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ÖZET: Bu çalışmada, İş Etüdü Metodu kullanılarak iplik işletmesinde verimlilik çalışması ele alınmıştır. İş Etüdü,  
işi basitleştiren ve kapsamını azaltan bir tekniktir. Seçilmiş bir konvansiyonel ring iplik işletmesinden doğrudan 
gözlem yoluyla gerçek veriler elde edilmiştir. Bu veriler kullanılarak İş Etüdü tekniği uygulanmıştır. Etüt sonunda 
işletmenin iş kapsamı azaltılabilmiştir.  Bu çalışmada tekstil işletmelerinde verimlilik artışı için İş Etüdü metodunun 
kullanılabileceği uygulamalı olarak ortaya konmuştur. 
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APPLICATION OF WORK STUDY METHOD IN YARN SPINNING MILL 
 
 
ABSTRACT: In this study, efficiency of a spinning mill is discussed by using “Work Study” method. “Work Study” 
is a technique used to simplify and reduce the scope of the business. Real data of a conventional ring spinning mill 
were obtained through direct observation. “Work Study” was applied in stages by using this data.  At the end of the 
study, the mill's business scope was reduced. This study has shown that “Work Study” method can be used to in-
crease the efficiency of textile companies. 
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1.GİRİŞ 
 
Verimlilik, girdi ile çıktının oranı olarak tanımlanır [1]. 
Bir kurumun verimliliğini etkileyen etmenler oldukça 
fazladır ve hiçbir etmen diğerlerinden bağımsız değildir. 
İşletmelerde verimliliği artırma sorunu eldeki kaynakla-
rın en iyi şekilde kullanılması ile çıktıyı artırma şeklinde 
değerlendirilir. Eldeki kaynaklar;  en basit tanımla, mal-
zeme (hammadde ve sarf malzemeler) , personel (emek), 
donanım (makineler vb. gibi) ve metot (üretim şekli, 
servis vb. gibi) şeklindedir.  Eldeki kaynakların en iyi 
şeklinde kullanımı ise yönetimin sorumluluğundadır. 
Eğer yönetim gerekeni yapmaz ise işletme başarısızlığa 
uğrar. Yönetim eldeki kaynakları verimli kullanma ko-
nusunda bilgiliyse ve gerektiğinde verimsizlikleri orta-
dan kaldıracak çalışmalar yaparsa işletme verimsizlik 
nedeniyle başarısızlığa uğramayacaktır. Yüksek verimli-
lik, aynı miktarda kaynaklarla daha çok üretmek ya da 
aynı girdiyle daha çok çıktı üretmektir [2]. Kaynakları 
iyi kullanabilmek ve verimliliği artırmak için kullanıla-
bilecek en etkili araçlardan birisi İş Etüdü Metodudur. İş 
Etüdü Metodu sadece verimliliği artırmak için değil, 
üretim planlanması ve hat dengeleme problemleri [3] 
alanlarında da kullanılmıştır. Gün geçtikçe zorlaşan 
rekabet koşulları, işletmeleri istenen kalitedeki ürünü 
daha kısa zamanda ve daha düşük maliyetle üretmeye 
zorlamaktadır. Bu, verimli üretim süreci ile mümkündür. 
Verimlilik çalışmaları üretim sürelerinin kısalmasını, 
maliyet kalemlerinin düşmesini, kârlılığının artmasını 
sağlayacaktır. İşletmelerde verimlilik, azalan üretim 
zamanı nedeniyle önem verilen bir konudur [4]. Zaman, 
çoğu kez insan denetimi dışında kaldığından iyi bir pay-
dadır. İstenen sonucu sağlamak için harcanan zaman 
azaldıkça sistemin verimliliği artacaktır [2]. 
 
Tekstil ve konfeksiyon işletmeleri verimlilik düzeylerini 
tespit edebilmek, verimlilik oranlarını artırmak ve gerek-
li önlemleri alabilmek amacıyla verimlilik ölçümleri 
yapmaktadır [5]. Tekstil işletmeleri, yukarıda da belirtil-
diği gibi her türlü verimlilik çalışmalarının yürütülebile-
ceği ve çalışmalardan da olumlu sonuç alınabileceği 
işletmelerdir [6]. Proseslerin yoğunluğu, emek yoğunlu-
ğu, makine parkının büyüklüğü ve personel sayısı ile 
iplik işletmeleri verimlilik çalışmalarına çok uygun iş-
letmelerdir [7,8,9,10]. Konfeksiyon işletmelerinde kul-
lanılan aydınlatma üzerine10 farklı işletmede yapılan bir 
çalışmada; mevcut koşullar altında, üretim sırasında 
aydınlatma çeşitleri ve aydınlatma değerleri saptanmış, 
çalışma ortamı aydınlatma değerleri ölçülmüştür. Bulu-
nan değerler, Çalışma Bakanlığının ilgili tüzükleri ve 
standart değerleri ile kıyaslanmış ve işletmelerin kullan-

dıkları aydınlatma çeşitlerinde büyük farklılıklar olduğu 
tespit edilmiştir. Elde edilen verilerin standartların çok 
üstünde olduğu gözlemlenmiştir. Çalışma sonunda iş-
letmelerin aydınlatma konusunda bilgi düzeyleri yüksel-
tilmiş, aynı işin daha verimli ve daha az enerji tüketimi 
ile yapılması sağlanmıştır. Metot etüdü çalışmalarıyla, 
ışıktan yararlanma oranı artırılmıştır [11]. Bu çalışmalar, 
Tekstil ve Konfeksiyon işletmelerinde İş Etüdü Tekniği-
nin güvenilir bir teknik olduğunu göstermiştir.  
 
