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OZET: Bu calismada, is Etidi Metodu kullanilarak iplik isletmesinde verimlilik calismasi ele alinmistir. is Ettdu,
isi basitlestiren ve kapsamini azaltan bir tekniktir. Secilmis bir konvansiyonel ring iplik isletmesinden dogrudan
gozlem yoluyla gercek veriler elde edilmistir. Bu veriler kullanilarak is Etiidi teknigi uygulanmistir. Etiit sonunda
isletmenin is kapsami azaltilabilmistir. Bu calismada tekstil isletmelerinde verimlilik artisi igin Is Etiidii metodunun
kullanilabilecegi uygulamali olarak ortaya konmustur.

Anahtar Kelimeler: Tekstil, iplik isletmesi, verimlilik, is etidi, metot etudu.

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.GIRIS

Verimlilik, girdi ile ¢iktinin orani olarak tanimlanir [1].
Bir kurumun verimliligini etkileyen etmenler oldukca
fazladir ve higbir etmen digerlerinden bagimsiz degildir.
Isletmelerde verimliligi artirma sorunu eldeki kaynakla-
rin en iyi sekilde kullaniimasi ile ¢iktiyi artirma seklinde
degerlendirilir. Eldeki kaynaklar; en basit tanimla, mal-
zeme (hammadde ve sarf malzemeler) , personel (emek),
donanim (makineler vb. gibi) ve metot (Uretim sekli,
servis vb. gibi) seklindedir. Eldeki kaynaklarin en iyi
seklinde kullanimi ise yonetimin sorumlulugundadir.
Eger yonetim gerekeni yapmaz ise isletme basarisizliga
ugrar. Yonetim eldeki kaynaklari verimli kullanma ko-
nusunda bilgiliyse ve gerektiginde verimsizlikleri orta-
dan kaldiracak calismalar yaparsa isletme verimsizlik
nedeniyle basarisizliga ugramayacaktir. Yiksek verimli-
lik, ayni miktarda kaynaklarla daha ¢ok lretmek ya da
ayni girdiyle daha ¢ok ciktr tretmektir [2]. Kaynaklari
iyi kullanabilmek ve verimliligi artirmak igin kullanila-
bilecek en etkili araclardan birisi Is Etiidii Metodudur. s
Etidld Metodu sadece verimliligi artirmak icin degil,
uretim planlanmasi ve hat dengeleme problemleri [3]
alanlarinda da kullaniimigtir. Giin gectikge zorlasan
rekabet kosullari, isletmeleri istenen kalitedeki Grlnd
daha kisa zamanda ve daha dusik maliyetle Gretmeye
zorlamaktadir. Bu, verimli tretim sureci ile mimkindr.
Verimlilik ¢alismalari Gretim surelerinin  kisalmasini,
maliyet kalemlerinin dismesini, karhhginin artmasini
saglayacaktir. Isletmelerde verimlilik, azalan iretim
zamani nedeniyle dnem verilen bir konudur [4]. Zaman,
cogu kez insan denetimi disinda kaldigindan iyi bir pay-
dadir. Istenen sonucu saglamak igin harcanan zaman
azaldikga sistemin verimliligi artacaktir [2].

Tekstil ve konfeksiyon isletmeleri verimlilik diizeylerini
tespit edebilmek, verimlilik oranlarini artirmak ve gerek-
li onlemleri alabilmek amaciyla verimlilik ol¢timleri
yapmaktadir [5]. Tekstil isletmeleri, yukarida da belirtil-
digi gibi her tirli verimlilik calismalarinin yaratilebile-
cegi ve calismalardan da olumlu sonug alinabilecegi
isletmelerdir [6]. Proseslerin yogunlugu, emek yogunlu-
gu, makine parkinin biyuklugi ve personel sayisi ile
iplik isletmeleri verimlilik calismalarina ¢ok uygun is-
letmelerdir [7,8,9,10]. Konfeksiyon isletmelerinde kul-
lanilan aydinlatma tzerinel0 farkli isletmede yapilan bir
calismada; mevcut kosullar altinda, Gretim sirasinda
aydinlatma cesitleri ve aydinlatma degerleri saptanmis,
calisma ortami aydinlatma degerleri 6lgilmusttr. Bulu-
nan degerler, Calisma Bakanhginin ilgili tizikleri ve
standart degerleri ile kiyaslanmis ve isletmelerin kullan-
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diklari aydinlatma gesitlerinde blyuk farkhiliklar oldugu
tespit edilmistir. Elde edilen verilerin standartlarin ¢ok
ustinde oldugu gozlemlenmistir. Calisma sonunda is-
letmelerin aydinlatma konusunda bilgi duzeyleri yiksel-
tilmis, ayni isin daha verimli ve daha az enerji tiketimi
ile yapilmasi saglanmistir. Metot etidu calismalariyla,
Isiktan yararlanma orani artiriimistir [11]. Bu ¢alismalar,
Tekstil ve Konfeksiyon isletmelerinde Is Etidu Teknigi-
nin guvenilir bir teknik oldugunu gdéstermistir.

