltma Uniteleri

Bu sistemde bilgisayar talimatlartyla bir partinin iiretiminden digerine ge-
¢iste tezgahlar lizerinde yapilmas: gerekli bir takim degisiklikler otomatik olarak
gergeklesir. Makine hazirlama, makine yiikleme/bosaltma ve pargalarin tezgahlar
arasinda hareketinin saglanmasi igin insan miidahalesine gerek duyulmaz. Islemi
tamamlanan parga, otomatik olarak depoda yer alan yiikleme/bogaltma istasyonu-
na gonderilir. Burada parga paletten ¢ikarilir, yeni parga palete yiiklenir. Ham-
maddelerin sisteme yiiklenmesi, mamullerin otomatik tagima sisteminden bosal-
tilmas1 manuel olarak yerine getirilebilir veya bu amagla otomatik depolama ve
¢ekme sistemlerinden yararlanilabilir. Dolayisiyla sistemin insansiz ¢aligmasi
miimkiindiir. Uretimle ilgili islemlerin yerine getirilmesi igin, uygun bilgisayar
programlarmin hazirlanmast yeterlidir (URETEN, 2002: 245).

* Otomatik Malzeme Isleme Teknolojileri

EUS’nde malzeme islemek i¢in kullanilan Bilgisayar Sayisal Denetimli
tezgahlar giiniimiizde iki ana gruba ayrilmaktadir.

Isleme Istasyonlar1 (Machining Center) olarak adlandirilan birinci gruba
giren tezgahlarda parga sabit dururken igleme ucu doner. Karmagik yiizeylerin
islenmesi genellikle bes ya da alt1 eksende hareket edebilen tezgahlarin kulla-
nilmasim gerektirmektedir. Ikinci gruba giren tezgahlarda ise parga démer ve
isleme ucu sabittir. Bu tezgahlar Déner Parga Istasyonlar (Turning Center)
olarak adlandirilir.

Geleneksel igleme yontemlerine ek, yeni bazi igleme yontemleri de yay-
gin olarak kullamlmaya baglanmgtir. Elektron Bosaltmah Isleme ( Elektron
Discharge Machining: EDM) ve yiiksek giiclii lazerler kullamlarak yapilan La-
zer Isinlh Kesme (Laser Bean Cutting: LBC) ve Lazer Isinh Kaynak (Laser
Beam Welding: LBW ) yeni isleme yontemlerine 6rnek olarak gdsterilebilir
(http://www.tubitak.gov.tr/btspd/esnek/estanim.htmt).

*Bilgisayarla Biitiinlesik Uretim (CIM)

Bilgisayarla biittinlesik iretim (CIM), ileri teknolojiye dayal: sistemler kulla-
milarak; 1) Urlin ve siireg tasarmm, 2) Planlama/ denetim ve 3) Uretim siiregleri gibi
tiretimle ilgili {i¢ boyutun ve diger isletme fonksiyonlarinin koordineli bir sekilde
yerine getirilmesini saglayan bir bilgi teknolojisi seklinde tamimlanabilir. CIM sistemi,
yiiriitmek zorunda oldugu islevleri bilgisayar destekli veri akigi ile gergeklestiren bir
sistem olarak diisiiniilebilir. Sistem, malzeme tagima, montaj, muayene/test ve mal-
zeme isleme islevlerinin otomasyonu; tiriin ve tiretim y6ntemlerinin tasarim, analizi,
benzetimi (simulation), dokiimantasyonu; islem-zaman ¢izelgesi diizenleme, kalite
yonetimi ve olanaklarin planlanmast, i yeri ve malzeme planlama ve denetim ele-
manlanm iginde barmdiran bir biitiindiir.(GROOVER, 1987:721-722). Bunlarin ya-
ninda finansman saglama, imalat y6netimi, pazarlama ve stratejik planlama islevleri
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de sirketin hedeflerine ulagmasmda 6nemili rol oynayan yap taglaridir ve CIM siste-
minin iginde yer almaktadir. Ideal bir CIM sisteminde bu elemanlarn ortak bir veri
tabaru aracihgiyla baglanms olmas: ve dolayisiyla siirekli olarak birbirlerinin duru-
mundan haberdar olmalan beklenir. CIM i¢in verilen tanimlarin da ortaya koydugu
gibi, asinda EUS, CIM’m, esneklik saglamaya yénelik bir uygulamasidir. Dolayisty-
la, tiretim bazinda esneklik saglanabilmesi ve bu esnekligin saglayacag iistiinliikten
yararlanabilmek i¢in, EUS nin, temelde, CIM’1 doguran teknolojilere dayandiriimas:
dogaldir (http:/www.tubitak.gov.tr/btspd/esnek/estanim.html). '