Tekstil sektöründe "iplik üretimi" en fazla maliyete sa-
hip olan kısımdır. Proseslerin çeşitliliği nedeniyle maki-
ne parkının geniş olması (enerji ve yeni yatırım maliye-
ti), hammadde ve işgücü ihtiyacı gibi nedenler maliyeti 
arttırıcı etmenlerdir. Bu önemli üretim alanlarında ortaya 
çıkacak bir çok problem, optimizasyon teknikleriyle 
çözülebilmektedir. Son yıllarda ekonomik amaçla kuru-
lan tekstil işletmelerinde "maksimum kâr ve minimum 
maliyet" hedefine modern yönetim teknikleri olan opti-
mizasyon çalışmalarıyla yaklaşılmaktadır. Bu optimi-
zasyon çalışmalarının bir çoğunda giriş bilgisi olarak 
"standart zaman bilgisine" ihtiyaç duyulmaktadır. Bu 
çalışmada İş Etüdü metodu seçilmiş bir tekstil işletme-
sinde uygulamalı olarak çalışılmış ve etüt sonucunda 
ring eğirme (vater) prosesinde iyileştirme yapılabileceği 
görülmüş ve prosesin geliştirilmiş hali gösterilmiştir. 
 
2. MATERYAL VE METOT 
2.1. Materyal  
 
Bu çalışmada etüt edilen iş, iplik işletmesidir. İplik iş-
letmesinin hangi bölümünde iyileştirme-geliştirme ya-
pılmasına karar verebilmek için tüm proseslerdeki amaç-
lar iş etüdü tekniğine uygun olarak incelenmiştir. İş 
Etüdü çalışmalarında işin doğru tanımı ve iş kapsamının 
belirlenmesi oldukça önemlidir. İş Etüdü dizgisel bir 
çalışmadır ve işle ilgili tüm bilgileri toplandığından 
işletmeye önemli bir veri kaynağı da sunar. Şekil 1’de 
şematik olarak gösterilen iplikhanede materyalin şekil 
değişimi proseslere göre kısaca anlatılmıştır. Şekildeki 
iplik işletmesinde Ring ve Open End (rotor) üretim sis-
temlerinin her ikisinin birden bulunduğu yerleşim gö-
rülmektedir. Harman-hallaç prosesi (Şekil 1 ‘de 1 nolu 
proses)  iplik üretiminin başlangıç prosesi olup burada 
balya halindeki hammadde açılıp balya açıcıya beslenir. 
Bu bölümde elyaf açılır, temizlenir ve karıştırılır. Tarak 
prosesinde (No:2), harman-hallaç prosesinden gelen 
elyafa yoğun bir açma ve temizleme işlemi uygulanır ve 
elyafta hâlâ var olan yabancı maddelerin ve döküntülerin 
büyük kısmı temizlenir. Nepsler (lif topakları) açılır ve 
tek lif halinde ayrılan elyaf tops halinde tarak makine-
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sinden çıkar. Tops halindeki lifler cer makinesine sevk 
edilir. Cer prosesinde amaç, şeritlerin düzgünsüzlüğünün 
giderilmesidir. Bu nedenle çekim Cer 1 ve Cer 2 (No:3-
4) olarak iki aşamada gerçekleşir. Cerden çıkan materyal 
fitil prosesine girer. Fitil prosesinde (No:5) şerit çekile-
rek inceltilir ve kaba büküm verilir. Buradaki amaç ise 
liflerin iplik eğirme makinesinde yüksek çekime maruz 
kalmaması için şeridi çekerek bir miktar inceltmek ve 
şeride mukavemet kazandırmaktır. Fitil prosesinden 
çıkan materyal iplik eğirme prosesine (No:6) gelir ve 
istenilen iplik numarasında iplik üretmek için fitil şeri-
dine belirlenen oranda çekim ve yüksek miktarda büküm 
verilir. Elde edilen iplik küçük masuralara sarılır. Son 
olarak iplik, bobin prosesinde küçük masuralardan bü-
yük bobinlere sarılır. Gerekli olan kalite testleri yapılır 

ve paketlenir. İplikhanede 4 nolu prosesten sonra şerit 
halindeki elyaf Open-End (rotor) prosesine de yönlendi-
rilebilir. Burada fitil ve bobin proseslerine gerek yoktur. 
 
Bu çalışmada veri toplama ve verilerin değerlendirilmesi 
için tipik bir ring iplik işletmesi seçilmiştir. Seçilen iş-
letmenin temel üretim prosesleri harman-hallaç, tarak, 
cer (I ve II), fitil, eğirme ve bobin şeklindedir. Tablo 1, 
seçilmiş iplik işletmesinde makine sayısı, marka ve mo-
del şeklinde makine parkını ve işletmede çalışan eleman 
sayılarını göstermektedir. İşletmede toplam 25 personel 
bulunduğu ve çalışanların ağırlıklı olarak iplik eğirme 
prosesinde bulunduğu görülmektedir.  
  

 
Şekil 1. İplik İşletmesinde Üretim Sürecinin Şematik Gösterilişi 

 
Tablo 1. Ring Eğirme Makine Parkı ve İşgücü Durumu 

Makine Tipi Makine Sayısı Makinenin Marka  ve Modeli Hatta Çalışan İşçi Sayısı 
Balya Açıcı 3 Rieter    1 
ERM 3 Rieter    1 
UniBlend 1 Rieter   A80 (2001) 1 
Karışım Açıcı 1 Rieter    1 
Tarak 8 Rieter   C51 (2001) 1 
1 .Pasaj Cer 2 Rieter  SB D10 (2001) 1 
2.Pasaj Cer 3 Rieter RSB D30 (2001) 1 
Fitil Makinesi 2 Rieter  F11 (2001) 3 
Ring (Vater) Makinesi 8 Rieter   G33  (2001) 10 
Bobin Makinesi 1 4 Muratec7Vll (2001) 4 
Bobin Makinesi 2 1 MuratecC21 (2001) 1 