Tekstil sektorinde "iplik Gretimi* en fazla maliyete sa-
hip olan kisimdir. Proseslerin ¢esitliligi nedeniyle maki-
ne parkinin genis olmasi (enerji ve yeni yatirim maliye-
ti), hammadde ve isgucu ihtiyaci gibi nedenler maliyeti
arttirict etmenlerdir. Bu 6nemli Gretim alanlarinda ortaya
cikacak bir cok problem, optimizasyon teknikleriyle
cozllebilmektedir. Son yillarda ekonomik amacla kuru-
lan tekstil isletmelerinde "maksimum kar ve minimum
maliyet” hedefine modern yoénetim teknikleri olan opti-
mizasyon calismalariyla yaklagilmaktadir. Bu optimi-
zasyon calismalarinin bir gogunda giris bilgisi olarak
"standart zaman bilgisine” ihtiya¢c duyulmaktadir. Bu
calismada Is Etudu metodu secilmis bir tekstil isletme-
sinde uygulamali olarak calisilmis ve etiit sonucunda
ring egirme (vater) prosesinde iyilestirme yapilabilecegi
gortlmus ve prosesin gelistirilmis hali gosterilmistir.

2. MATERYAL VE METOT
2.1. Materyal

Bu calismada etiit edilen is, iplik isletmesidir. Iplik is-
letmesinin hangi boluminde iyilestirme-gelistirme ya-
piimasina karar verebilmek igin tim proseslerdeki amac-
lar is etudu teknigine uygun olarak incelenmistir. Is
Etldu calismalarinda isin dogru tanimi ve is kapsaminin
belirlenmesi oldukca onemlidir. Is Etidi dizgisel bir
calismadir ve igle ilgili tum bilgileri toplandigindan
isletmeye 6nemli bir veri kaynagl da sunar. Sekil 1’de
sematik olarak gosterilen iplikhanede materyalin sekil
degisimi proseslere gore kisaca anlatilmistir. Sekildeki
iplik isletmesinde Ring ve Open End (rotor) dretim sis-
temlerinin her ikisinin birden bulundugu yerlesim go-
rilmektedir. Harman-hallag¢ prosesi (Sekil 1 ‘de 1 nolu
proses) iplik Gretiminin baslangi¢ prosesi olup burada
balya halindeki hammadde acilip balya agiciya beslenir.
Bu bélumde elyaf acilir, temizlenir ve karistirilir. Tarak
prosesinde (No:2), harman-hallag prosesinden gelen
elyafa yogun bir agma ve temizleme islemi uygulanir ve
elyafta hala var olan yabanci maddelerin ve dokintulerin
biyik kismi temizlenir. Nepsler (lif topaklar) acilir ve
tek lif halinde ayrilan elyaf tops halinde tarak makine-
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sinden cikar. Tops halindeki lifler cer makinesine sevk
edilir. Cer prosesinde amag, seritlerin diizglinstzltguniin
giderilmesidir. Bu nedenle ¢ekim Cer 1 ve Cer 2 (No:3-
4) olarak iki asamada gerceklesir. Cerden ¢ikan materyal
fitil prosesine girer. Fitil prosesinde (No:5) serit cekile-
rek inceltilir ve kaba bukim verilir. Buradaki amag ise
liflerin iplik egirme makinesinde yiiksek ¢ekime maruz
kalmamasi igin seridi ¢ekerek bir miktar inceltmek ve
seride  mukavemet kazandirmaktir. Fitil prosesinden
citkan materyal iplik egirme prosesine (No:6) gelir ve
istenilen iplik numarasinda iplik tretmek icin fitil seri-
dine belirlenen oranda ¢ekim ve ylksek miktarda bukim
verilir. Elde edilen iplik kiucuk masuralara sarilir. Son
olarak iplik, bobin prosesinde kuguk masuralardan bi-
yuk bobinlere sarihir. Gerekli olan kalite testleri yapilir
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ve paketlenir. Iplikhanede 4 nolu prosesten sonra serit
halindeki elyaf Open-End (rotor) prosesine de ydnlendi-
rilebilir. Burada fitil ve bobin proseslerine gerek yoktur.

Bu ¢calismada veri toplama ve verilerin degerlendirilmesi
icin tipik bir ring iplik isletmesi secilmistir. Secilen ig-
letmenin temel Uretim prosesleri harman-hallag, tarak,
cer (I ve Il), fitil, egirme ve bobin seklindedir. Tablo 1,
secilmis iplik isletmesinde makine sayisi, marka ve mo-
del seklinde makine parkini ve isletmede calisan eleman
sayilarini géstermektedir. Isletmede toplam 25 personel
bulundugu ve cahsanlarin agirhkh olarak iplik egirme
prosesinde bulundugu gorilmektedir.

Sekil 1. iplik Isletmesinde Uretim Siirecinin Sematik Gosterilisi

Tablo 1. Ring Egirme Makine Parki ve Isgiicti Durumu

Makine Tipi Makine Sayisi Makinenin Marka ve Modeli Hatta Calisan Isci Sayisl
Balya Acicl 3 Rieter 1
ERM 3 Rieter 1
UniBlend 1 Rieter A80 (2001) 1
Karisim Agicl 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 Muratec7VIl (2001) 4
Bobin Makinesi 2 1 MuratecC21 (2001) 1
Toplam caligan is¢i sayisi 25
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2.2. Metot

