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Tekstil Terbiye isletmesinde Is Akis Diyagram ile is Etiidii
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Ozet

Tekstilde terbiye prosesi mamul kumas prosesidir ve verimliligi biiyiikk 6nem tasir. Kumas mamul hale
gelinceye kadar pek ¢ok 6nemli igslemden geger. Bu iglemlerin goklugu bazi durumlarda verimsizliklere
neden olur. Bu c¢aligmada boya terbiye isletmesinde PES/VIS/LYC kumas iiretim hattinda bir is etiidi
teknigi olan metot etiidii yapilmistir. Caligma 1000 metre kumas i¢in etiit edilmistir. Caligma sonunda
terbiye igletmesinde metot etiidii teknigi ile 22 adet operasyondan 6 adet tasarruf edilmistir. Bdylece 1
makine bosa ¢ikmistir. Ayrica, 30 metre mesafe, 96 dakika igslem zamani tasarrufu saglanmistir. Caligma
sonunda Polyester/Viskon/Lycra® mamul kumas yeni sistemle iiretilmis ve miisteri onayindan
gecirilmistir.

Anahtar Kelimeler: Is etiidii, Verimlilik, Metot etiidii, Tekstil, Boya-Terbiye

Work Study in Textile Finishing Mill Depending on the Work
Flow Chart

Abstract

The Textile finishing process is a finished fabric process and productivity of the process is great
importance. Fabric passes through many important processes until it is finished. In some cases the
abundance of these processes results in inefficiencies. In this study, The method study which is a work
study technique was applied on PES/VIS/LYC fabric production line at the dying-finishing mill. The
study were made for 1000 meters of fabric. The end of the study methods, 6 of 22 units at the line have
been saving by using of work study techniques. Thus one of the machine has been in vain. In addition,
23 meters and also 96 minutes processing time has been saved. Finaly, Polyester/Viskon/Lycra® finished
fabric has been produced with the new system and is passed customer approval.
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1. GIRIS

Giliniimiiz rekabet kosullar1 altinda var olabilmek,
belli bir fiiretim faaliyetini siirdiirebilmek ve
karlihig1 saglayabilmek icin gerekli olan canli ve
cansiz  kaynaklardan  miimkiin  oldugunca
ekonomik ve akilet bir sekilde yararlaniimasi
gerekmektedir. Verimlilik hemen her zaman, yeni
ve gelismis makine ve donatima yatirim yapmakla
artirilabilir. Uzun donemde verimliligi artirmanin
en etkili yolu, daha modern tesis ve donatim
kurmaktir. Oysa bu tiir stratejiler biiylik sermaye
gerektirir  ve eger elde yeterli sermaye

bulunmuyorsa dis kaynak gereksinimi dogar.
Ayrica, yiiksek performansli bir makineyi
gelistirmek icin gerekli olan aragtirma ve

gelistirme programlari da genellikle masrafli ve
zaman alicidir. Elde edilen neticenin, bu ise
harcanan zaman ve parayi karsilamamasi ihtimali
de mevcuttur. Ayrica verimlilik artirma sorununa

stirekli ileri teknoloji alimi ile yaklasilmak
istenmesi, is olanaklarim1 c¢ogaltma hedefini
engelleyici  bir ortam da  olusturabilir.

Ayrilabilecek sermayenin az oldugu ve verimlilik
artisinin ¢ok acil oldugu sanayilerde meseleye bu
sekilde yaklasmak miimkiin dahi olmayabilir.