   Toplam çalışan işçi sayısı 25 
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2.2. Metot 
 
İş etüdü, gelişme olanağı yaratabilmek amacıyla, belirli 
bir olayı veya etkinliği ekonomiklik ve etkenlik yönün-
den etkileyen tüm kaynakları ve etmenleri dizgesel ola-
rak araştırmaya yönelik ve insan çalışmasını geniş kap-
samda inceleyen bir teknik olup özellikle metot (yön-
tem) etüdü ve iş ölçümü teknikleri için kullanılan genel 
bir terimdir. İş etüdü, Metot Etüdü ve İş Ölçümü şeklin-
de iki basamaktan oluşur. Şekil 2, Bu ilişkiyi şematik 
olarak göstermektedir. İş etüdü uygulamasında bu iki 
basamaktan öncelikle Metot etüdü ile mevcut durumun 
iyileştirilmesi, iş ölçümü ile standart sürelerin tespiti 
yapılmalıdır. İş etüdü verimliliği artırma sorununa, diz-
gesel bir çözümleme yöntemiyle, mevcut işlemlerin, 
süreçlerin ve iş yöntemlerinin etkenliğini artırarak çö-
zümleme yönünden yaklaşır. Metot etüdü, iş kapsamının 
azaltılmasında kullanılan temel tekniklerden biridir. 
Özellikle malzeme ya da işçilere ilişkin gereksiz hare-
ketlerin yok edilmesi ve yetersiz yöntemler yerine iyi 
yöntemlerin konmasıyla uğraşır. İş ölçümü ise nedeni ne 
olursa olsun herhangi bir etken işin yapılmadığı sürenin 
yani etken olmayan sürenin araştırılması, azaltılması ve 
sonucunda da yok edilmesiyle uğraşır.  
 

 

 
Şekil 2. İş Etüdünün Bölümleri [1] 

Tam bir iş etüdü yapılmasında 8 ana basamak vardır. 
Bunlar;  

• Etüdü yapılacak işin ya da sürecin seçimi,  

• En uygun kayıt tekniğini kullanarak doğrudan göz-
lemle, oluşan her olayın kaydedilmesi, 

• Kaydedilen olayların eleştirilerek incelenmesi ve ya-
pılan her şeyin sırası ile işin amacı, yapıldığı yer, ya-
pılma sırası, yapan kişi, yapıldığı yol bakımından 
gözden geçirilmesi.  

• Bütün koşulları hesaba katarak en ekonomik yöntemin 
geliştirilmesi, 

• Seçilen yöntemin kapsadığı iş miktarının ölçülmesi ve 
bu işin yapılması için gerekli standart zamanının he-
saplanması, 

• Yeni yöntemin ve buna bağlı zamanın tanımlanması, 
böylece yeni yöntemin her zaman için belirlenmesinin 
sağlanması, 

• Yeni yöntemin ayrılan süre ile birlikte onaylanarak 
standart uygulama olarak yerleştirilmesi, 

• Yeni standardın iyi bir denetimle sürdürülmesi  
şeklindedir. İlk üç basamak metot etüdünün ve iş öl-
çümünün ortak basamaklarıdır. Standart zaman hesabı 
iş etüdü tekniğinin “İş ölçümü” çalışması kapsamın-
dadır. Bu çalışmada seçilmiş bir iplik işletmesine İş 
etüdü tekniğinin Metot Etüdü çalışması uygulanmıştır.   

 
Etüt edilecek işin kapsamı belirlenip iş seçildikten sonra 
bu kapsamda yer alan bütün olaylar kaydedilir. Çalış-
manın başarısı, bu olayların doğru bir şekilde kaydedil-
mesine bağlıdır. Bu kayıtlar, hem olayların eleştirilerek 
incelenmesine hem de önerilen yöntemin geliştirilmesi-
ne yönelik bilgiler vermede kullanılacaktır. Olayları 
kaydetmede kayıt tekniklerinden, bilgileri ayrıntılı ola-
rak ve standart formlara kaydedilmesini sağlamaya ya-
rayan şemalar kullanılmaktadır. Süreç içinde olayların, 
oluşturdukları düzene göre sıralayarak kaydeden şema iş 
akış şemasıdır. Bir yöntemi geliştirmek amacıyla, bir işi 
eleştirerek inceleme yolu olarak bu şemalar çok yararlı 
araçtır. Hangi teknik kullanılırsa kullanılsın, iş akış şe-
ması hazırlamak her zaman ilk basamaktır. Şema, bir 
araştırmanın sonuçlarını kaydetmek için kullanılır. Çün-
kü şema, yapılmakta olan işin kuşbakışı görüşünün anla-
şılmasına ve olayların birbirleriyle olan ilişkilerinin 
ortaya konmasına yardım eder.  Şemada görünen ayrıntı-
lar dolaysız gözlem sonucu elde edilmelidir. Şemalar 
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mutlaka işin gözlendiği sırada hazırlanmalıdır ve kayde-
dilmiş önceki verilerden derlenmemelidir. Kaydedilen 
verilere dayanılarak şemalar hazırlanırken, çok iyi bir 
düzen sağlanmalıdır, çünkü bunlar diğer kişilere işin 
standartlaştırılması ya da yöntemlerin düzeltilmesi ile 
ilgili önerileri açıklamakta kullanılacaktır. Düzensiz bir 
şema, iş etüdünün değerine inandırılacak kişi üzerinde 
kötü bir etki uyandırır.  Veriler şemalar yoluyla dikkatli-
ce kaydedildikten sonra Eleştirerek inceleme - soruştur-
ma tekniğine geçilir. Soruşturma tekniği, sırası ile her 
etkinliği dizgesel ve ilerleyen bir soru dizisi ile eleştire-
rek inceleyen bir araçtır. Bu çalışmada, iş akım şemaları 
her bir proses için detaylı olarak kullanılmıştır. 
 

