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Firmalarin ginimiz rekabet ortamlarinda devagnhiistirdiirebilmeleri igin Urettikleri Griin veya hieti daha
kaliteli ve daha ucuza sunmalari gerekmektedirel8iigelisen tretim teknikleri ve her gecen giin biyilyen dreti
sistemleri sebebiyle iretim faaliyetleri kargridasmis, basit tretim faaliyetlerinin kontrolii zoskaustir. Uretim
planlama faaliyetleri, Uretilecek olan drunin Helimesi, gerekli olan donanimlarin saptanmasi, l&riim
istenilen sirede ve istenilen miktarda Uretiminiglagacak programlama ve cizelgeleme gahlarini
kapsamaktadir.

Uretim cizelgeleme problemleri belirli sayidakieirin belirli sayidaki makineye hangi sira ile yékiesi
gerektginin belirlenmesidir. Uretim gizelgeleme problenitém ¢oziiminde farkli yontemler mevcuttur. Tum
yontemlerin ortak amaci mevcut tim sighmiin tamamlanmasi icin gerekli toplam g@kramanini en
kicuklemektir. Bu yontemlerin ¢cozumleri Gantt diyalari ile yapilr.

Bu calsmada Uretim cizelgeleme ile ilgili genel bilgileendmistir. Gelistirilen is ¢izelgeleme paket programi
yazilimi tanitilmg ve 6rnek olmasi amaciyla metal Uretimi yapandiirikada uygulanmgtir. Program yaziliminda
C# dili, veri tabani olarak Access kullanihtnr. Programin amaci cizelgelemgemlerini kolaylatirarak
firmalarin farkl yontemlerle okurulan cizelgeleri de inceleyebilmelerini ve kilgasa yaparak en gou yontemi
kullanmalarini sglamaktir.

Anahtar Kelimeler Uretim planlama, Uretim cizelgeleme, Ganttmasi, Programlama, C# yazilimi
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Preperation of Business Scheduling Software for a btal Factory

ABSTRACT

In order to maintain continuity in today's comge#tenvironment, companies provide products andces that

are produced with higher quality and cheaper. @ootis production techniques and production systems
technology production plant has become more comatek control of simple production activities hasdmae
more difficult. The production planning option igspable of planning and planning the production hef t
production, available, identified and required equént, wherever and wherever we want.

Production scheduling problems determine the ardehich a certain number of jobs must be loaded oartain
number of machines. There are different methodsdbring production scheduling problems. The commoal
of all methods is to minimize the total flow tinequired to complete all existing orders. Solutiofthese methods
are made with Gantt diagrams.

In this study, general information about productgoheduling is given. The developed business sdingdu
software was introduced and implemented in a me#adufacturing factory for example. C # languagesisd in
the program software and Access is used as datafiasaim of the program is to facilitate the saliedy process
so that the firms can examine the charts creatediffgrent methods and make the comparison andhgsenost
accurate method.

Keywords Production planning, Production scheduling, Ganthart, Programming, C# software
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. GIRIS

Uretim yapan bir fabrikanin temel amaci, i taleplerini zamaninda kalayabilmektir. Bu amag
dogrultusunda mevcut stok miktarlari, makine ve ggall kapasiteleri, makine bakim planlari ve gl
verimlilikleri gibi degerler planlanmali ve surrekli gedin teknoloji ile rekabet glicinu koruyabilmek icionkrol
altinda tutulmalidir. Uretim planlama ve gizelgeteproblemleri bu noktada ortaya cikghm.

Uretim gizelgeleme, herhangi bir tiriiniin tretilmiesi gerekli olan hammaddenin ve yari mamullerin
mevcut olan tek ya da ¢ok sayidaki makinelerdeamean ve hangi siradsiéneceginin belirlenmesidir. Uretim
cizelgeleme problemleri, Gretim tiplerine goéregigiklik gostermektedir. Cizelgeleme problemleri kadem
sayilarina gore dért farkli Bigk altinda incelenir. Bu béiklar;

-Tek kademeli, tek makineli problemler,

-Tek kademeli, paralel makineli problemler,

-Cok kademeli problemler ve

-Atélye tipli problemlerdir.

Is cizelgeleme yapilirken birgok 6ncelik kural butsaktadir. Bunlardan bazilari:
+ llk gelen ilk hizmet aliriGIHA),

e Teslim tarihi en yakin olan ilk hizmet alir (TTEY),

« Kalan bagluk siresi en kisa olan ilk hizmet alir (KBSEK),
« Islem siiresi en uzun olan ilk hizmet aliBEV),

+ Islem siiresi en kisa olan ilk hizmet aliBEK),

e Kiritik oran (KO),

«  Oncelikli misterinin sipargi ilk hizmet alir (OMS),

« Rassal hizmet drnek olarak verilebilir (RH).