*Akilli Sensorler ve Robotlar

Sensérlerin tiretimdeki rolii Uyarlanmali (Adaptive) Kontrol Sistemleri
i¢gin veri toplamaktir. Robotlara y6n bilgisi vermek ya da Kalite Giivencesi
(Quality Assurrance) ve Muayene Sistemleri i¢in dl¢limler yapmak sensorlerin
gorevleridir. Ayrica sensorler otomatik cihazlara gérme, dokunma ve diger du-
yular aracilifiyla g¢evrelerindeki olaylar: aragtirma, ¢dziimleme ve bunun sonucu
olarak da daha akillica davranma yetenegi saglar. Akilli sensorlerin en 6nemli
kullanim alanlarindan birisi robotlar1 daha akilli hale getirmektir.

Robotun ‘zekas1’, sensorleri, merkezi kontrolorii ve yazilimi tarafindan
belirlenir. Gelismis bir robot sistemi akilli sensérleri sayesinde ¢evredeki degi-
simleri algilar ve robot yazilimi gerekli program degisikliklerini yaparak yeni
sartlara uyumu saglar.

* Direkt Sayisal Denetimli Tezgahlar (DNC)

Sayisal denetimli tezgahlara iliskin daha ileri bir teknoloji olarak direkt
sayisal denetimli (Direct Numerical Control- DNC) tezgahlar gériilmektedir.
Direkt sayisal denetimde, birden ¢ok sayisal denetimli, ya da bilgisayar sayisal
denetimli merkezi tezgah ile bu tezgahlarin hareketlerini yénlendiren bir merkez
bilgisayar arasmda baglanti kurulmugtur. Direkt sayisal denetimde merkezi
bilgisayarin en dnemli fonksiyonlardan biri, gerektiginde par¢a programlarim
tezgahlarin denetim birimine yiiklemektedir.- Bilgisayar sayisal denetimli ve
direkt sayisal denetimli tezgahlar, bilgisayar teknolojisi ile sayisal denetim
teknolojisinin evliligi olarak gérmek miimkiindiir (GROOVER, 1987: 433).

Sayisal denetimli tezgahlarin biitiin tiirleri, dogru bir seklide program-
landiklari ve uygun takimlarla donatildiklar1 takdirde, farkli triinlerin {iretimi
igin gerekli esneklik avantajim tagirlar. Bu nedenle de, siirece yonelik atélyeler-
de yaygin bir sekilde kullanilirlar. Yatinnm, bakim ve programlama maliyetleri-
nin yiiksek olugu, finansal giicii yeterli olmayan igletmelerin Sayisal denetim
teknolojisini kullanmalarm engelleyebilmektedir (URETEN, 2002: 225).