3. ARAŞTIRMA BULGULARI VE TARTIŞMA 
3.1. Verileri Toplama ve Kaydetme 
 
Bu çalışmada etüt süresi olarak da bir vardiya (8 saat) 
esas alınmıştır. Her iş için o işi yapan nitelikli işçiler 
gözetilmiştir.  Seçilen işletmedeki proseslerin her birin-
de çalışanlar tarafından yapılan işler belirlenmiştir. Nite-
likli işçinin yaptığı işlerin ne kadar sürdüğü kaydedil-
miştir.  İşlerin oluşu sırasında geçen süre aynı vardiyada, 
rastgele gözlem yoluyla 10 kez tekrarlanmış ve elde 
edilen sürelerin ortalaması alınmıştır. Ölçümler iş akış 
şemalarına kaydedilmiş ve bu şemalar burada tablo şek-
linde gösterilmiştir. Tablolarda proseste çalışan işçinin 
yaptığı işler, önemli önemsiz ayrılmadan tek tek göste-
rilmiştir. İş akış şemalarında işlerin niteliği; işlem, mua-
yene, taşıma, bekleme ve depolama şeklinde sembollerle 
gösterilir. Bu çalışmada da iş akış tablolarında bu sem-
boller kullanılmış ve ilgili niteliğin bulunduğu kısım her 
adım için işaretlenmiştir. Verimlilik problemlerinin 
çözümünde işlem sürelerini ve etkinlik sayısı azaltmak 
ana hedeftir. Prosesteki oluş sayısı ve süresi fazla olan 
etkinliği ortaya çıkarmak için iş akış şemasının alt kıs-
mına özet bölümü eklenmiştir. Aynı zamanda şemadaki 
sembollere karşılık gelen etkinlik adı da buradan görüle-
bilir. Tablolarda zamanın yanı sıra 1 m’den fazla kat 
edilen yol da mesafe olarak belirtilmiştir. 

 
- Harman Hallaç Prosesi: İstenilen iplik cinsine uygun 
elyafların açılması, temizlenmesi, belirli oranlarda karış-
tırılması harman-hallaç prosesinde gerçekleşir. Ayrıca, 
işletmede çalışabilecek anti-statik değerlerin verilmesi 
ve birbirine yakın renkteki elyafların daha sonraki işlem-
lerde karışmaması için tanıtma boyasının karıştırılması 
da bu aşamada yapılır. Bugünkü makinelerin çoğu bu üç 
işlemi bir arada yapmaktadır. Bu proseste çalışma peri-
yodu olarak bir harman işlemi esas alınmıştır. Tablo 
2’de Harman Dairesinde yapılan işler ve bu işlerin bir 
kez yapılışı sırasındaki geçen süre dakika cinsinden 
verilmiştir. Yapılan işlerin türü sırayla; depolama, işlem, 
taşıma, geçici bekleme ve yoklama şeklindedir. İşler 
yapılırken 1 metreden daha uzun mesafe yol kat edili-
yorsa bu mesafe de tabloda belirtilmiştir. Harman daire-
sinde 43 adet iş yapılmıştır. Bu işlerin 32 adedi işlem, 11 
adedi taşıma şeklindedir. Süre bazında bakıldığında bir 
harman için toplam 53,43 dakika süren bu işlerde ağırlık 
personelin yaptığı “işlem” türü iştedir. İşler incelendi-
ğinde “harman alanını temizlemek” eyleminin yaklaşık 
14 dakika ile çok zaman aldığı görülür. “Hazırlanan 
elyafı tarak dairesine götürmek” ise ikinci zaman alan 
iştir. Tablo 3 ise Harman-Hallaç dairesindeki durumu 
göstermektedir. Burada da 44 adet iş türü olduğu, bunun 
ağırlıklı olarak personel tarafından bir fiil yapılan işlem 
olduğu (35 adet) görülür. İşlerin süre bazında değerlen-
dirilmesinde ise toplam 201,33 dakikalık iş süresinin 
190,8 dakika gibi önemli bir kısmını “işlem” türü işin 
kapsadığı anlaşılmaktadır. Harman-hallaç dairesinde 
harmanın tarağa beslendiği bölümde önemli bir iş yükü 
göze çarpmaktadır. 9,75 dakikalık süre ile “Harman 
sonrası harman odasını toplamak banda atmak” işi, 
13,19 dakika ile “Tarak beslemesinin dolması mikser 
yok” işi ve “Elyafın miksere dolması ve üretim” işi 
48,90 dakika ile en uzun süren işlerdir.  İşlerin vasfına 
bakıldığında makineye materyal besleme ve temizlik 
işlerinin zaman aldığı görülmektedir. 
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Tablo 2. Harman Dairesinde Yapılan İşlemler ve Süreleri 
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Tablo 3. Harman-Hallaç Prosesinde Yapılan İşlemler ve Süreleri (Mevcut durum) 

 

 
 
- Tarak Prosesi: Tarak makinesi, iplikhanede harman 
hallaçtan sonra gelen makinedir. Tablo 4 tarak prosesi-
nin iş etüdünü mevcut durum için göstermektedir. Tab-

lodan toplam 17 iş olduğu ve bu işlerin önemli kısmının 
işlem olduğu görülür. İşlerin süresi incelendiğinde ise 2 
adet şeklinde görülen “Tip değişiminde hallaç tarafını 
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bekleme” olarak görülen “Bekleme” türü işin toplam iş 
süresinin 33,30 (toplam süresinin %59’u) dakika ile 
önemli bir kısmını kapsadığı görülür.  