Bu calsma kapsaminda uretim cizelgeleme paket programiyazrapiims ve 6rnek olarak bir metal
fabrikasinda uygulanrtir.

Proje kapsaminda ilk gelen ilk hizmet alir, testarihi en yakin olan ilk hizmet aliglem stiresi en uzun
olan ilk hizmet alir veglem siresi en kisa olan ilk hizmet alir olmak Uzdie farkli 6ncelik kurali secilngiir.

Projenin uygulama samasinda metal sektériinden faaliyet gosteren tirafile calgilmistir. Firma
kepenk, pergole gibi Grtinler Ureten firmalara yaamul tedarik etmektedir. Kepenk tretimi igin ddirelan yari
mamullerin aky semalari kepenk aksemasi icerisinde ayrintili olarak veriltir.

Calsma alti ana bolimden alnaktadir. Birinci bolimde makale i¢grihakkinda bilgi verilmgtir.
ikinci bolimde daha 6nce uretim cizelgeleme ileliilgapiimis olan calgmalar incelenmi ve bazi caymalar
ozetlenmitir. Ugiincii boliimde makalenin ana konusu olan rirgizelgeleme yontemleri ile ilgili genel bilgiler
verilmistir. DOrdiinct boéliumde ¢aimanin uygulands fabrika tanitiimg ve yazilan program hakkinda bilgiler
sunulmytur. Besinci boliumde metal sektdriinde yer alan ve esndiatipli Gretimin gergeklgigi bir isletmede
islerin ve bu glere ait operasyonlarin makinelere hangi siraylnatas! gerekii ve atanan son sipait
tamamlanma zamanin ensdid oldusu atamanin bulunarak sipgerin makinelerde hangi siraylalénmesi
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gerektginin bulunmasi sganmstir. Altinci bélimde ise ¢aimanin kazanimlari ve programin uygulanmasi ile
elde edilen sonuclar paglémistir.

Il. BILIMSEL YAZIN TARAMASI

Bu calsma kapsaminda cizelgeleme ile ilgili bilimsel makak cakmalar incelenmitir. Cizelgeleme
yontemleri siniflandiriing, uygulamasi yapilan atolye tipi cizelgeleme yortérakkinda yapilan caimalar
O6zetlenmgtir.

Aydemir [1], atdlye tipi cizelgeleme problemlerikd dncelik kurallarini kullanarak genetik algoram
yaklasimi ile ilgili bir similasyon cabmasi yapmtir. Calsmasindag akis planlarinda yer alaglemlerin, song
bitene kadar gecen sireyi en kiiciikleyecek bir yazklistirmistir. Gelistirilen yazilimi kalorifer kazani imalati
yapan bir gletme icin uygulamtir.

Sarikaya [2], otomotiv sektoriindeki bir yan sanajetmesinin Uretim hattini inceleyerek dretim
merkezleri Gzerinde simulasyon modellerini aragaitaullanmg ve bu konu lzerinden analizler yagtm Elde
ettigi sonuclari neticesindglém siralarina bamli olan ve hazirlik siureleri nedeniyle zor ve rkagik yapili
cizelgeleme problemlerini incelestir.

Candan [3], camasinda esnek Uretim sistemlerinde cizelgelemelgmieri icin toplam alg zamanini
en aza indirgeyecek etkenlerin belirlenmesi Uzebbingalsma yapmytir.

Altindas [4], yaptgl calsmada Uretim cizelgeleme sireclerindeki problemléanimlamasi, ¢ozim
yontemlerinin argtiriimasi, hangi siniflandirmaya ait olgltnun belirlenmesi, uygun olan ¢6zim yonteminin
secilmesi Uzerinde durngtwr. Calgmasinin uygulama béliminde mobilya sektoriinderfitona ile calsmis,
Lekin paket programini kullanarak bir ¢c6ziim eldmigtir.

Dogan [5], hazirlik sirelerinin oldw siralamaya k@ permitasyonlu ve ¢ok amacl @Ripi Uretim
problemlerini ele alarak bir cama gerceklgtirmistir. Ele aldgi problemlerin ¢6zimu icin problemin ¢ok amacli
dogasi ve ¢cok amach permutasyonlusatipi olmak izere iki yaklgmi énermstir.