Is etlidu, gelisme olanag yaratabilmek amaciyla, belirli
bir olay! veya etkinligi ekonomiklik ve etkenlik yénin-
den etkileyen tim kaynaklari ve etmenleri dizgesel ola-
rak arastirmaya yonelik ve insan ¢alismasini genis kap-
samda inceleyen bir teknik olup 6zellikle metot (yon-
tem) etldu ve is 6lcumi teknikleri igin kullanilan genel
bir terimdir. Is etlidli, Metot Etudi ve Is Ol¢limii seklin-
de iki basamaktan olusur. Sekil 2, Bu iliskiyi sematik
olarak gostermektedir. Is etiidi uygulamasinda bu iki
basamaktan oncelikle Metot etudi ile mevcut durumun
iyilestirilmesi, is 6lcimu ile standart surelerin tespiti
yaptimalidir. s etiidii verimliligi artirma sorununa, diz-
gesel bir c¢oziimleme yontemiyle, mevcut islemlerin,
streclerin ve is yontemlerinin etkenligini artirarak ¢6-
ziimleme yoniinden yaklasir. Metot etlidd, is kapsaminin
azaltiimasinda kullanilan temel tekniklerden biridir.
Ozellikle malzeme ya da iscilere iliskin gereksiz hare-
ketlerin yok edilmesi ve yetersiz yontemler yerine iyi
yontemlerin konmasiyla ugrasir. Is 6lgtimii ise nedeni ne
olursa olsun herhangi bir etken isin yapilmadigi surenin
yani etken olmayan sirenin arastirilmasi, azaltilmasi ve
sonucunda da yok edilmesiyle ugrasir.

Sekil 2. Is Ettdiinin Bolimleri [1]
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Tam bir is etidu yapilmasinda 8 ana basamak vardir.
Bunlar;

o Etidl yapilacak isin ya da slirecin secimi,

e En uygun kayit teknigini kullanarak dogrudan goz-
lemle, olusan her olayin kaydedilmesi,

o Kaydedilen olaylarin elestirilerek incelenmesi ve ya-
pilan her seyin sirasi ile isin amaci, yapildigi yer, ya-
ptima sirasi, yapan Kisi, yapildigi yol bakimindan
g6zden gegirilmesi.

e Butln kosullar hesaba katarak en ekonomik yéntemin
gelistirilmesi,

e Secilen yontemin kapsadigi is miktarinin élgilmesi ve
bu isin yapilmasi icin gerekli standart zamaninin he-
saplanmasi,

e Yeni yontemin ve buna bagli zamanin tanimlanmasi,
boylece yeni yontemin her zaman igin belirlenmesinin
saglanmasi,

e Yeni yontemin ayrilan sire ile birlikte onaylanarak
standart uygulama olarak yerlestirilmesi,

Yeni standardin iyi bir denetimle surddrtlmesi

seklindedir. Ilk tic basamak metot etiidiiniin ve is 6l-
¢clmunun ortak basamaklaridir. Standart zaman hesabi
is etidl tekniginin “Is 6lcimiu” calismasi kapsamin-
dadir. Bu calismada secilmis bir iplik isletmesine Is
etudi tekniginin Metot Etudi ¢alismasi uygulanmistir.

Etit edilecek isin kapsami belirlenip is secildikten sonra
bu kapsamda yer alan butln olaylar kaydedilir. Calis-
manin basarisi, bu olaylarin dogru bir sekilde kaydedil-
mesine baghdir. Bu kayitlar, hem olaylarin elestirilerek
incelenmesine hem de Onerilen yontemin gelistirilmesi-
ne yonelik bilgiler vermede kullanilacaktir. Olaylar
kaydetmede kayit tekniklerinden, bilgileri ayrintili ola-
rak ve standart formlara kaydedilmesini saglamaya ya-
rayan semalar kullanilmaktadir. Surec iginde olaylarin,
olusturduklar diizene gore siralayarak kaydeden sema is
akis semasidir. Bir yontemi gelistirmek amaciyla, bir isi
elestirerek inceleme yolu olarak bu semalar ¢ok yararh
aractir. Hangi teknik kullanilirsa kullanilsin, is akis se-
masi hazirlamak her zaman ilk basamaktir. Sema, bir
arastirmanin sonuclarini kaydetmek igin kullanthr. Cun-
kil sema, yapiimakta olan isin kusbakisi gérisinun anla-
stimasina ve olaylarin birbirleriyle olan iligkilerinin
ortaya konmasina yardim eder. Semada gériinen ayrinti-
lar dolaysiz gbzlem sonucu elde edilmelidir. Semalar
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mutlaka isin gozlendigi sirada hazirlanmalidir ve kayde-
dilmis onceki verilerden derlenmemelidir. Kaydedilen
verilere dayanilarak semalar hazirlanirken, cok iyi bir
dizen saglanmalidir, ¢linki bunlar diger Kisilere isin
standartlastiriimasi ya da yontemlerin dizeltilmesi ile
ilgili onerileri agiklamakta kullanilacaktir. Dizensiz bir
sema, is etldindn degerine inandirilacak Kisi Uzerinde
kota bir etki uyandirir. Veriler semalar yoluyla dikkatli-
ce kaydedildikten sonra Elestirerek inceleme - sorustur-
ma teknigine gecilir. Sorusturma teknigi, sirasi ile her
etkinligi dizgesel ve ilerleyen bir soru dizisi ile elestire-
rek inceleyen bir aragtir. Bu ¢alismada, is akim semalari
her bir proses icin detayl olarak kullaniimistir.