- Cer Prosesi: Cer prosesi tarak prosesinin hemen de-
vamında yer alan proses olup Cer I ve Cer II şeklinde iki 
aşamalıdır. Görevleri üçe ayrılabilir: Dublaj, çekim ve 
düzgünleştirmedir. Tablo 5, bu prosesin iş etüdünü 
“Mevcut durum” için göstermektedir. Bu proseste top-
lam 35 adet işte yoğunluk işlem ve taşıma etkinliğinde-
dir. Bu işlerin kapsadığı sürede ağırlık “işlem” türü işte-
dir. İşler süre açısından incelendiğinde “Makine temizli-
ği yapmak” etkinliğinin en fazla süreyi kapsadığı görü-
lür. 
 

- Fitil Prosesi: Konvansiyonel eğirme sisteminde fitil 
makinesi cer şeritlerinin girdiği prosestir. Üç temel gö-
revi bulunmaktadır: Cerden gelen şeritleri çekerek in-
celtmek, inceltilen materyale bükümle mukavemet ka-
zandırmak, inceltilmiş bükülen materyali iplik makine-
sinde uzun süre çalışabilecek büyük yumaklar halinde 
bobinlere sarmaktır. Tablo 6 fitil prosesinin iş etüdünü 
“Mevcut durum” için göstermektedir. Tablodan burada 
21 adet iş olduğu ve hem süre hem de iş yükü açısından 
ağırlıklı olarak “işlem” türü iş yapıldığı görülür. Uçuntu 
ve makine temizlemek, makineyi kontrol etmek diğer 
işlere göre çok zaman alan işlerdir. 

 
Tablo 4. Tarak Prosesinde Yapılan İşlemler ve Süreleri 
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Tablo 5. Cer Prosesinde Yapılan İşlemler ve Süreleri 
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Tablo 6. Fitil Prosesinde Yapılan İşlemler ve Süreleri 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

- İplik Eğirme Prosesi (Ring Sistemi): İplikçilikte son 
basamağı oluşturan, kullanım sahasına uygun numara ve 
mukavemette iplik elde edilen makinelerdir. Pamuk 
iplikçiliğinde fitil makinesinden aldığımız bükümlü fitil 
bilezikli iplik makinelerinde çekimle inceltilir, bükümle 
mukavemet kazandırılarak kopsa sarılır. Tablo 7, ring 
eğirme (vater) prosesinin iş etüdünü mevcut durum için 
göstermektedir.  Burada, toplam 10 adet işin 7 adedi 
“işlem” türü olup bu işlemler 94,58 dakika sürmektedir. 
İşin sayının az olmasına rağmen sürenin fazla olması 
(toplam sürenin %96’sı) dikkat çekmektedir. Bunlar 
arasında 1044 iğlik bir vater makinasında geçerli olmak 
üzere 31,32 dakika “Dolan kopsları çıkarma” ve 62,64 

dakika “Boş kopsları yerleştirme” en fazla süreyi alan 
işlerdir. 
 
- Bobin Prosesi: Ring eğirme makinesinde üretilen ipli-
ğin sarıldığı düşük hacimli kopslardan daha yüksek ha-
cimli bobinlere aktarıldığı kısımdır. Tablo 8, bobin pro-
sesinin iş etüdünün mevcut durum için göstermektedir. 
Bu proseste 21 adet işin 15 adedi “işlem” türü ve 6 adedi 
“taşıma” türü işlerdir. Sayı olarak az olsa da “taşıma” 
etkinliğinin süresi toplam iş süresinde daha fazla payı 
vardır ( %57).  
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Tablo 7. Ring Eğirme Prosesinde Yapılan İşlemler ve Süreleri 

 
 

Tablo 8. Bobin Prosesinde Yapılan İşlemler ve Süreleri 
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3.2. Verilerin proseslere göre değerlendirilmesi 
 

Önceki bölümde iplikhanenin tüm proseslerinin “Mev-
cut Durum” etüdü yapılmış, tüm işler ve süreleri tespit 
edilmiştir. Şekil 3, Proseslerin işlem sayılarının karşılaş-
tırılmasını, Şekil 4 işlem sürelerinin karşılaştırmasını ve 
Şekil 5 de toplam iş sayısı ve toplam iş süresinin bir 
arada karşılaştırmasını vermektedir. Şekil 3’den en fazla 
iş sayısının “işlem” türünde daha sonra da “taşıma” 
türünde olduğu görülür. İplikhanede böylece çalışanların 
yaptığı işlerin büyük çoğunluğunun “işlem” olduğu 
sonucu tespit edilmiştir.  Burada verilen şekiller iş etüdü 
çalışması kapsamında süre ve etkinlik sayısı bazında en 
fazla olanları gösterme şeklinde irdelenmiştir. Şekil 3’e 
göre; işlem sayısının en fazla harman-hallaç ve harman 
proseslerinde olduğu ve bunu cer prosesinin izlediği 
görülmektedir. En fazla “taşıma” etkinliği cer prosesinde 
daha sonra da harman prosesinde gerçekleşmektedir. Bu 
çalışmada “Muayene” ve “Depolama” türü işlemlere ise 
rastlanmamıştır. 
 