Eren ve Giiner [6], tek ve paralel makineli Uretiistesnlerinde ¢ok dl¢itlii cizelgeleme problemleri
Uzerine bir cabma yapmgtir. Calsmalarinda paralel makineli Gretim sistemlerinin & makineli Uretim
sistemlerinde oldgu gibi tek bir sleme ihtiya¢ duyduklarini belirtglerdir. Ancak bu Uretim sistemlerinde gelen
islerin m paralelgleyicinin herhangi birinde yapilabilegiai sdylemiler ve calsma kapsamina dahil etgterdir.

Esnek atélye tipi cizelgeleme problemleri ile iigiapilan ¢akmalar incelendiinde bu problemin ilk
olarak 1990l yillarda Brucker ve Schile tarafindale alindgl gorulmdtir. Brucker ve Schile [7] ¢gimasinda,
¢ok amach makineler ile kurulngdabrika ortamlarinda ikisin cizelgelenmesi icin polinomsal grafik algoritmas
gelistirmislerdir. Bu algoritmadaki amac¢ en saggini tamamlanma zamanini en kiclkleyerek cizelge timde
olusturmaktir. Ancak gegtirdikleri bu algoritma (¢ ve daha fazla sayigliceren modeller icin etkili olmartir.
Esnek atdlye tipi ile ilgili yapilan bu ¢cafnadan sonra problemlerin ¢6ziim performansini abitmek icin melez
yontemler gelitirimeye balanmstir.

Esnek atdlye tipi gizelgeleme problemlerinin ¢ozérmde glerin siralanmasi ve ilgili makinelere
atanmasi iki Gnemli problem olarak ortaya cigmi Bu problemlerin ¢ézimu iki yakjamla siniflandirilmgtir.
Bunlar; hiyeragik yaklasim ve butunleik yaklasimdir. Hiyerasik yaklasimda ana problem alt problemlere
bolunerek ¢oziime gidilmektedir. Bu yakiamdan dolayi problem kolayariimaktadir. Pauli [8] ve Brandirmarte
[9] calismalari icin bu yaklggmi kullanmstir. Bitlinleik yaklasimda ise en iyi sonucu elde edebilmek icin ¢c6zim
zorlastinlmaktadir. Gambardella ve Mastrolilli [10], Blagri ve dgerleri [11] calsmalarinda bu yakkami konu
almglardir.

Pauli [8], yaptgl calsmada esnek Uretim sistemlerindeki problemlerdersétanitir. Bu calsmayi
yaparken timgler icerisindeki sonsin tamamlanma zamanini en kii¢ciklemeyi amagiami
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Brandimarte [9], hiyeraik yaklasim modeli kapsaminda géum kurallarini kullanarak problem
¢ozumler icin tabu arama yontemini géfimistir. Optimum ¢6zumi bulunduran iterasyon sayisinstamra yeni
bir cizelgeleme modeli olturmak igin her glem bir makineden @er makineye aktarilngtir. Brandimarte
kullandg1 yontem icin tek yollu bilgi akl hiyeragik yaklasimlardan farkli olarak iki yollu bilgi aki sgladigini
sOylemitir. Bu nedenle bu ydontemin farkli amaglar icinidgyulanabilecgini belirtmistir.

Gambardella ve Mastrolili [10], butini& yaklasim ile problemleri ¢cézebilmek icin meta-sezgisel en
iyileme yontemlerini kullannglardir. Bu yontem ile ilgili korsuluk fonksiyonlari énermglerdir. Onerdikleri bu
fonksiyon ile dger sezgisel ¢calmalara gore daha iyi sonuclaragnaglardir.

Bagheri ve dierleri [11], ¢alstiklari esnek atdlye tipli ¢izelgeleme problemleiénson §in tamamlanma
zamaninin en kuciklenmesi icin yapaygigeklik tabani ile bitinlgk bir algoritma ortaya koymgardir. Bu
algoritmanin bglangic ¢déziminde farkl stratejiler kullanignr. Yeni bireyler olgturmak amaci ile farkh
mutasyon operatorleri tanimlagtardir. Olwturduklar algoritmalari literatirdeki problem setlile ¢6zmi ve
dogru sonuclar verdini gostermglerdir.

Kacem ve dierleri [12], atOlye tipli cizelgeleme problemlenni¢cdzimine iki yeni yakiam
getirmiglerdir. Bunlar kismi esneklik ve tam esnekliktirsriek atdlye tipli cizelgeleme problemlerinde bu
yaklasimlar kullaniimgtir. Kismi esnek atdlye tipli gizelgeleme problerimee her glem 6zdg ya da 6zde
olmayan makineler alt kimesinde makine 6zelliklergore ayni veya farkli zamanlargéem gorebilmektedir.
Tam esnek atélye tipli cizelgeleme problemleriiigemlerin tim makinelere makine 6zelliklerine goymiaveya
farkli zamanlardaslem gorebilmektedir. Tam esnek atélye tipli cizédgae problemlerindsliemler, herhangi bir
makineye rastgele atanabilmektedir. Fakat kismelesidlye tipli cizelgeleme problemlerinde boyle afama
mumkin dgildir.