O halde iiretim faktorlerini en optimum sekilde
birlestirme imkanlarini1 aramak sarttir. Yani, eldeki
dretim  faktorleri Oyle etkin ve rasyonel bir
sekilde diizenlenmeli ki mevcut kaynaklardan
maksimum netice almarak iretimin verimliligi
arttirilabilsin. Bu amaca hizmet edecek temel
maliyet azaltma ve  verimlilik  artirma
metotlarindan birisi de Is Etiidii teknikleridir.
Is Etiidii, yaptig1 yeniden diizenlemelerle mevcut
kaynaklarla gerceklestirilebilecek iiretimi, ¢ok
kiicik  bir yatinmla veya  hi¢ yatirim
gerektirmeksizin artirmak amactyla
kullanilmaktadir.  Teknolojik  gelismeler ve
globallesme siireci sonunda rekabet orani artmis ve
isletmeler  kiiresel ~diizeyde yogun rekabet
ortaminda varliklarint devam ettirmek zorunda
kalmislardir. Ayrica verimlilik arttirma sorununa
strekli ileri teknoloji almi ile yaklasiimak
istenmesi de is olanaklarini ¢ogaltmay1 engelleyici
bir ortam olusturabilir. Is etiidii, verimliligi
arttirma  sorununa, dizgesel bir ¢Oziimleme
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yontemiyle, mevcut islemlerin, siireclerin ve is
yontemlerinin etkenligini arttirarak ¢oziimleme
yoniinden yaklasir. Boylece verimlilik artigina
cok az ya da hi¢ sermaye yatirimi
gerektirmeksizin  katkida bulunur. Is  Etiidii
teknikleri genel olarak Metot ve Zaman Etiidii
yontemlerinde olusur. Metot Etidi
uygulamalarinda, problemin tanimlamasi yapilir ve
ilgili bilgiler toplanarak analiz edilir. Gereksiz
islerin elenmesi, bazi i3 veya elemanlarin
birlestirilmesi, siralariin degistirilmesi,
basitlestirilmesi  gibi  degisik ¢dziim yollar
arastirilarak  mukayeseler yapilir ve uygun
alternatif secilerek mevcut sisteme uygulanir [1].
Ekonomik rekabet ele alindiginda daha kolay ve
daha etken yontemlerin gelistirilmesi, uygulanmasi
ve maliyetlerin disiiriilmesi i¢in  bir isin
yapiligindaki mevcut durumun kaydedilmesi ve
elestirilerek incelenmesi gerekir.

Uretimin baslica ii¢ 6gesi olan Insan, Makine ve
Malzemenin birbiri ile optimum etkilesiminin
saglanmasi gerekir. Verimliligin artirilmast ise
insan, makine ve malzemeden olusan sistemlerin
optimizasyonunu  gerektirmektedir.  Sistemin
optimizasyonu i¢in ise sistemi olusturan
bilesenlerin 6zelliklerinin iyi bilinmesi sarttir. Bu
nedenle is etiidii ¢aligmalar1 yaparken ¢alismanin
kapsaminin ¢ok iyi belirlenmesi gerekir. Kapsam
net olarak ortaya konuldugunda incelenen sistemin
tim bilesenlerini belirlemek daha kolay olacaktir.
Is Etiidii calismasinin secilen kapsamda basariya
ulasmas1  hedeflenebilecektir. Tekstil ve
konfeksiyon isletmelerinin is etlidii tekniklerinin
en elverisli kullanilabilecegi isletmelerdir. Bu
alanda yapilmis c¢alismalarla mevcut durum
incelenmis ve iyilestirmeler, verim artiglar1 ortaya
konabilmistir [2-5].

Bu c¢aligmada boya terbiye isletmesinde iiriin
grubuna Ozel bir iretim hattinda metot etiidii
calismast  yapilmistir.  Calismanin  kapsami
Polyester/Viskon/Lycra® (PES/VIS/LYC) kumas
iretim hattidir. Calisma 1000 metre kumas igin
etlit edilmistir. 1000 metre segilmesinin nedeni de
sipariglerin 1000 metre  iizerinden ifade
edilmesidir. Elde edilen ¢ikarimlar1 hesaplamak
daha kolay olabilecektir.
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2. MATERYAL VE METOT

2.1. Materyal

Bu caligmada kullanilan isletme Adana ilinde
bulunan biiyiik 6lgekli, ihracat diizeyinde iretim
yapabilen bir tekstil isletmesidir. Isletme dokuma,
iplik ve terbiye birimlerinden olusmaktadir.
Isletmenin terbiye birimine ait donamim hakkinda
asagida detayli bilgi verilmistir. Makalenin bundan
sonraki kisminda igletme deyince terbiye isletmesi

anlagilacaktir. Cizelge 1, igletmenin mevcut
makine  parkini gostermektedir. Makine
parkurunun teknolojisi son teknoloji degildir.

Modelleriyle ilgili saglikli bilgi derlenememistir.
Ancak makine parkindaki makinelerin adet ve
marka bazinda bilgilerine Cizelge 1’de yer
verilmistir.