3. ARASTIRMA BULGULARI VE TARTISMA
3.1. Verileri Toplama ve Kaydetme

Bu calismada ett siresi olarak da bir vardiya (8 saat)
esas alinmistir. Her is icin o isi yapan nitelikli isciler
gozetilmistir. Secilen isletmedeki proseslerin her birin-
de calisanlar tarafindan yapilan isler belirlenmistir. Nite-
likli is¢inin yaptig islerin ne kadar strdugl kaydedil-
mistir. Islerin olusu sirasinda gegen siire ayni vardiyada,
rastgele gozlem yoluyla 10 kez tekrarlanmis ve elde
edilen strelerin ortalamasi alinmistir. Olguimler is akis
semalarina kaydedilmis ve bu semalar burada tablo sek-
linde gosterilmistir. Tablolarda proseste calisan isginin
yaptigl isler, dnemli énemsiz ayrilmadan tek tek goste-
rilmistir. Is akis semalarinda islerin niteligi; islem, mua-
yene, tasima, bekleme ve depolama seklinde sembollerle
gosterilir. Bu ¢alismada da is akis tablolarinda bu sem-
boller kullaniimis ve ilgili niteligin bulundugu kisim her
adim icin isaretlenmistir. Verimlilik problemlerinin
¢cozimdinde islem sirelerini ve etkinlik sayisi azaltmak
ana hedeftir. Prosesteki olus sayisi ve suresi fazla olan
etkinligi ortaya cikarmak igin is akis semasinin alt kis-
mina 6zet bolumi eklenmistir. Ayni zamanda semadaki
sembollere karsilik gelen etkinlik adi da buradan gortle-
bilir. Tablolarda zamanin yani sira 1 m’den fazla kat
edilen yol da mesafe olarak belirtilmistir.
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- Harman Hallag Prosesi: Istenilen iplik cinsine uygun
elyaflarin agiimasi, temizlenmesi, belirli oranlarda karis-
tinlmasi harman-halla¢ prosesinde gerceklesir. Ayrica,
isletmede calisabilecek anti-statik degerlerin verilmesi
ve birbirine yakin renkteki elyaflarin daha sonraki islem-
lerde karismamasi icin tanitma boyasinin karistiriimasi
da bu asamada yapilir. Bugunki makinelerin ¢ogu bu (¢
islemi bir arada yapmaktadir. Bu proseste ¢alisma peri-
yodu olarak bir harman islemi esas alinmistir. Tablo
2’de Harman Dairesinde yapilan isler ve bu islerin bir
kez yapihisi sirasindaki gegen sure dakika cinsinden
verilmistir. Yapilan islerin tird sirayla; depolama, islem,
tasima, gecici bekleme ve yoklama seklindedir. Isler
yapilirken 1 metreden daha uzun mesafe yol kat edili-
yorsa bu mesafe de tabloda belirtilmistir. Harman daire-
sinde 43 adet is yapiimistir. Bu islerin 32 adedi islem, 11
adedi tasima seklindedir. Stre bazinda bakildiginda bir
harman igin toplam 53,43 dakika stren bu islerde agirhk
personelin yaptigi “islem” turQ istedir. isler incelendi-
ginde “harman alanini temizlemek” eyleminin yaklasik
14 dakika ile ¢cok zaman aldigi goéralir. “Hazirlanan
elyafi tarak dairesine gotiirmek” ise ikinci zaman alan
istir. Tablo 3 ise Harman-Halla¢ dairesindeki durumu
goOstermektedir. Burada da 44 adet is turt oldugu, bunun
agirlikh olarak personel tarafindan bir fiil yapilan islem
oldugu (35 adet) gorulir. Islerin siire bazinda degerlen-
dirilmesinde ise toplam 201,33 dakikalik is stresinin
190,8 dakika gibi 6nemli bir kismini “iglem” turd isin
kapsadigl anlasilmaktadir. Harman-hallag dairesinde
harmanin taraga beslendigi bolimde 6nemli bir is ytku
gbze carpmaktadir. 9,75 dakikalik sire ile “Harman
sonrasi harman odasini toplamak banda atmak” isi,
13,19 dakika ile “Tarak beslemesinin dolmasi mikser
yok” isi ve “Elyafin miksere dolmasi ve Gretim” isi
48,90 dakika ile en uzun stren islerdir. islerin vasfina
bakildiginda makineye materyal besleme ve temizlik
islerinin zaman aldigi gérulmektedir.
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Tablo 3. Harman-Hallag Prosesinde Yapilan islemler ve Sureleri (Mevcut durum)

- Tarak Prosesi: Tarak makinesi, iplikhanede harman lodan toplam 17 is oldugu ve bu islerin énemli kisminin
hallagtan sonra gelen makinedir. Tablo 4 tarak prosesi- islem oldugu gorullr. Islerin siresi incelendiginde ise 2
nin is etddind mevcut durum icin gostermektedir. Tab- adet seklinde gorilen “Tip degisiminde hallag tarafini
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bekleme” olarak gorulen “Bekleme” tlrl isin toplam is
suresinin 33,30 (toplam siresinin %59’u) dakika ile
onemli bir kismini kapsadigi goralir.

- Cer Prosesi: Cer prosesi tarak prosesinin hemen de-
vaminda yer alan proses olup Cer I ve Cer Il seklinde iki
asamahdir. Gorevleri lge ayrilabilir: Dublaj, ¢ekim ve
dizglnlestirmedir. Tablo 5, bu prosesin is etldlnd
“Mevcut durum” icin gostermektedir. Bu proseste top-
lam 35 adet iste yogunluk islem ve tagima etkinliginde-
dir. Bu islerin kapsadigl strede agirlik “islem” tlrQ iste-
dir. Isler siire agisindan incelendiginde “Makine temizli-
gi yapmak” etkinliginin en fazla streyi kapsadigi goru-
lar.