. YONTEM

Programlama dillerinden C# kullanilgnolup veri tabani programi olarak Access segiimi Uretim
planlama boélimlerinde siklikla kullanilan Uretinzelgeleme ydntemlerinden aktipi makine cizelgeleme
secilmitir. Bu bélimde iretim cizelgeleme ile ilgili korastan bahsedilecektir. Uretim cizelgeleme
problemlerinin genel siniflandiriimasi ve cizelgeéae kullanilan déncelik kurallari ile ilgili geréldilgilere ve
aciklamalara yer verilecektir.

A. Uretim Cizelgeleme

Uretim cizelgeleme problemleri icin tek tip bir Slandirma yapilamaz. Bu nedenlesigke siniflandirma
sekilleri de anlatilacaktir. Uretim cizelgeleme plexblerinin zorlgunun ve karmgkliginin nasil dgistigi ve
zorlugu yuksek problemlerde kullanilan dncelik yontemtegetlenecektir.

Cizelgeleme kurami; ghak, spor, bilsim, lojistik gibi dezisik sektorlerdeki siralama problemlerinde
uygulanabilmektedir. Pinedo [13], gahasinda uretim cizelgeleme faaliyetlerinin; Uretimrkezlerine, kisith
kaynaklarin ve zamanin dikkate alinarak hangi faralanmasina karar vermede yardimci bir sireakokirgok
Ulkede dizenli olarak kullaniigindan bahsetngiir. Blyuksinetci [14], ise Uretim cizelgeleme,ildebir hedef
dogrultusunda belirli bir zaman icerisinde ve bekluitlar altindaglerin bitirilebilmesi icin sinirli olan kaynaklara
atanmasi sureci olarak tanimlatm

Uretim cizelgeleme ve siralama siirecinde 6ncelitlmizde hangi tretim merkezlerinden ne kadar
bulund@unun belirlenmesi gerekmektedir. Hgleimin bu tretim merkezlerinden ne kadarina ihtigagdwunu,
bu islemlerin tamamlanmasi icin Uretim merkezlerindekadar birim glem siresinin gerelgini ve bu gleme en
erken veya en gec¢ ne zamanlaaabilecgi gibi bilgilerin bilinmesi ve kayit altinda tutulasi gerekmektedir.
Ayrica sipargler arasindaki 6ncelik gkileri gibi teknolojik kisitlarin da bilinmesi gekenektedir.

Cizelgeleme, firmalarin karar vermglemlerini kolaylgtirmaktadir. Uretim sektorlerinde makine

yuklemelerinin nasil olmasi geregiti hangi sipagin daha dnce yapilmasi gergktgibi konularda 6ne ¢ikarken
hizmet sektérinde orge otogarlar igin otobuslerin giri ¢ikislarini kontrol altinda tutulabilmektedir.
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Cizelgelemelerin zaman ekseninde gdsterimi icintGdipagramlarindan faydalanilir. Gantt diyagragterm bazli
ve makine bazl olmak uzere ikiye ayriliglem bazli Gantt diyagraminda makineler yeriglere odaklanir.
Herhangi bir Griniin Uretimsamasindaki herliemin tretim merkezlerinde ne kadar sure harcadjklaetim
merkezleri arasindaki izledikleri rota ve hangitimemerkezinde ne zamagiém gérmeye bgdayip tamamlang
incelenmektedir. Makine bazl Gantt diyagramindaigiemlerin yani sira makinelere odaklanilir. X ekselei
zaman, Y ekseninde ise makineler bulunur. Zamama giakine yuklemesiemi gerceklstirilir. Bu ¢alismada
Islem bazl Gantt diyagrami ile cizelgeleme metoderiimle cakilmistir. islem bazli ve makine bazl Gantt
diyagrami cizelgelemeleri daha iyi agilanasi icin temsili olaral§ekil 1 veSekil 2'de gosterilmitir.