3. Hazir Giyim Isletmelerinde Esnek Uretim

3.1. Bilgisayarla Serilestirme

Uretim kalib, kalip teknisyeni tarafindan sisteme girdi olarak hazirlanir.
Kalip tizerindeki serilestirme gerektiren noktalar numaralandirilir. Numaralan-
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dirma genellikle sol késeden baglayarak saat ibresi istikametinde devam eder.
Her pargamn stil ismi veya numarasi ile bir kalip par¢a numaras1 olmahdir. Iki
kere kesilmek zorunda bulunan birbirinin aym veya ters gevrilmis bulunan On
Ortas1 veya Arka Ortasi kat1 olan sistem tarafindan otomatik olarak olugturulur
ve bu nedenle biitiin pargalar kere bilgisayara aktarilir. Bilgisayar iki koordinat
tizerinde beslenen bilgiler sayesinde bir kalip taslag: ¢izer. Buradaki koordinat-
lar elle serilestirme igleminde kullanilan iki serilestirme sabit hatlarna denktir.
Bu iki hat x ve y ekseni ile temsil edilir (TALOR, SHOBEN, 1995).

Bilgisayarla serilestirme, hesaplayici bir sisteme verilen siralama mikta-
rina gore bir ¢ikis bedeninden yada serinin ilk ve son beden koordinatlan veril-
migse hesaplayicimn ara bedenler i¢in hesaplayacag: siralama miktara gore
yapilir.

Daha onceki sistemlerde ¢aligma, ¢alisana bagh olarak zaman ve dogru-
luk y6niinden degisiklik gosterirken bu sistem ile gok seri, hatasiz ve ekonomik
bir ¢aligma yapilabilmektedir. Sisteme ilave edilen bir kesim tertibat ile kumas-
larm kesimi ¢ok seri ve diizgiin bir sekilde yapilabilmekiedir (Se-
zer,Bilgin,Kayaoglu, 2003: 72 ).

3.2. Bilgisayarla Pastal Plan: Hazirlama

Bilgisayarm okuyucusu sablonun etrafinda dolasarak beyne aktarir, sab-
lonlar ekrana gelir. Kumas eni ugla gizilerek ekranda belirlenir sablonlar en
ekonomik bir sekilde yerlestirilip hazirlanir. Hazirlanan pastal 6zel bilgisayarh
aletin bir b6liimii ile orijinal boyuftta biiyiitiilerek ¢izilir (Sezer,Bilgin,Kayaoglu,
2003: 78).

3.3. Teknolojik Kesme Makineleri

Kesme kalitesini yiikseltmek ve maliyeti diisiirmek amaci ile yeni tek-
nolojik yontemler gelistirilmigtir. Kalitenin ylikselmesi ise ancak kesme islemi-
nin is¢inin elinden alinmas: ile saglanir. Bilgisayarin devreye girmesi ile meka-
nik ¢aligan kesici unsurlar yetersiz kalmigtir. Bu amagla ¢esitli elektronik kesme
yontemleri geligtirilmigtir.

- Lazerle Kesim: Kumas katlarinm kaymamasi i¢in alttan galisan emici
bir sistem gereklidir. Bu sistemin tam ¢aligabilmesi ve kumaslarin masaya yapi-
sabilmeleri i¢in katlarin en tistii plastikten yapilmms bir ortii ile ortiiliir. Bu sis-
temde aynanin bilgisayara baglanmasi ile uygun sekilde kumas kesimi saglanir.
Sistemde kesim islemi 1smlarin bir x noktas1 olusturmas: ile gergeklesir. Bu
nedenle yiiksek katlarin kesiminde kullamlmaz. ayrica 15mnin 1s1s1 sentetik yapili
kumaglari eritip yakabilir. 500 wattlik bir lazer 151m ile dakikada 40-70 m kesim
yapilabilir.

-Su Testeresi: Sistemde bir noktadan basing altinda figkirtilan suyun bir
x noktas1 olusturmast ile kesim saglanir. Sistemde yiiksek kath kesim
yapilamaz. Ayrica suya karsi hassas kumaglarin kesimi olanaksizdir (Se-
zer,Bilgin ,Kayaoglu, 2003:110 ).
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3.4. Bilgisayar Idareli Utii

-Giysi bir mankene giydirilir, duzeltlhr ve vakum yardlmlyla istenilen
formda tutulur.

-Giysi giydirilmig manken, bir muﬁafazaya siiriiliir ve burada 1slat11m1§
p{aklarla cift tarafli olarak preslenir.