- Fitil Prosesi: Konvansiyonel egirme sisteminde fitil
makinesi cer seritlerinin girdigi prosestir. Ug temel go-
revi bulunmaktadir: Cerden gelen seritleri gekerek in-
celtmek, inceltilen materyale bukimle mukavemet ka-
zandirmak, inceltilmis bukulen materyali iplik makine-
sinde uzun stre galisabilecek biylk yumaklar halinde
bobinlere sarmaktir. Tablo 6 fitil prosesinin is etidinu
“Mevcut durum” icin gostermektedir. Tablodan burada
21 adet is oldugu ve hem stire hem de is yuku agisindan
agirhkli olarak “islem” turd is yapildig géralir. Uguntu
ve makine temizlemek, makineyi kontrol etmek diger
islere gore ¢cok zaman alan islerdir.

Tablo 4. Tarak Prosesinde Yapilan islemler ve Sureleri
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Tablo 5. Cer Prosesinde Yapilan Islemler ve Sireleri
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Tablo 6. Fitil Prosesinde Yapilan islemler ve Streleri

- Iplik Egirme Prosesi (Ring Sistemi): iplikgilikte son
basamagi olusturan, kullanim sahasina uygun numara ve
mukavemette iplik elde edilen makinelerdir. Pamuk
iplikgiliginde fitil makinesinden aldigimiz bakumlu fitil
bilezikli iplik makinelerinde gekimle inceltilir, bukimle
mukavemet kazandirilarak kopsa sarilir. Tablo 7, ring
egirme (vater) prosesinin is etudind mevcut durum igin
gostermektedir. Burada, toplam 10 adet isin 7 adedi
“iglem” turd olup bu islemler 94,58 dakika stirmektedir.
Isin sayinin az olmasina ragmen siirenin fazla olmasi
(toplam surenin %96°s1) dikkat cekmektedir. Bunlar
arasinda 1044 iglik bir vater makinasinda gegerli olmak
Uzere 31,32 dakika “Dolan kopslari ¢ikarma” ve 62,64
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dakika “Bos kopslari yerlestirme” en fazla sureyi alan
islerdir.

- Bobin Prosesi: Ring egirme makinesinde Uretilen ipli-
gin sarildigi diisuk hacimli kopslardan daha yuksek ha-
cimli bobinlere aktarildigi kisimdir. Tablo 8, bobin pro-
sesinin is etudinun mevcut durum icin gostermektedir.
Bu proseste 21 adet isin 15 adedi “iglem” turi ve 6 adedi
“tasima” tlrd islerdir. Say! olarak az olsa da “tasima”
etkinliginin slresi toplam is slresinde daha fazla payi
vardir ( %57).
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Tablo 7. Ring Egirme Prosesinde Yapilan Islemler ve Stireleri

Tablo 8. Bobin Prosesinde Yapilan islemler ve Siireleri
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3.2. Verilerin proseslere gore degerlendirilmesi

Onceki boliimde iplikhanenin tiim proseslerinin “Mev-
cut Durum” etudu yapilmis, tim isler ve streleri tespit
edilmistir. Sekil 3, Proseslerin islem sayilarinin karsilas-
tirlimasini, Sekil 4 islem sirelerinin karstlastirmasini ve
Sekil 5 de toplam is sayisI ve toplam is siresinin bir
arada karsilastirmasini vermektedir. Sekil 3’den en fazla
is sayisinin “islem” tlriinde daha sonra da “tasima”
turiinde oldugu gorulir. Iplikhanede béylece galisanlarin
yaptigl islerin buyldk cogunlugunun “igslem” oldugu
sonucu tespit edilmistir. Burada verilen sekiller is etidl
calismasi kapsaminda sure ve etkinlik sayisi bazinda en
fazla olanlari gosterme seklinde irdelenmistir. Sekil 3’e
gore; islem sayisinin en fazla harman-hallag ve harman
proseslerinde oldugu ve bunu cer prosesinin izledigi
gorulmektedir. En fazla “tagsima” etkinligi cer prosesinde
daha sonra da harman prosesinde gerceklesmektedir. Bu
calismada “Muayene” ve “Depolama” tirt islemlere ise
rastlanmamistir.

Sekil 4 sure bazinda etkinlikleri proseslere gore vermek-
tedir. EKinlikler icinde en fazla siireyi “Islem” tiir(i et-
kinligin kapsadigl ve en fazla sure kapsayan prosesin
once harman-halla¢ ve sonra da Ring oldugu goéruldigu
goruldr. En fazla “tasima” etkinlik suresi ise cer prose-
sindedir. “Bekleme” etkinliginin ¢ok zaman aldigI pro-
ses ise tarak prosesidir. Bekleme etkinligini bir “dar
bogaz” olarak tespit etmek yerinde olacaktir. Dar bogaz-
lar Gretim verimliligini olumsuz etkileyen durumlardir.
Sekil 5, proseslerdeki iglerin toplam sayisini ve islerin
toplam sdresini karsilastirmak igin diizenlenmistir. Bu-
rada etkinlik ttrl belirtilmemistir. Bu sekilde tim pro-
sesler iginde en fazla is sayisi ve is siresinin Harman
hazirlama ve Harman-Halla¢ dairesinde oldugu goris-
mustir. Cer ve Bobin prosesinde islerin ¢ok oldugu
ancak fazla stire almadigi gorilmektedir. Ring prosesin-
de is sayisinin az ancak is sdresinin ¢ok fazla oldugu
dikkati cekmektedir.