Cizelge 1. Terbiye isletme dairesinin mevcut
makine park1

No | Makine Adi Marka Miktar
(Adet)
1 | Yakma Ostoff 1
Brugman 2
2 Yikama Kusters 1
3 | Kontinii  Kasar | Artos 1
Kusters 1
4 | Germe(Kurutma) | Monforts 1
Babcok 3
5 | Termeks Monforts 1
6 | Fulard Monforts 2
7 | Pad-Steam Kleinweifers 1
8 | Turbang Bianco 2
9 | Stabila Stabila 1
10 | Sanfor Monforts 1
11 | Kade * 1
12 | Kadife Kesme SuckerMiiller 6
13 | Yas Firga SuckerMiiller 2
14 | Kuru Firga SuckerMiiller 1
. Memnun 1
15| Lisa Makine
16 | Sardon SuckerMiiller 2
17 | Makas * 1
18 | Silindir Kurutma | * 1
19 | Jet Boya THEN 4

*: Kaydedilememisgtir.
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Isletmedeki kalite kontrol birimleri; Fizik
Laboratuvari, Kimya Laboratuvar, Ham Kontrol
Birimi, Mamul Kontrol Birimi seklindedir.
Isletmede Uygulanan Proses Semalari: iiriin
grubuna gore asagidaki gibi belirlenmistir.

Polyester/ Viskon/ Lycra Kumas Terbiye Proses
emasi

Parti Agma

Ham Kontrol

Yakma

Yikama (Kaynar)
Kurutma

Fikse + Apre

Kade (Kazan Dekatiir)
Sanfor

o Kalite Kontrol-Katlama
e Ambar

2.2. Metot

Metot etiidii hakkinda genel kabul goren bir
tanimlama, Ingiliz Standartlar sozliigii tarafindan
yapilmigtir [1]: Metot etiidii, daha kolay ve daha
etken yontemlerin gelistirilmesi, Uygulanmasi ve
maliyetlerin  diislirilmesi amaciyla, bir isin
yapilisindaki mevcut ve Onerilen yollarin dizgisel
olarak kaydedilmesi ve elestirilerek
incelenmesidir.  Metot etiidli, yeni sistemlerin
tasarimi ve mevcut sistemlerin optimizasyonu
stirecinde yer alan onemli bir asamadir. Mevcut
durumu iyilestirmek igin seg¢ilmis 6zel bir alana
elestirisel olarak bakar [6]. Iyilestirme calismalar
icin gerekli on hazirhiklar yapilmis olmalidir.
Metot etiidii ile analiz edilecek siirecler veya
faaliyetler, iki ana kritere gore alt elemanlarina
ayrilabilir. Bunlardan ilki, tanimlanabilirlik,
ikincisi Ol¢iilebilirliktir. Tamimlanabilirlik, siireg
veya faaliyetin baslangic ve bitis noktalarinin kesin
olarak belirlenme Ozelligini  gostermektedir.
Olgiilebilirlik ise bu iki nokta arasinda gegen
stirenin dlgiilebilir nitelikte olmasini ifade eder.
Dolayisiyla, baglangic ve bitis noktalar1 itibariyle
tanimlanabilir ve siiresi Ol¢iilebilir hareketler
grubu olan faaliyetler, bu 6zellikleri korunarak alt
diizeylerine  ayrilabilir. Metot Etiidiiniin
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uygulanmasi agagidaki safhalardan olusur [7].