-llave bir uzaklagtrma robotu, gémlegi presleme 1$1em1nden sonra kav-
rayarak bir doner askida bulunan diger bir giydirilir. :

-Son iitiileme isleme, bir mikro islemci ya da otomatik agihip kapanma
mekanizmas: ile idare edilir (UZEL, 1991).

3.5. Bilgisayarl Kalite Kontrol

Kontrol sistemine yardime: olan en iyi yontemdir. Burada bilgisayar
kontrol edilecek galigma yerlerinin siras1 hakkinda tesadiifi bir say: sistemi ha-
zirlar. Bu tesadiifi say1 sisteminde dikis¢ilerin kalite bakimindan zayifhg, 6zel-
likle kontrol edilmesi gereken galigma yerleri gibi verilerde gosterilebilir. Elde
edilen kontrol sonuglarmin degerlendirilmesi de bllglsayar tarafindan yapilir
(UZEL, 1991).

Tiirk Hazir Giyim Sanayi, Tﬁrkiye ekonomisinin koklii degisimler ya- -
sadif1 1980 yilindan bugiine ¢ok izl bir gelisme gostererek iilkenin en énemli
sektorii haline gelmistir. Tekstil sektorii ile birlikte ele alindiginda Hazir Giyim
sektorii, Tirkiye’nin toplam iiretiminin %8.4’linii, imalat sanayi {retiminin
%31.8’ini gergeklestirmektedir. Thracat agisindan bakildiginda ise Tekstil ve
Hazir Giyim sektdriiniin {ilkenin lokomotif sektérii oldugu gergegi, daha ¢arpici
bir bigimde ortaya ¢ikmaktadir.

Tiirk Hazir Giyim Sanayi endiistriyel organizasyon olarak {iriin tasarim,
gelistirme, pazarlama faaliyetlerini gergeklestiren ve giderek artan oranda Bilgi-
sayar Destekli Tasarim (CAD)’ 1n yayginlastigi yogun odak 1$1etmeler ile bun-
lara bagl daginik fason dikis {initelerinden olusmaktadir.

Tiirk Hazir Giyim Sanayinin sahip oldugu makine parki 'g‘enelde cagdas
ve yeni donanimlidir. Makine parkinin bu niteligi 'sayesinde Tiirkiye, AB paza-
rinda kargilagtigt hizh iiretime inanilmaz 6lgiide uyum gosterebilmektedir.

Sektorde CAD kullamimu yaygimlagmakla birlikte kesim ve dikim asa-
malarinda bu teknolojilerin kullanimi halen kisitli kalmugtir.

Tekstil ve Hazir Giyim sektdriinde EUS nin kullamlmas: ile ilgili bir
aragtirmada; uygulama yapilan isletmelerdeki (20 isletme) baglica {iretim siste-
mi orani, karma iiretim 10 isletme, siparis tizerine liretim 9 isletme, siirekli {ire-
tim 1 isletmedir. Modern tiretim sistemi kullanan isletmelerde; bilgisayar des-
tekli tasarim 10 isletme, bilgisayar destekli iiretim 8 igletme, grup teknolojisi
iiretim sistemleri 2 igletmedir. Isletmelerin tamamnda sayisal kontrollii tezgah
kullanilmaktadir. Aragtirmanin iiretim siirecinde bilgisayar destekli kalite kont-
rol sistemi kullanan igletme sayis1 7, bilgisayar destekli kalite kontrol kullanma-
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yan isletme sayisi ise 13’tiir. Isletmelerin iiriin gesit ve iiriin miktar1 yoniinden
esnekligi degerlendirildiginde, uygulama yapilan isletmelerin 18 adedinde iste-
nildiginde tiriin gegit ve miktar1 degistirilebilmektedir. Diger 2 isletme ise bu
_ konuda gerekli esneklige sahip degildir. Isletmelerin iiretim esnekligi yoniiyle
degerlendirme yapildiginda: 16 igletmede islem sirasinda parca ekleme, parca
¢ikarma islemleri yapilabilmektedir. 4 isletme bu konuda gerekli esneklige sa-
hip degildir. :