Sekil 3. Proseslerde islerin adet olarak karsilastiriimasi

Sekil 4. Proseslerde islerin siire olarak karsilastiriimasi
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Sekil 5. Proseslerde islerin toplam sayi ve toplam siire olarak karsilastirilmas

Verimlilik ¢cahsmalarinda is kapsamini azaltmak islerin
yapilis siresini azaltmak ilk hedeftir. Tablo 9, tim pro-
seslerde toplam sire icerisindeki payi en fazla olan et-
kinlikleri toplu olarak gostermektedir. Burada her proses
icin en fazla sireyi alan 2 etkinlik segilmistir. Secilen
etkinliklerin ait oldugu prosesteki toplam suresi igindeki
payi tablonun son sitununda belirtilmistir. Sekil 5’den
de goruldigl gibi harman-hallag ve Ring prosesleri is
suresi olarak oldukca 6ne ¢ikmaktadir. Bu iki prosesten
hangisinin verimlilik calismasinda dikkate alinacaginin
belirlenmesi gerekir. Tablo 9’dan Ring prosesindeki iki
etkinligin toplam is siresinin %96’sina karsilik geldigi
gorulmuisttr. Harman hazirlama (1 nolu proses) ve Har-
man-Halla¢ Prosesindeki secilen etkinliklerin toplam
sure icerisindeki paylari ise %40 ‘1 gegmemektedir. Tab-
lo 9°da tarak prosesinde “Bekleme” tirt -etkinlik
%60’lik paya sahip olsa da teknolojik olarak bu sorunu
gidermek bu isletme icin mimkun goérinmemistir. Tip
degisiminde hallag tarafini beklemek, secilmis isletme-
deki teknoloji ile kaginilmazdir. Bu durumda Ring pro-

Tablo 9. iplikhanedeki proseslerde en fazla siireyi kapsayan isler

sesindeki ¢ok zaman alan iki etkinligi daha verimli hale
getirme fikri 6ne ¢cikmistir.

3.3. Elestirerek Inceleme ve Sorusturma

Verilerin toplanip kaydedilmesinden sonra verimlilik
calismasinda Metot Etldu yapilacak isin secilmesi asa-
masina gelinmistir. Bir dnceki bélimde yapilan “Mev-
cut Durum” analizinden Ring prosesinin is siresinin
azaltilmasi fikri 6ne ¢ikmistir. Ring prosesine “Elestire-
rek inceleme Teknigi” uygulanmistir. Bu analiz yonte-
minde birincil sorular igerisinde ikincil sorulari sorgula-
yarak daha iyi, karl, daha hesapli, daha kisa sireli gibi
degerlere ulasilmaya calisilir. Tablo 10, Elestirerek Ince-
leme Tekniginin Amag, Yer, Sira, Kisi ve Yol asamala-
rint birincil ve ikincil sorular1 ve sorulara verilen yanit-
lari gostermektedir. Elestirerek incelemede isletmede
sorumlu ustabas! ve vardiya sefi sorulan sorulara yanit
vermistir.

Proses . < . Siire Toplam Siire
1o Proses Adi Is Is Tiirii (dk) icin dgki pay (%)*
1 Harman Harman alanini temizlemek 1slem 13,97 %26
Balya kg ayari yapmak Islem 5,66 %11
) Harman_ Elyafin miksere dolmasi ve lretim islem 48,90 %24
Hallag Tarak beslemesinin dolmasi mikser yok Islem 13,19 %7
3 Tarak Tip degisiminde hallag tarafini bekleme Bekleme 33,75 %60
Usta odasina gitmek ustaya bilgi vermek Bekleme 5,40 %10
4 Cer Makine temizligi yapmak Islem 11,01 %21
Seritleri kovaya getirmek, makineye yol vermek Tasima 4,67 %9
5 Fitil Girgirla baski temizlemek islem 9,70 %44
Ucuntu temizlemek Islem 1,80 %8
6 Ring Bos kops yerlestirme 1§Iem 62,64 %64
Dolan kopslari ¢ikarma Islem 31,32 %32
7 Bobin Buyik kasa kops getirmek Tasima 1,48 %15
Biyik kasayi bos kasaya aktarmak Islem 1,48 %15

* Tablolardan alinan veriler bir tste yuvarlatiimigtir.
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Tablo 10. Vater iplik makinesinde 6nerilen sistemin is akim diyagrami

Iplik dretim sisteminde vater makinesinde dolan kopslar boslari ile degistirilerek Gretimin devamhihgi saglaniyor.
Ne yapiliyor? | Isciler 25 m uzunluktaki makinenin sahip oldugu biitiin kopslari elleri ile tek tek degistiriyorlar. Kovalara kopslari atip
vaterdeki iglem bitince bobin dairesine gétriyorlar.
Nigin Cunkii su ana kadar yapilabilecek en iyi yontem budur.

AMAC ——— —— —— — — - — - - -
Bagka ne Yoneticilere daha verimli ve maliyeti uzun donemde fayda saglayacak olan otomatik kops degistirme sistemi yerlesti-
yapilabilir? rilebilir. Bu sayede zamandan, personelden tasarruf saglanir.