Şekil 4 süre bazında etkinlikleri proseslere göre vermek-
tedir. Ekinlikler içinde en fazla süreyi “İşlem” türü et-
kinliğin kapsadığı ve en fazla süre kapsayan prosesin 
önce harman-hallaç ve sonra da Ring olduğu görüldüğü 
görülür. En fazla “taşıma” etkinlik süresi ise cer prose-
sindedir. “Bekleme” etkinliğinin çok zaman aldığı pro-
ses ise tarak prosesidir. Bekleme etkinliğini bir “dar 
boğaz” olarak tespit etmek yerinde olacaktır. Dar boğaz-
lar üretim verimliliğini olumsuz etkileyen durumlardır.  
Şekil 5, proseslerdeki işlerin toplam sayısını ve işlerin 
toplam süresini karşılaştırmak için düzenlenmiştir. Bu-
rada etkinlik türü belirtilmemiştir. Bu şekilde tüm pro-
sesler içinde en fazla iş sayısı ve iş süresinin Harman 
hazırlama ve Harman-Hallaç dairesinde olduğu görüş-
müştür. Cer ve Bobin prosesinde işlerin çok olduğu 
ancak fazla süre almadığı görülmektedir. Ring prosesin-
de iş sayısının az ancak iş süresinin çok fazla olduğu 
dikkati çekmektedir. 
 

 

 
Şekil 3.  Proseslerde işlerin adet olarak karşılaştırılması 

 

 
Şekil 4.  Proseslerde işlerin süre olarak karşılaştırılması 
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Şekil 5.  Proseslerde İşlerin toplam sayı ve toplam süre olarak karşılaştırılması 

 
Verimlilik çalışmalarında iş kapsamını azaltmak işlerin 
yapılış süresini azaltmak ilk hedeftir. Tablo 9, tüm pro-
seslerde toplam süre içerisindeki payı en fazla olan et-
kinlikleri toplu olarak göstermektedir. Burada her proses 
için en fazla süreyi alan 2 etkinlik seçilmiştir. Seçilen 
etkinliklerin ait olduğu prosesteki toplam süresi içindeki 
payı tablonun son sütununda belirtilmiştir. Şekil 5’den 
de görüldüğü gibi harman-hallaç ve Ring prosesleri iş 
süresi olarak oldukça öne çıkmaktadır. Bu iki prosesten 
hangisinin verimlilik çalışmasında dikkate alınacağının 
belirlenmesi gerekir. Tablo 9’dan Ring prosesindeki iki 
etkinliğin toplam iş süresinin %96’sına karşılık geldiği 
görülmüştür. Harman hazırlama (1 nolu proses) ve Har-
man-Hallaç Prosesindeki seçilen etkinliklerin toplam 
süre içerisindeki payları ise %40 ‘ı geçmemektedir. Tab-
lo 9’da tarak prosesinde “Bekleme” türü etkinlik 
%60’lık paya sahip olsa da teknolojik olarak bu sorunu 
gidermek bu işletme için mümkün görünmemiştir. Tip 
değişiminde hallaç tarafını beklemek, seçilmiş işletme-
deki teknoloji ile kaçınılmazdır. Bu durumda Ring pro-

sesindeki çok zaman alan iki etkinliği daha verimli hale 
getirme fikri öne çıkmıştır. 
 
3.3. Eleştirerek İnceleme ve Soruşturma  
 

Verilerin toplanıp kaydedilmesinden sonra verimlilik 
çalışmasında Metot Etüdü yapılacak işin seçilmesi aşa-
masına gelinmiştir. Bir önceki bölümde yapılan “Mev-
cut Durum” analizinden Ring prosesinin iş süresinin 
azaltılması fikri öne çıkmıştır. Ring prosesine “Eleştire-
rek İnceleme Tekniği” uygulanmıştır. Bu analiz yönte-
minde birincil sorular içerisinde ikincil soruları sorgula-
yarak daha iyi, karlı, daha hesaplı, daha kısa süreli gibi 
değerlere ulaşılmaya çalışılır. Tablo 10, Eleştirerek İnce-
leme Tekniğinin Amaç, Yer, Sıra, Kişi ve Yol aşamala-
rını birincil ve ikincil soruları ve sorulara verilen yanıt-
ları göstermektedir. Eleştirerek incelemede işletmede 
sorumlu ustabaşı ve vardiya şefi sorulan sorulara yanıt 
vermiştir.   

 
Tablo 9. İplikhanedeki proseslerde en fazla süreyi kapsayan işler 

Proses 
no Proses Adı İş İş Türü Süre 

(dk) 
Toplam Süre    

içindeki pay (%)* 
Harman alanını temizlemek İşlem 13,97 %26 1 Harman Balya kg ayarı yapmak İşlem 5,66 %11 
Elyafın miksere dolması ve üretim işlem 48,90 %24 2 Harman_ 

Hallaç Tarak beslemesinin dolması mikser yok İşlem 13,19 %7 
Tip değişiminde hallaç tarafını bekleme Bekleme 33,75 %60 3 Tarak Usta odasına gitmek ustaya bilgi vermek Bekleme 5,40 %10 
Makine temizliği yapmak İşlem 11,01 %21 4 Cer Şeritleri kovaya getirmek, makineye yol vermek Taşıma 4,67 %9 
Gırgırla baskı temizlemek İşlem 9,70 %44 5 Fitil Uçuntu temizlemek İşlem 1,80 %8 
Boş kops yerleştirme İşlem 62,64 %64 6 Ring Dolan kopsları çıkarma İşlem 31,32 %32 
Büyük kasa kops getirmek Taşıma 1,48 %15 7 Bobin Büyük kasayı boş kasaya aktarmak   İşlem 1,48 %15 

* Tablolardan  alınan veriler bir üste yuvarlatılmıştır. 
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Tablo 10. Vater iplik makinesinde önerilen sistemin iş akım diyagramı 

Ne yapılıyor? 
İplik üretim sisteminde vater makinesinde dolan kopslar boşları ile değiştirilerek üretimin devamlılığı sağlanıyor. 
İşçiler 25 m uzunluktaki makinenin sahip olduğu bütün kopsları elleri ile tek tek değiştiriyorlar. Kovalara kopsları atıp 
vaterdeki işlem bitince bobin dairesine götürüyorlar. 

Niçin Çünkü şu ana kadar yapılabilecek en iyi yöntem budur.  
Başka ne      
yapılabilir? 