Isletmelerin itetim sisteminde bir ariza ve durma durumunda iiretim
kaynaklarinin kullanilma esnekligi degerlendirilmis, 14 isletme bu konuda ge-
rekli esneklige sahipken, diger 6 isletme sahip degildir. Uretim sisteminde bu-
lunan tezgahlarin -esnekligi  6lgtildiigiinde, bir tezgahta farkli islem yapabilen
isletme sayisi 15°tir. Farkli materyallerle farkli tiretim teknikleri kullanarak
liretim yapabilen isletme sayis1 16 olup bu konuda yeterli esneklige sahip olma-
yan 4 isletmedir. Uriin gesitlendirme ve farklilig1 konusunda 16 isletme esnek,
4 isletme esnek degildir. Uretim sistemi igersinde farkli miktarda {iretim yapa-
bilme esnekligi yoniiyle 19 isletme esnek, 1 isletme esnek degildir (Taruman,
Gengyilmaz, 1997: 247). ‘

Uretim sistemi igersinde islem sirasmm degistirilmesi yoniiyle 15 islet-
me esnek, 5 igletme esnek degildir. Tasarim degisikligi yoniiyle 17 isletme es-
nek, 3 igletme esnek degildir. Uygulama sirasinda isletme yoneticilerine esnek
ybnetim sistemleri kavramlarindan ne anladiklar soruldugunda: Tiiketici bek-
lentilerini kargilayan liretim 9 isletme, siirekli degisebilen iiretim tiiketicileri
tireticileri optimize eden {iretim 3 isletme, rekabet giicii yiiksek iiretim 4 islet-
me, ileri teknoloji kullanan tiretim 4 isletmedir.

"Bir aragtirmaya gore isletmeler CAD ile ¢esitli renk, boyut ve sekillerdeki
desenleri bilgisayarda bir araya getirerek siirsiz sayida desen olusturmaktadir.
Bu durum Hazir Giyim Sanayi olumlu bir gelismedir. Modern tiretim sistemi ile
birlikte yerlesen bilgisayar, sayisal kontrollii makineler, EUS’ nin donamim unsur-
lanidir. Bu makinelerin Tekstil ve Hazir Giyim sanayinde olmasi EUS kullanim-
na katkida bulunmaktadir (TARUMAN, GENCYILMAZ, 1997: 247).

Tekstil ve Hazir Giyim sektériinde {iretim siirelerinin kisaldigi, koleksi-
yonlarin siirekli degistigi, aligverigin biitiin yayildig: bir liretim ve pazarlamam
siireci yaganmaktadir. Bu sartlarda isletmelerin devamliliklarim saglamak ama-
ciyla yeni egilimler igeren tasarimlar hazirlamak zorundadirlar. Aym1 modelden
¢ok sayida iiretimi miimkiin kilan kitlesel pazarlar artik gegmiste kalmgtir. U-
cuz da olsa bu iiriinlerin satirm oldukg¢a zordur. Tiirkiye’deki ucuz ham madde
ve ig¢ilik ile rekabet iistiinliigii olan Hazir Giyim Sanayi, ylikselen fiyatlar ve
Tekstil ve Hazir Giyim Sanayinde yatirimlara hiz veren diger iilkelere kars
iddialarm stirdiirebilmeleri i¢in daha g¢ok teknoloji alaninda etkili olmalidir.
Rekabet alaninda hissedilen. eksikligin kisa stirede kapatilabilmesi igin EUS’ne

6nemli Slgiide ihtiyag vardir.
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4.Sonug ve Oneriler

Yeni teknoloji ve esnek galigma bigimleri giiniimiiz diinyasinin yeni
gergegi olmustur. Uretim sistemlerinde hissedilen eksikligin, kisa siirede kapa-
tilmasi, giintimiizde globallesen diinyaya ayak uydurmakla ve durmadan kendini
yenileyen teknolojilerinin kullamlmasiyla miimkiindiir. fleri teknoloji kullani-
myla gergeklesen EUS, isletmeleri diinya pazarinda rekabet etme yetenegine
ulagtirmgtir.