Ne Oncelikle vater makinesinin mimessilleri ile goriistlip otomatik kops degisim sisteminin takilmasi konusunda talepte
yapiimalidir? bulunulmali ve en kisa zamanda bu iglem gerceklestirilerek isletmede personel konumu tekrar kontrol edilmelidir.
Nerede Kops degisim islemi vater dairesinde ve makinelerin etrafinda yapiimaktadir.

. Kopslar makinenin yan taraflarinda bulundugu igin iscilerin ¢alisabilecegi bir sekilde dizayn edilen makinelerin kops
Nicin orada S . A . 5
yapiliyor? deglslmlerml makinenin bu yan taraflarinda gerggklegtlrmel_(tedlr. Hatta_u;un boyly gahsgnlar kopslari yakalama ve

YER yerlestirme konusunda bazen zorlanmaktadirlar. Clinkii makine ergonomisi orta seviyededir.

Bu iglem Makinenin dizaynindan 6tlr( baska bir yerde yapilamaz, sadece takilabilecek otomatik kops degisim aparati ile
bagka nerde cahisanlara olan ihtiyag azalacagindan onlara zorluk ¢ikartan yiiksekli ve distik seviyelik ortadan kalkmis olur.
yapilabilir?

Nerede olmali | Yapilabilecek en uygun yer su an oldugu yerdir.

Ne zaman Kops degisimleri kopslarin, ayarlanan bilezik ¢aplari kadar dolmasi stiresinden sonra olmaktadir. Bozuk kopslar
yapiliyor? sorunlu kovalar ve temizlenmesi gereken silindirler bu degisim zamaninda yapilmaktadir.

Nicin bu Uretim sistemi bu sekilde dizayn edildigi icin, kops degisim ve temizlik ve dolu kopslari bobin dairesine iletilmesi
(sirada) yapili- | durumlari sirasl ile yapiimaktadir.

SIRA yor?

Ne zaman Otorna}ik kops degisim aparati Uretir_ne dahil edildikten sonra i_sgilierin ya}pacaklarl isler azalacag) icin temizl_ik islemi

yapilabilir? Uretimi aksatmayacak s_e_kll_de s_[]rekll yapllmal|d|_r. _Kops deg!slm islemi ise yapl_lan ayarlar sonucunda bilezik ¢apina
' gore ayarlanan kopstaki iplik miktari dolunca degisim otomatik olarak saglanabilir.

ne zaman 3. maddede sdylendigi gibi makine kops degisimini dretimin ve verimliligin en yiiksek oldugu zamanda gerceklestire-

yapiimalidir? | cektir.

Kim Yapiyor? | Su anki sistemde elle (manuel) yapilan degisim islemi 8 bayan, 2 bay vater calisani tarafindan gergeklestirilmektedir.

Nicin bu Bayan olarak calisanlarin secilmesinin sebebi, ellerini daha hizli ve becerikli kullanabilmeleridir. Kopuslarin baglan-

calisanlar masinda, baski silindirlerinin ve apronlarin temizlenmesinde erkeklere nazaran daha seri sekilde calismalarindan

tarafindan dolay bayan calisanlar tercih edilmistir. Erkekler ise daha fazla gug gerektiren islemler icin kullaniimaktadir. Ama

yapiliyor? temelde herkes ayni isi yapmaktadir.

Kisi . Eli hizl ve becerikli herkes yapabilir. Isletme miihendisi tarafindan uygun goriilen herkes bu dairede calisarak kops
Bagka kim degistirebilir. Fakat planl tomatik kops degisi tinin kullaniimast d da kops degisimini zord
yapabilir? egistirebilir. Fakat planlanan otomatik kops degisim aparatinin kullanilmasi durumunda kops degisimini zorda

kalinmadigi stirece makine kendisi gerceklestirecektir.
Kim Otoma_ti!< kop_s degisim aparat kop§ degisim islemini yapmalidir. Dolu kopslarin t_oplan.m.e15| ve yerlerine bosla}nnln
yapmalidir? yerlestirilmesi, dolan kopslarin makinenin u¢ kismanda bulunan kovalara taginmasi islemini bu aparat gerceklestirme-

) lidir. Kovalarin bobin dairesine gotirilmesini erkek calisanlar yapmalidir.

Vater ¢alisani, kopslar tamamen doldugunda makine kendiliginden durur ve calisanlar makinedeki paylagimlarini
Nasil yaparlar. Yaklasik 5 m’ye (1044 ig / 10 = 104 ig /vardiya) bir personel gelecek sekilde kopslari ¢ikarmaya baslarlar.
yapiliyor? Her calisan kendi bolgesinden sorumlu olup isini erken bitiren digerine yardim edebilir. Dolu kopsun yerine bos

kopsu iplik beslemesi yapilarak yerlestirilir ve makineye yol verilir

YOL | Niginbuyolla | Makinede modern bir sistem olmadigi i¢in elemanlarin yapabilecegi bir tek bu yol vardir. Bu yiizden bu sekilde
yapiliyor? yapilmaktadir.

Bagka nasil ? | Otomatik kops degisim aparati kullanilarak da bu islem gerceklestirilebilir.
Nasil Otomatik kops degisim aparati kullanarak kops degisim islemi daha kisa zamanda daha az calisan ile gerceklestirilebi-
yapiimalidir? lir. Makinelere mutlaka otomatik kops degisim aparati takilmali ve bir an 6nce dretime bu sekilde devam edilmelidir.