Yöneticilere daha verimli ve maliyeti uzun dönemde fayda sağlayacak olan otomatik kops değiştirme sistemi yerleşti-
rilebilir. Bu sayede zamandan, personelden tasarruf sağlanır. 

AMAÇ 

Ne                        
yapılmalıdır? 

Öncelikle vater makinesinin mümessilleri ile görüşülüp otomatik kops değişim sisteminin takılması konusunda talepte 
bulunulmalı ve en kısa zamanda bu işlem gerçekleştirilerek işletmede personel konumu tekrar kontrol edilmelidir. 

Nerede Kops değişim işlemi vater dairesinde ve makinelerin etrafında yapılmaktadır. 

Niçin orada 
yapılıyor? 

Kopslar makinenin yan taraflarında bulunduğu için işçilerin çalışabileceği bir şekilde dizayn edilen makinelerin kops 
değişimlerini makinenin bu yan taraflarında gerçekleştirmektedir. Hatta uzun boylu çalışanlar kopsları yakalama ve 
yerleştirme konusunda bazen zorlanmaktadırlar. Çünkü makine ergonomisi orta seviyededir. 

Bu işlem         
başka nerde 
yapılabilir? 

Makinenin dizaynından ötürü başka bir yerde yapılamaz, sadece takılabilecek otomatik kops değişim aparatı ile 
çalışanlara olan ihtiyaç azalacağından onlara zorluk çıkartan yüksekli ve düşük seviyelik ortadan kalkmış olur. 

YER 

Nerede olmalı Yapılabilecek en uygun yer şu an olduğu yerdir. 
Ne zaman       
yapılıyor? 

Kops değişimleri kopsların, ayarlanan bilezik çapları kadar dolması süresinden sonra olmaktadır. Bozuk kopslar 
sorunlu kovalar ve temizlenmesi gereken silindirler bu değişim zamanında yapılmaktadır. 

Niçin bu 
(sırada) yapılı-
yor? 

Üretim sistemi bu şekilde dizayn edildiği için, kops değişim ve temizlik ve dolu kopsları bobin dairesine iletilmesi 
durumları sırası ile yapılmaktadır. 

Ne zaman    
yapılabilir? 

Otomatik kops değişim aparatı üretime dahil edildikten sonra işçilerin yapacakları işler azalacağı için temizlik işlemi 
üretimi aksatmayacak şekilde sürekli yapılmalıdır. Kops değişim işlemi ise yapılan ayarlar sonucunda bilezik çapına 
göre ayarlanan kopstaki iplik miktarı dolunca değişim otomatik olarak sağlanabilir. 

SIRA 

ne zaman        
yapılmalıdır? 

3. maddede söylendiği gibi makine kops değişimini üretimin ve verimliliğin en yüksek olduğu zamanda gerçekleştire-
cektir. 

Kim Yapıyor? Şu anki sistemde elle (manuel) yapılan değişim işlemi 8 bayan, 2 bay vater çalışanı tarafından gerçekleştirilmektedir. 
Niçin bu     
çalışanlar 
tarafından 
yapılıyor? 

Bayan olarak çalışanların seçilmesinin sebebi, ellerini daha hızlı ve becerikli kullanabilmeleridir. Kopuşların bağlan-
masında, baskı silindirlerinin ve apronların temizlenmesinde erkeklere nazaran daha seri şekilde çalışmalarından 
dolayı bayan çalışanlar tercih edilmiştir. Erkekler ise daha fazla güç gerektiren işlemler için kullanılmaktadır. Ama 
temelde herkes aynı işi yapmaktadır. 

Başka kim 
yapabilir? 

Eli hızlı ve becerikli herkes yapabilir. İşletme mühendisi tarafından uygun görülen herkes bu dairede çalışarak kops 
değiştirebilir. Fakat planlanan otomatik kops değişim aparatının kullanılması durumunda kops değişimini zorda 
kalınmadığı sürece makine kendisi gerçekleştirecektir. 

KİŞİ 

Kim                  
yapmalıdır?  

Otomatik kops değişim aparatı kops değişim işlemini yapmalıdır. Dolu kopsların toplanması ve yerlerine boşlarının 
yerleştirilmesi, dolan kopsların makinenin uç kısmanda bulunan kovalara taşınması işlemini bu aparat gerçekleştirme-
lidir. Kovaların bobin dairesine götürülmesini erkek çalışanlar yapmalıdır. 

Nasıl                    
yapılıyor?  

Vater çalışanı, kopslar tamamen dolduğunda makine kendiliğinden durur ve çalışanlar makinedeki paylaşımlarını 
yaparlar. Yaklaşık 5 m’ye (1044 iğ / 10 = 104 iğ /vardiya) bir personel gelecek şekilde kopsları çıkarmaya başlarlar. 
Her çalışan kendi bölgesinden sorumlu olup işini erken bitiren diğerine yardım edebilir. Dolu kopsun yerine boş 
kopsu iplik beslemesi yapılarak yerleştirilir ve makineye yol verilir 

Niçin bu yolla 
yapılıyor? 

Makinede modern bir sistem olmadığı için elemanların yapabileceği bir tek bu yol vardır. Bu yüzden bu şekilde 
yapılmaktadır. 

Başka nasıl ? Otomatik kops değişim aparatı kullanılarak da bu işlem gerçekleştirilebilir. 

YOL  

Nasıl                 
yapılmalıdır? 

Otomatik kops değişim aparatı kullanarak kops değişim işlemi daha kısa zamanda daha az çalışan ile gerçekleştirilebi-
lir. Makinelere mutlaka otomatik kops değişim aparatı takılmalı ve bir an önce üretime bu şekilde devam edilmelidir. 