Tekstil ve Hazir Giyim Sanayi Tiirk ekonomisi agisindan 6nemli bir ye-
re sahiptir. Bu sanayi dalinmn iilkemiz ihracati igindeki énemi de gittikge art-
maktadir. Bunun yanmda Hazir Giyim Sanayi diger sanayi dallarina gére emek-
yogun ve az sermaye gerektiren bir iiretim dal oldugundan iilkemiz yapisina
uygun bir 6zellik tasimaktadir. Ancak EUS’nde isin insan elinden alinmas: ve
bilgisayar tiimlesik iiretime verilmesi amaglanmigtir.

EUS’nin uygulanmastyla isin azaltacag1, zamandan tasarruf edilecegi ve
pazarda talebin degisecegini kabul etmektedir. En 6nemli faydas: miisteri tatmi-
nini énemli derecede saglamasidir. EUS ne ulagmak isteyen firmalar iyi plan-
lama yaptig1 taktirdébasanh sonuglar elde edeceklerdir.

Giiniimiizde EUS’nin &zellikle gelismis teknolojilerle tiretim yapan iil-
keler arasinda giderek yaygmlastign goriilmektedir. Bu siirecin hizlanarak de-
vam edecegi ve yakin bir gelecekte esnek iiretim ve bilgisayar olmadan bir iire-
tim yapilnras: diigiiniilmeyecektir.

Oneriler:

Teknolojideki hizhi gelismeye bagh olarak iiretim metotlar1 da degis-
mektedir. Yasanan bu hizli siiregten dolay: tiiketim ve tiretimde esneklik mey-
dana gelmektedir. Urettikleri mal ve hizmeti satmak isteyen firmalar, bu yapiya
uygun bir teknoloji segmek zorunda kalacaklardir. Yeni yatirimlarm yeni tekno-
loji kullanimina doniik olmasi zorunludur.

Tleri teknoloji tiretim sanayinde yeniden yapilmayan ve iiretim siste-
minde degisikliklere neden olmustur. Arz ve talep dengesini saglamak isteyen
igletmeler EUS’ne gore iiretim yaparak maksimum fayda elde etmeye ¢alisma-
hdir.

Isletmelerde EUS’ni kullanmalant igin genellikle ilgili talebin tahmin
edilmesi gerekmektedir. Bu durumda igletmenin gelen taleplere zamamnda ce-
vap verebilmesi i¢in iyi bir organizasyona (makine, techizat, ulagim) ihtiyact
vardir,

Otomasyonla birlikte yaygimlasan EUS bilgisayar aracilig1 ile maksi-
mum ¢dziimler iretebilmektedir. Ancak sistemin maliyetinin yiiksek olusu ne-
deni ile isletmelerin bu dezavantaji g6z 6niinde bulundurmalar: gerekmektedir.
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EUSne gecis yapmay diiiinen bir yénetim gesitli faktorleri de goz 6-
niinde tutarak, bu karan stratejik olarak almah, bagarili bir tasarim, planlama ve
yiiriitme i¢in tiim yetkisini kullanmahdr.

Tekstil ve Hazir Giyim sektorii gelismelere ve yeni teknolojilere agik
bir yapiya sahiptir. Ancak sistemin dezavantajlar tehlikesi de goz ard edilme-
melidir. Emek yogun bir yapiya sahip olan Tiirk Hazir Giyim-Tekstil igletmele-
rinin, ¢aga ve ortama ayak uydurabilmek, giiniin teknolojisini yakalamak ve
miisteri tatminini saglamak amaciyla bu sistemi kullanmalan zorunlulugu da
meydana gelmektedir.
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