Lazer

Plazma

Lazer

Jo1

M

Sekil 1. islem bazli Gantt diyagrami

Lazer

Delme Makinesi
Abkant
Testere

Plazma

Bombeleme Makinesi
Giyotin

Sekil 2. Makine bazli Gantt diyagrami

Cizelgeleme problemleri icin gdli siniflandirma tipleri mevcuttur. Bunlar;
1. Kaynak kisitl proje cizelgeleme ve makine cizedgeé,
2. Deterministik makine cizelgeleme ve stokastik makjizelgeleme olarak incelemektedir.

Kaynak kisith makine cizelgeleme problemleri, iiretgizelgeleme problemlerinin en genel halidir.
Makine, enerji, para ve personel kisitlari kaynkikak goz 6éniinde bulundurulurken makine beklemelstiren
kicuklemeye cajilarak toplam strenin minimizasyonugtenmaya cafilmaktadir. Dolayisiyla maliyetler en
kuguklenecektir.islemler arasi bekleme siireleri cizelgelemede ku#anoncelik yontemleri ile igkilidir.

Cizelgeleme yapilirken ana amag¢ her k&n&apasitesinignadan ve dncelik yontemlerine uyularak makinelere
atanmasidir.

Eger incelenen veriler, serbest kalma zamanlarisleami sureleri gibi, tam diulukla biliniyor ise
deterministik makine cizelgeleme, bilinmiyor fakalasilikli olarak tahmin edilebiliyor ise stokastikakine

cizelgeleme problemi olarak adlandirilirlar. Cizdggme problemlerinin genel siniflandiriimagekil 3'de
gOsterilmitir.
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Cizelgeleme
I
Kaynzk Kisith Makine
Proje Cizelgeleme

Tek Asamal Cok Azamal
I 1 i ! 1
. . : Serbest e s Siparis Tipi
Paralel Makin Tek Maki
‘aralel Makine | ek Makine | Delasuml: Akag Tipi Atdlye | Atlye
| Aym Hizh | Farkh Hizlt | Tliskisiz |

Sekil 3. Cizelgeleme problemlerinin genel siniflandirimdsi]

Kaynak kisitli proje cizelgeleme problemlerinder lprojenin olgturulmasi icin kisith kaynaklar
kullanilir. Oncelik kurallari da géz oniine alinarak iyi gizelgeleme modeli ojturulur. Kaynak kisith proje
cizelgeleme problemleri tanimlanirken bazi vars#égmda bulunulur. Bu varsayimlarsagidaki sekilde
siralanmgtir;

» Faaliyet sureleri deterministiktir.
» Faaliyetlerin gercekkigiriimesi icin gerekli birim zaman kaynak kullanisabittir.

* Herhangi bir faaliyet i¢cin atanan kaynak o faaligekullanildgl surec icerisinde iken bliea
faaliyetler tarafindan kullanilamaz.

» Kaynak kullanimina bgayan faaliyet yarida kesilemez veya ara verilemez.
» Baslatilan faaliyetler iptal edilemez.

Makine cizelgeleme problemleri tek ve ¢cafamali problemler olarak ikiye ayrilmaktadir. Tejamal
problemlerde hesin tek bir slemden olgtugu kabul edilirken ¢cok samali makine cizelgeleme problemlerinde
bir isin yapilmasi icin ¢ok sayidalémin yapilmasi gerelgi kabul edilir.

Tek gamali makine cizelgeleme problemleri kendi arat#aparalel makineli ve tek makineli olarak
ikiye ayrilir. Tek @amali tek makineli problemler, cizelgeleme problerinin en basit halidir. Teksamal paralel
makineli problemlerde tekslemden olgan klerin gerceklstiriimesi icin birden fazla makine bulunmaktadir.
Paralel makineli problemler de tiplerinegheaolarak ti¢ farkh dala ayrilngtir. Bunlar; ayni hizli paralel makineler,
farkli hizli paralel makineler ve skisiz paralel makinelerdir. Ayni hizli paralel maklerde herhangi bigin islem
suresi tum makinelerde aynidir. Farkl hizli pdredakinelerde makine hizlaglérin 6zelliklerine bakiimaksizin
farklilik gostermektedir. Orrin herhangi bir sac kesmelémi giyotin makinesinde Ug¢ birim sireye ihtiyac
duyarken, lazer makinesindest@rim siireye ihtiyac duyabiliiliskisiz paralel makinelerde ise farkl hizlara sahip
paralel makineler ile 6zdearalel makilerin genel durumudur.