 
 
 
 
 

 
 
 

 
 

3.4. Önerilen Sistem 
 

Ring prosesindeki iyileştirme önerisi, makinelere yerleş-
tirilen otomatik kops değiştirme aparatı ile kops değişim 
işleminin sağlanması şeklindedir. Otomatik kops değiş-
tirme aparatının bu işi ne kadar zamanda yapacağına 
dair ilk bilgiler aparatın tedarik edilebileceği firmayla 
görüşülerek elde edilmiştir. Tablo 10’da gösterilen ana-
liz sonunda Ring prosesindeki “işlem” etkinliği 7 den 

3’e düşürülmüş, “Bekleme” etkinliği kaldırılmış ve top-
lam iş sayısı 10 dan 6’ya düşürülmüştür. Böylece toplam 
iş süresinin 98,23 dakikadan 12,8 dakikaya azalacağı 
tespit edilmiştir. Düzeltilmiş yöntemin iş akış diyagramı 
için veri toplanmış ve Tablo 11’de gösterilmiştir.  Dü-
zeltilmiş yöntemin verileri depolanıp incelendiğinde bir 
önceki yöntem ile karşılaştırıldığında bireysel olarak 
bazı işlemlerin süresinin arttığı görülse de işlem süresi-
nin ve sayısının azaltılması ve buna bağlı olarak ihtiyaç 
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duyulan personel sayısındaki azalma neticesinde işletme 
maliyetleri uzun dönemde minimum seviyeye inmesi 
beklenmektedir. İlk zamanlarda bu maliyet yüksek his-
sedilse de zamanla azalacak ve amortisman süresini 
doldurduğunda eski yöntem ile yeni yöntem arasındaki 
fark çok fazla olduğu görülecektir. Burada hem zaman-
dan hem işten hem de personelden kaynaklı bir gelişim 
söz konusudur.   Sayıları bir daha irdelenirse, 1 kişinin 
yapacağı 98,23 dakika süren kops değiştirme işlemi yeni 
yöntemde 12,8 dakika düşmüştür. Daha açık ifadeyle 
eski yöntemde yaklaşık 10 defa süren bu değişim işlemi 
10 kişi ile gerçekleştirilmekteydi. Yeni yöntemde 2 kişi 
ile 12,8 dakikada bu işlem gerçekleştirilebilmektedir. İlk 
bakışta süre fazlalığı dikkat çekse de otomatik olarak bu 
işlemin gerçekleştirmesi insandan kaynaklı hataları aza 
indirgeyecek ve personel maliyetini de 10’dan 2 kişiye 
düşürecektir.  Böylece önerilen sistem ile iş süresinde 
%87’lik, iş sayısında %40’lık ve personel ihtiyacında da 
%80’lik bir azalma sağlanmıştır.  
 
4. SONUÇ 
 
Çalışma, bir iplik işletmesinde proseslerdeki verimsizlik-
leri tespit etme ve ortadan kaldırmak amacıyla metot 
etüdü tekniği uygulamasını içermektedir. Metot etüdü bir 
iş etüdü tekniği olup seçilen iş kapsamında mevcut duru-
mu tespit etme ve daha iyi bir durumu önerme çalışması-
dır. Bu çalışmada iplik işletmesinde metot etüdü uygula-
nabilmiştir. İşletme, iplik eğirmedeki iş akışına uygun 
olarak proseslere ayrılmış ve hep proses için detaylı bir 
mevcut durum tespiti yapılmıştır.  Proseslerdeki her bir 
işlem süresi 10 kez ölçülmüş ve ölçümlerin ortalaması 

alınmıştır. Ölçümler bir vardiya süresi içinde yapılmıştır. 
Proseslerin her biri, iş sayısı ve iş süresi parametreleri göz 
önüne alınarak incelenmiş ve karşılaştırılmıştır. Etüt so-
nunda, tüm prosesler içinde en fazla süreyi alan etkinlik-
ler tespit edilebilmiş ve bu etkinlikler üzerinde iyileştirme 
yapılmasına öncelik verilmesinin uygun olacağı öneril-
miştir. Bu etkinlikler Ring prosesindeki “boş kops yerleş-
tirme” ve “dolan kopsları çıkarma” etkinlikleridir. Bu 
etkinliklerin her ikisinin de ardışık işlemler olması ve her 
ikisinin de Ring prosesinde bulunması nedeniyle Ring 
prosesinde verimlilik artışının sağlanabileceğine karar 
verilmiştir. Bu prosesin iyileştirilmesinin teknoloji uygu-
lamasıyla mümkün olabileceği görülmüştür. Ring prose-
sindeki iyileştirme, makinelere otomatik kops değiştirme 
aparatının yerleştirilen ile kops değişim işleminin sağ-
lanmasıdır. Metot etüdünün uygulanma aşaması ise eski-
den kullanılan elle (Manuel) kops değiştirme ile ölçülmüş 
süreler ve otomatik kops değişim sisteminden sonra elde 
edilecek veriler eleştirerek inceleme yöntemi ile sorgu-
lanmıştır. Sonuçta otomatik kops değişim sisteminin iş-
letmeye, söz konusu etkinliklere tahsis edilecek personel 
sayısında azaltma sağlaması ve etkinliklerin süresini azal-
tacağı nedenlerinden ötürü işletmeye yarar getireceğine 
karar verilmiştir. Ring prosesine bahsedilen sistem yerleş-
tirilmiştir. Yeni yöntem ve eski yöntem kıyaslanarak yeni 
yöntemin avantajları izlenmiştir. Verimlilik çalışmaların-
da bir yatırım yapmadan iyileştirme hedeflense de bu 
çalışmada olduğu gibi teknolojik iyileştirmelerle de ve-
rimsizlikler çözülebilmektedir.  
 

 
Tablo 11. Vater iplik makinesinde önerilen sistemin işlemler ve süreleri 
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