Etiidii yapilacak isin segilmesi

Mevcut metotla ilgili bilgilerin toplanmasi
Mevcut metodun incelenmesi

Yeni metodun gelistirilmesi

Yeni metodun uygulanmasi

Yeni metodun uygulanmasinin denetlenmesi
Metot etiidiinde bir siire¢ hakkinda bilgiler semalar
yardimiyla alinir. Is akim semalari, bir isin yapilis
bicimiyle ilgili faaliyetleri yukaridaki bes ana
faaliyet sembolleriyle dizgisel olarak kaydeder. Is
akim semalar1, ana islemler semasina bir olgiide
benzer. Ancak ondan ¢ok daha detayli ve
karmagiktir. Dolayisiyla, daha dar kapsamli ve
sistemin tamami yerine, se¢ilmis faaliyetlerle ilgili
detayli bilgileri edinmek iizere kullanilir. Bu
ozelligi ile islem akis semalari, analize yardimci
olmak {iizere ilave bazi bilgilerin elde edilmesine
olanak saglar [8]. Metot etiidii ¢aligmasinin basarili
olabilmesi i¢in is akis semasinin etiit sirasinda
dogrudan gozlem yoluyla olusturulmasi gereklidir.
Bir metot etiidii ¢alismasi olan is akis1 semalarinda
da standart kayit ortami kavrami Onemli bir
noktadir. Burada Onem kazanan bir konu da,
faaliyet gruplarmm standart sembollerle ifade
edebilmektir. Boylece ortak bir dil saglanmig olur.
Gliniimiizde en yaygin kullanilan sembol grubu,
Amerikan Makine Miihendisleri Odasi (ASME)
tarafindan Onerilendir ve bu semboller ile
tanimlar1 Cizelge 2’de verilmistir.

ook wnNPE

Cizelge 2. Metot etiidiinde kullanilan standart
faaliyet gruplari ve sembolleri

Sembol Faaliyet Tamm

Islem Prosesin baglica adimlar, malzemede fiziksel veya
kimyasal degisiklik yapma, zihinsel olarak planlama
ve hesaplama islemleri

Isgi, malzeme veya araglarmn bir yerden bir yere
hareketi veya taginmasi

Tagima

Kontrol Kalite veya miktar agisindan yapilan kontroller

Depolama | Malzemenin izinsiz almamayacak sekilde
stoklanmasi

oo/l O

Bekleme | Ardisik islemler arasinda isin veva is¢inin

beklemesi

Birlesik | Aymi kisi tarafindan ayni zamanda yapilan
Faaliyetler | faaliyetlerde ilgili semboller ig i¢e gosterir drnegin
kare iginde daire muayene ve iglemin ayn anda
yapildigini gosterir.

()
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3. ARASTIRMA BULGULARI VE
TARTISMA

Incelenen isletme kurulusundan bu yana ayni
iretim akisiyla iiretimlerini gergeklestirmektedir.
Verimlilik caligmast kapsaminda Boya Terbiye
isletmesinin Polyester/Viskon/Lycra Elyaf ve Iplik
Boyali Kumas Apre prosesinde yapilan Metot
Etiidii calismasi1 yapilmigtir. Terbiye isletmelerinde
bazi proseslerin sirasinin degistirilmesi, bazilarinin
kaldirilmas1 veya yeni bir prosesin eklenmesiyle
misteri memnuniyeti, enerji, is gilicli, zaman,
malzeme  tasarrufu  saglanabilmektedir. Bu
uygulamada da bazi proseslerin kaldirilmast ve
birlestirilmesiyle iyilestirmeler
gerceklestirilebilmistir. Burada oncelikle mevcut
durum daha sonra da gelistirilen durum verilmis ve
sonuclar tartistlmistir. Metot Etiidii ¢alismasinin
yapildigt is kapsaminin mevcut proses akigi
asagidaki gibidir. Gorildiigii tizere 10 adet ana
islem basamagi vardir.

Mevcut Polyester/ Viskon/ Lycra Kumas Terbiye
Proses Semasi

Parti Agma

Ham Kontrol

Yakma

Yikama (Kaynar Hagil Sokiimii)
Kurutma +Fikse
Fikse + Apre
Kade

Sanfor

Kalite Kontrol -
10 Ambar

Bu proseste isler Cizelge 2 de verilen etkinlik
gruplarina uygun olarak Sekil 1°de verilmistir.
Etiit dogrudan gozlem yoluyla gergeklestirilmistir.
Gozlemde nitelikli isgiicline gore (performans
gostergesinde 100 standart puan alan isgiicii)
gdzlem yapilmistir. Islerin faaliyet grubunun
siiflandirilmasinin yani sira isler i¢in kat edilen
ylirime mesafeleri, gecen zaman dakika olarak
Olcllmiis ve islenmistir. Mevcut sistemde 3 adet
birlesik faaliyet vardir ve bunlar gizelgedeki 4-20
ve 21 nolu faaliyetlerdir. Toplam faaliyet sayis1 24
olup faaliyetin birden fazla kez kaydedilmemesi
icin toplam sayidan birlesik faaliyet sayisinin