Cok aamali makine cizelgeleme problemleri giinimizdedkifgma tarafindan kullanilan cizelgeleme
problemlerindendir. Bu problemler izledikleri rcaah gore Gice ayrilmaktadir. Bunlar; serbestgdoll, akis tipi
atolye ve sipasi tipi atdlyedir. Cok samali serbest dajanli makine cizelgeleme problemlerinde Uriindn
Uretilmesi icin gereklislemler arasinda oncelik gkisi bulunmamaktadir. Akitipi atélye problemlerinde n adet
is m adet Uretim merkezindgléem gorurken timsier belirli bir rotayl takip ekmektedir. Sipartipi atdlye
gizelgeleme de ise akiipi atdlye gizelgelemeden farkli olarak rotalakmsiti bulunmamaktadir.
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Bu yontemlerin yani sirslerin gelis sekline gore statik ve dinamik makine cizelgelemebbpemleri
olarak da bir ayrim yapilabilmektedirgé&r cizelgelenecelg kiimesi zamana lga olarak dgismiyor ise problem
statik, dgisiyorsa dinamik olarak belirtiimektedir.

Bu calsmada uygulama esnasinda gén fabrikada Grinlerin Gretimleri icin belirli talar mevcuttur.
Bu nedenle goksamali aks tipli makine gizelgeleme problemlerine uyunglsenaktadir.

B. Cizelgelemede Kullanilan Oncelik Kurallari ve Kaleul
Firmalarda en ¢ok kullanilan dncelik kurallagagida listelenmitir:
-l giren ilk gikar,

-Erken teslim tarihli,

-Kalan slem zamanli,

-Kisa slem zamanli,

-Uzun slem zamanli,

-Toplam slem zamanli,

-Cok operasyonu kalan 6ncelik kurall,
-Az operasyonu kalan dncelik kurali,
-Dinamik desigkenli,

-Rassal dncelik kuraldir.

Calisma kapsaminda bu kurallardan ilk giren ilk ¢cikakes teslim tarihli, kisaslem zamanl, uzurglem
zamanl olmak Uizere dort tanesi Uizerinde durgtoru

Akis tipli cizelgeleme problemlerinin ¢6zimiinde bazvligemeler yapilir. Bu kabuller;
-Ayni isin iki farkli operasyonu ayni anda yapilamaz.

-Baglanan § eksik birakilamaz.

-Herhangi bir § icin 6nceden rezervasyon yapilamaz.

-Bir makinede yeni birsin baglayabilmesi icin 6ncekisin bitmis olmasi gerekir.

-Hicbir makine ayni anda ikiii yapamaz.

-Hazirlik sureleri cizelgelemedendmsizdir ve makineler arasstana sureleri inmal edilir.
-Makinelerin bgta kalma sureleri olabilir.

-Is sayisi bilinmektedir.

-Makine arizalanmalari goz ardi edilir.

-Islem zamanlari bilinmektedir.

-Makine sayisi bilinmektedir.
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IV. ARASTIRMA BULGULARI

Bu bélimde cagmanin yapildii firma hakkinda bilgiler verilngi firmanin yerlgim plani ¢izilmitir.
Mevcut Urlnleri Grin kodlari ile birlikte istengnive her Uriin icin akisemalari ve zaman etudi gahalar
cizilmistir. Bu veriler veri tabanina kaydedilerek mevaptasisleri kayit altina alinnstir. Bu sipargler Gizerinden
cizelgeleme dlemleri yapilacaktir. Bu bélimde ayni zamanda wampprogram ve uygulama ile ilgili bilgiler
verilmistir.

A. Firma Bilgileri

Bu bolumde firma ile ilgili genel bilgiler verilrgiir. Firmanin Uretti Grinler ve alg semalari, birim
sureleri ile birlikte paylgilmistir.

Firma makine, mobilya ve mutfak, otomatik kepentgnoatik pergole, pano medikal ve tibbi cihaz
imalatcilari, sanayi tipi buzdolabi Ureticileri s&at firmalari, aydinlatmacilar, reklam ve tabekacdibi birgcok
misteriye parca ve Uriin hizmeti vermektedir.

Firmanin yerlgim plani Sekil 4'de gosterilmgtir. Her tezgahta kag i calistigi ve Urtn rotalargekil
Uzerinde belirtilmgtir.

m} ABKANT | ABKANT i

o R | [ e

GIYOTIN
ERRR:

g z PUNCH PLAZMA
2 :
m =
'-- _ l
2 iMaLAT
URUNLERi ﬁ SAC PLAKA
SAC PLAKA | | SAC PLAKA |
.. IMALAT URUNLER
YEMEKHANE VE BURO TOPLANMA YERI