3.4. Onerilen Sistem

3’e dusurulmis, “Bekleme” etkinligi kaldiriimis ve top-
lam is sayisi 10 dan 6’ya dustrilmustir. Boylece toplam

Ring prosesindeki iyilestirme Onerisi, makinelere yerles-
tirilen otomatik kops degistirme aparati ile kops degisim
isleminin saglanmasi seklindedir. Otomatik kops degis-
tirme aparatinin bu isi ne kadar zamanda yapacagina
dair ilk bilgiler aparatin tedarik edilebilecegi firmayla
gorusilerek elde edilmistir. Tablo 10’da gosterilen ana-
liz sonunda Ring prosesindeki “islem” etkinligi 7 den
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is suresinin 98,23 dakikadan 12,8 dakikaya azalacagi
tespit edilmistir. Dizeltilmis yontemin is akis diyagrami
icin veri toplanmis ve Tablo 11°de gdsterilmistir. DU-
zeltilmis yontemin verileri depolanip incelendiginde bir
onceki yontem ile karsilastirildiginda bireysel olarak
bazi islemlerin siresinin arttigi gorilse de islem siiresi-
nin ve sayisinin azaltilmasi ve buna bagh olarak ihtiyac
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duyulan personel sayisindaki azalma neticesinde isletme
maliyetleri uzun dénemde minimum seviyeye inmesi
beklenmektedir. ilk zamanlarda bu maliyet yiiksek his-
sedilse de zamanla azalacak ve amortisman suresini
doldurdugunda eski yontem ile yeni yontem arasindaki
fark cok fazla oldugu gorulecektir. Burada hem zaman-
dan hem isten hem de personelden kaynakl bir gelisim
s0z konusudur. Sayilari bir daha irdelenirse, 1 kisinin
yapacag! 98,23 dakika stiren kops degistirme islemi yeni
yontemde 12,8 dakika dismistur. Daha acik ifadeyle
eski yontemde yaklasik 10 defa suren bu degisim islemi
10 kisi ile gerceklestirilmekteydi. Yeni yontemde 2 Kisi
ile 12,8 dakikada bu islem gerceklestirilebilmektedir. Tlk
bakista stre fazlaligl dikkat ¢ekse de otomatik olarak bu
islemin gerceklestirmesi insandan kaynakli hatalari aza
indirgeyecek ve personel maliyetini de 10’dan 2 kisiye
duslrecektir. Bdoylece Onerilen sistem ile is suresinde
%87’lik, is sayisinda %40’ ik ve personel ihtiyacinda da
%80’lik bir azalma saglanmistir.

4. SONUC

Calisma, bir iplik isletmesinde proseslerdeki verimsizlik-
leri tespit etme ve ortadan kaldirmak amaciyla metot
etudi teknigi uygulamasini icermektedir. Metot etlidi bir
is etdu teknigi olup secilen is kapsaminda mevcut duru-
mu tespit etme ve daha iyi bir durumu 6nerme calismasi-
dir. Bu calismada iplik isletmesinde metot etlidi uygula-
nabilmistir. isletme, iplik egirmedeki is akisina uygun
olarak proseslere ayrilmis ve hep proses icin detayl bir
mevcut durum tespiti yapilmistir. Proseslerdeki her bir
islem siresi 10 kez 6lculmus ve olgumlerin ortalamasi

Emel Ceyhun SABIR
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alinmigtir. Olguimler bir vardiya siiresi icinde yapilmistir.
Proseslerin her biri, is sayisi ve is siresi parametreleri goz
Onine ahnarak incelenmis ve Karstlastiriimistir. Etlt so-
nunda, tum prosesler icinde en fazla sureyi alan etkinlik-
ler tespit edilebilmis ve bu etkinlikler Gzerinde iyilestirme
yapilmasina oncelik verilmesinin uygun olacagl Oneril-
mistir. Bu etkinlikler Ring prosesindeki “bos kops yerles-
tirme” ve “dolan kopslari ¢ikarma” etkinlikleridir. Bu
etkinliklerin her ikisinin de ardisik islemler olmasi ve her
ikisinin de Ring prosesinde bulunmasi nedeniyle Ring
prosesinde verimlilik artisinin saglanabilecegine karar
verilmistir. Bu prosesin iyilestirilmesinin teknoloji uygu-
lamasiyla mimkin olabilecegi gorilmistir. Ring prose-
sindeki iyilestirme, makinelere otomatik kops degistirme
aparatinin yerlestirilen ile kops degisim isleminin sag-
lanmasidir. Metot etlidiiniin uygulanma asamasi ise eski-
den kullanilan elle (Manuel) kops degistirme ile 6l¢tilmis
streler ve otomatik kops degisim sisteminden sonra elde
edilecek veriler elestirerek inceleme yontemi ile sorgu-
lanmistir. Sonugta otomatik kops degisim sisteminin is-
letmeye, s6z konusu etkinliklere tahsis edilecek personel
sayisinda azaltma saglamasi ve etkinliklerin slresini azal-
tacagl nedenlerinden 6tlrl isletmeye yarar getirecegine
karar verilmistir. Ring prosesine bahsedilen sistem yerles-
tirilmistir. Yeni yontem ve eski yontem kiyaslanarak yeni
yontemin avantajlari izlenmistir. Verimlilik ¢alismalarin-
da bir yatirnm yapmadan iyilestirme hedeflense de bu
calismada oldugu gibi teknolojik iyilestirmelerle de ve-
rimsizlikler ¢ozilebilmektedir.

Tablo 11. Vater iplik makinesinde dnerilen sistemin iglemler ve sireleri
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