©oOoNOA~WNE

Katlama
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cikarilmasi gerekmektedir. 24-3=21 adet faaliyet
Is akis semasinda sira numarasi ile bdylece
siralanmigtir. Mevcut durum incelendiginde islem
ve tasima  faaliyetlerinin Boya  Terbiye
isletmesinde ¢ok fazla gergeklestigi goriillmektedir.
Bu islerin 1 defa ger¢eklesmesi sirasinda
153 metre’lik yiiriime seklinde yol kat edilmistir.
Bu islerin yapilmasi icin 403 dakika zaman
harcanmistir. Bu zaman saat olarak yaklasik
7 saat’e karsilik gelmektedir. Mevcut durumdaki
bu tespitler isletmede bu is kapsaminin verimlilik
¢alismasi ig¢in zaman azaltma ve yiirime mesafesi
disiintildiiginde yorgunluk azaltma agisindan
incelemeye deger oldugunu gostermistir.

Gelistirme Onerileri

Sekil 1°de goriildiigii gibi prosesler birbirini takip
etmektedir. Kumasin apre isleminin tamamlanmasi
icin 10 proses 21 islem yapilmasi gerekmektedir.
Isletmenin yeni yatrim yapmasinin maliyeti
artiracaglt gercegi disiinillerek mevcut durum
lizerinden bir iyilestirme ¢alismasi yapilmustir.
Mamul iizerindeki hasil maddesinin sicak su ile
giderilmesinden faydalanilarak kurutma teknesinde
kaynar sudan gegirilerek kurutma ve fikse prosesi
birlestirilmistir. Prosesinin birlestirilmesi
sonucunda proses sayisi, tagima sayist ve siiresi,
enerji, su ve kimyasal malzeme tasarrufu ve is¢i
hareketlerinde azalma olacagi diisliniilmektedir.
Proses sayis1 9’a diigiiriilmiistiir. Bu uygulamada
bekleme zamani, maliyet, malzeme ve iscilik baz
almmamustir. Yeni durumda onerilen proses akisi
asagidaki gibidir.

Onerilen Proses Semast

Parti Agma

Ham Kontrol

Yakma

Kaynar Sudan Gegirme +Fikse (195-200°C
Germe Mak.)

Apre (195°C)

Kade

Sanfor

Kalite Kontrol- Katlama

. Ambar

Yeni durumu gosterir Is Akis  Semast ise
Sekil 2°de verilmistir. Buradan mevcut durum ve

Eal N
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onerilen durum faaliyet (is), uzaklik (kat edilen

mesafe) ve stire (dakika) acisindan
karsilagtirilabilir. Karsilastirildiginda islem
faaliyeti 2 adet, tagima faaliyeti 2 adet olmak

tizere toplamda 4 adet faaliyet kaldirilmistir. Bu
durumda kat edilen mesafede de 23 metrelik ve
gecgen faaliyet siiresinde de 96 dakikalik bir artirim
gerceklesmistir.

4. SONUC

Bu calismada boya terbiye isletmesinde secilmis
bir kumas i¢in {iretim prosesinin verimlilik analizi
is akig diyagramu ile is etiidi yapilmustir.
Isletmede makine parkinin yenilenmesi
istenmediginden isletmede uygulanan proseslerin
gelistirilmesi  ve  birlestirilmesi  uygulamasi
yapilmistir. Aragtirma bulgulart sonucuna gore
nicel olarak 21 adet islemden 6 adet tasarruf
edilerek 17 islemle bu igin yapilabilecegi ve 1
makinenin de bosa ¢ikacagi gosterilmistir.
Uygulama sonucunda Pes/Vis/Lyc iplik veya elyaf
boyali kumasin apre islemi yapilmis ve miisteri
onayindan gegirilmistir. Sonug olarak 1000 metre
kumasin islemi i¢cin 30 metre mesafe, 96 dakika
zaman ve 1 adet makine tasarruf edilmistir. Bu
caligmayla prosesin gozden ge¢irilmesinin yani
sira islem siiresinde verimlilik hedeflenmis, ¢alisan
kisinin bir proses i¢in gergeklestirdigi islem sayisi
azaltilabilmigtir.  Apre  islemini tamamlama
stiresinin azaltilmasi, dolayisiyla birim zamanda
yapilan ig sayisinin artirilmast yoluyla verimlilik
artirimi saglanabilmistir. Makine parkinin yeterli
olmasi, ucuz ve verimli enerjiye sahip olmasi
uygulamanin basarili olmasina yardimci olmustur.
Sonug olarak; zaman, mesafe, makine ve enerji
tasarrufu saglanmustir. Onerilen metot
uygulandiginda is ve islem sayisindaki tasarruf
diisiiniildiigiinde bu uygulamanin higbir ek maliyet
getirmedigi sadece uygulama yontemi degisikligi
yapilmasiyla miimkiin oldugu goriilmiis ve isletme
sifir maliyetli bu uygulamayr hemen hayata
gecirebilmigtir. Caligma sonunda Onerilen yeni
proses akisi ile iiretilen Polyester/Viskon/Lycra®
mamul kumas miisteri onayindan gegirilmistir. Is
etiidii calismasinin Boya Terbiye isletmelerinde de
rahatlikla verimlilik artirmada kullanilabilecegi
gorilmiistiir.
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Sema No: 1 Sayfa No:1 Ozet