=

B

=

x
KAYNAK
KAYNAK

) i ROTAS)

i5Ci

Sekil 4. Firma yerlgim plani

Sac metal parcalarin kesilmesi ve delinmesi, bulkalglamaylasekillendiriimesi, kaynak yaparak
birlestiriimesi ve ortaya c¢ikan drinlerin boyanarak saalife getiriimesiyle kaliteli bir hizmet sunulmasi
hedeflenmitir. Firmada otuza yakin personel galektadir. Firmanin Grefii Urtnlerden bazilari Tablo 1'de
verilmistir.
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Tablo 1. Uriin listesi

No UriinKodu  Uriin Adi  Yapildi g1 Malzeme  Sats Miktari

1 YYKTSO01 Yay Kutusu Sac %65-%70
2 BYRKO1 Bayrak Sac %17-%25
3 BRBSO01 Boru Ba Sac %31-%35
4 DVLMBZ01 Davlumbaz Sac %20-%30
5 PRFTPO1 Profil Tapa Sac %55-%70
6 OLKO1 Oluk Sac %68-%75
7 YYO1 Yay Celik %85-%96

8 LMLO1 Lamel Sac %75-%84

Uretilen triinlerden yayaft, profil tapa, bayrak, oluk, lamel, yay kutusaivoru bai kepenk tretiminde
kullaniimaktadir. Firma urdnlerini hem yart mamubmak satmakta hem de montajini yapip kepenk olarak
satmaktadir. Firmada Uretilen bu Urtnlerin resingekil 5’de gosterilmtir.

&

—— a
>
Bord Bagl
Profil T2o

"ral“\w FT 5 URUNLER

- - |

Sekil 5. Uriin resimleri

Kepenk dretimi icin alsisemasiSekil 6’da gésterilmgtir. Kepenk dretiminde kullanilan yari mamullerin
Uretim gamalari daha sonra gosterilecektir.

|mvmrrusu I_.l MONTAI I_.

MONTAI

0 fp | TEST MONTAJ KONTROL BOYAMA
e = o o |
KEPENK T S > 1
MOTORU Z
e =
VE [~
KIL a
il «n SON KONTRO
- oo
iLE =.
MONTAIl ‘2,
o s
| LAMEL
!
SARIM
sy o
PARCALARIN

DAVLUMBAZ

Sekil 6. Kepenk uretimi akisemasi
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Firma da zaman etidi gahasi yapilarak birim zamanlar hesaplagtmi Tablo 2'de tutulan sireler
gOsterilmitir.

Tablo 2. imalat adimlarislem siireleri

. . .. SURE 1 [sn) SURE 2 [sn) SURE 3 sn)
iSLEM MO IMLALAT ADIMLAR i5 ISTASYONU - - =
HE | LS HE | LS Hs | s

100 YAY KUTUSL

101 =ac Kesme Lazer 324,70 | 43,80 | 358,30 | 40,40 | 31580 | 42,10

102 =3¢ Delme Delme Makinesi | 248,50 11,30 247,90 13,80 248,70 12,50

103 =ac Krma Abkant 257,50 | 128,40 | 281,50 | 122,30 | 248,10 | 1315
200 Yay

201 gelik Kesme Lazer 403,40 | 52,80 | 41250 | 4,80 | 421,30 | s5LE0

202 gelik Knrma Abkant 167,10 | 134,20 | 183,20 | 125,20 | 175,50 | 12510
300 SAFT

301 | Borukesme | Testere 457,20 | sar,a0 | asze0 | s47,40 | 43380 | s37a0
00 BORL BASI

aot | sackesme | Lazer 15420 | Ba80 | 1410 | 8160 | 1sp40 | 7EE0
500 LAMEL

=01 zac kesme plazma 320,06 | 103,58 | 312,5 | 1053 | 3471 | 101,®

502 Sac sekilendirme Lazer 25E,5 245,5 2513 241,1 2548 247,7

503 EaC Bombeleme | Bombeleme Mak.| 1885 201,3 178,3 203,5 182, 7 157,86
600 PROFIL TAPA

0L T3 kesme Lazer 3207 | 2132 | 38148 | 2254 | 3143 | usE

E02 Zac Kvrma Abkant 2752 | 143,01 | 2867 | 1375 | 2857 | 157
700 OLUK

701 =ac Kesme Lazer 2133 | 201,58 | 247,56 | 1233 | 2518 | 2153

702 =ac Krma Abkant 1857 | 108,01 | 1788 | 1075 | 1751 | 103®
EDD BAYRAK

DL T3 kesme Giyotin 1640 | 12008 | 1748 | 12122 | 1715 | 13157

B0Z Zac Kvrma Abkant 2333 BE,2 2514 4,4 277.3 B2
200 DAVLUMBAZ

201 =ac Kesme plazma 373,68 75,2 3455 7LE 367,3 53,2

o0z =ac Krma Abkant 180,E 02,6 2815 BE,5 1548 27,7
1000 SARIM KUTUSU

1oL | hAontaj | kaynak makinesi| 6782 | 27854 | ee7,8 | 2883,3 | sera | 27817
1100 TEST