Konu: Apre Islemi Etkinlik Mevcut Onerilen Artirim
islem 10

Is: Tasima 10
Gecikme 0

Yontem :Mevcut Yoklama 2
Birlesik Faaliyet 3

Yer: X Boya Terbiye Isletmesi | Depolama 2

Isciler: Kart No: Uzakhik (M) 153
Zaman (Dk) 403
Maliyet

Hazirlayan:-- Malzeme

Onaylayan:-- Iscilik
Toplam

TANIM Miktar | Uzaklik | Zaman Simge Acgiklamalar
m | m |k = DOV

1-Depo 1000

2-P.A’ya Tagima " 25 5 v —

3-Parti Agma " 15 —

4-Ham Mamul Kontrol | * - - —

5-Yakmaya Tasima " 20 10

6-Yakma " 20 '

7-Yikamaya Tasima " 20 10

8-Yikama 95°C " 40 Q

9-Kurutmaya Tagima " 8 5

10-Kurutma 135°C " 40

11-Fikseye Tasima " 15 8 )

12-Fikse 195°C " 40 §

13-Apreye Tasima " 15 8

14-Apre + Kurutma " 40 L

15-Kade’ ye Tasima " 10 10 )

16-Kade B.I " 40

17-Sanfora Tasima " 5 2

18-Sanfor " 40 §

19-KK Tasima " 35 10 \.\\

20-Kalite Kontrol " 60 <

21-Ambara Tasima . ®

TOPLAM 153 403

Sekil 1. Mevcut polyester/viskon/lycra kumas terbiye prosesi is akis semasi (Donat1 tipi sema)
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is Akim Semasi Isci() Malzeme () Donati Tipi (X)
Sema No: 1 Sayfa No: 1 Ozet
Konu: Pes/Vis/Lyc Apre isl. Etkinlik Mevcut Onerilen | Artirrm
Prosesleri islem 10 8 2
Is: Apre Tasima 10 8 2
) Gecikme 0 0 0
Yontem : Onerilen Yoklama 2 2 0
Yer: X Boya Terbiye isletmesi Depolama 2 2 0
Isciler: Kart No: Uzakhk 153 123 30
Zaman 403 307 96
Hazirlayan: Maliyet -
Onaylayan: Malzeme -
Iscilik -
Toplam
TANIM Miktar |Uzaklik [Zaman Simge Aciklamalar
m | @ O D OV
1-Depo 1000 __—®
2-P.A’ya Tagima " 25 5 P
3-Parti Agma " 15 | ¢
4-Ham Mamul Kontrol " - - —r9
5-Yakmaya Tagima " 20 10 )
6-Yakma " 20
7-Yikamaya Tasima " 20 10 J
8-Yikama 195°C " 40 | & |
9-Apreye Tagima " 8 5 P ;.
10-Apre+Kurutma 195°C " 40
11-Kadeye Tasima " 10 10 )
12-Kade B.1 " 40 (
13-Sanfora Tasima " 5 2 )
14-Sanfor " 40 q
15-KK Tagima " 35 10 —
16-Kalite Kontrol " 60 —9
17-Depoya Tasima ®
TOPLAM 123 307

Sekil 2. Onerilen polyester/viskon/lycra kumas terbiye prosesi is akis semasi
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