1101 | sanm kontroli | Test §07,5 | 7363 | 6157 | 7435 | e03,2 | 7uee
1200 ARA MOMNTAS

1200 | aramonta] | kaynak makinesi| Ba44 | 37867 | BsiE | 3c061 | meas | 37saz
1300 BOVAMA

1301 Toz Boyama Boya Kabini 472,1 3600 | 4856 3600 | 435 3500

1302 Finnlama Finn 75,7 2700 | 2814 700 | 2547 2700
1400 SON MONTA

1401 | kapakiann Montzji| kaynak Makinesi| 17475 | 8471 | 12358 | ssas | 13315 | 37,7
1500 SON KONTROL

1501 |  sonkontrel | Kontrol 3055 | e0LE | 2886 | 55 | 3143 | e077
1600 AMBALAILAMA

1601 | Ambalsjlama |  ambalsjlama 2003 | s0s,7 | 2184 | s1z1 | zoss | asss

Ayrintili is akis semasi glem numaralari ile birlikte cizilngive Sekil 7°de gdsterilmtir.
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[ 101 Juet [ 102 o[ 103

301
401

[ 507 || 502 fueut| 503 |
[0t} [e02]

@ Fe

901 902

| 1401 fump| 1501 et | 1601 I-

Sekil 7. Ayrintil is akis semasi

[ 1001 || 1101 } yw" [ 1201 |—®

Uriinlerin dretimi icin gerekli birim siireler Accestsyasina aktarilarak program igin veri olarak
kullaniimistir.

B. Yazilimi ve Uygulama

Cizelgeleme yapmak zor ve kargria bir istir. Bunu basitlgtirmek amaci ile bir cizelgeleme paket
programi yazihmi yapilngiir. Program iki bélumden ojmaktadir. ilk bolim (Veri Kayit) 6 sekmeden
olusmaktadir ve veri tabanslemlerini icermektedir. Firmalar cizelgeleme yapmegk olsa dahi bu badlimi
kullanarak veri saklamalemi gercgeklgtirebilir. ikinci bélim (Cizelgeleme) ilgili verileri kullanakeGanttsemasi
ile cizelgelemeglemi gerceklgtirmektedir.

1) Veri Kayit Bolumil Misteri, makine, Uriin, Uretim, siparive cizelge sekmelerinden etnaktadir.
Musteri, makine ve Urtin sekmelerinin gatia prensipleri aynidir. Mieri sekmesi igin tasarim ekragekil 8'de
gOsterilmitir. Bu bolimde miteri ile ilgili veriler kayit altina alinmaktadir.

85 VERI KAYIT = O X '

MUSTERI MAKINE ORON URETIM SiPARIS GIZELGE '

Migten Bigien

Muster_ID Musteri_Adi Oncelik_Sirasi
» 01100213 IDOR KEPENK 1

Master 1D: i )| I
E/ 02850315 BASARAN PERGOLE |2

Misteni Ad: f;zj ]
Oncelic Slrasn[ 3\_:' | -

YENI EKLE

03DMD114 DUMAN METALAS 3

GUNCELLE SiL

Sekil 8. Musteri sekmesi tasarim ekrani
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Firma yeni bir méteri ile anlama yaptginda Miteri ID, MUsteri Adi ve firma icin bir dncelik belirtiyor
ise Oncelik Sirasi verilerini sirasi ile 1, 2 va8narali kutulara yazarak EKLE butonuna tiklamalisievcut bir
misteri Uzerinde bir d&siklik yapmasi gerekiyor ise ilgili mieriyi tablodan secerek ist@ilbolimi degistirmeli
daha sonra GUNCELLE butonuna tiklamalidir. Sonalamlamasi fes edilen ngterileri veri tabaninda silmek
icin tablodan miteriyi sectikten sonrai§ butonuna tiklayaraksiemi gerceklgtirebilir.

Makine ve iriin sekmelerinde de ayekilde makine ve (riin bilgileri kayit altina alinktadir. Uretim

ve siparg sekmelerinin cagma prensipleri de benzerdir. Ancak eklenmesi gerelegiler farklilik gosterirSekil
9'da Uretim sekmesi kullanici ekrani verititi.

: 8 VERI KAYIT — O X

{ MOSTERI MAKINE ORON URETIM SipARIS CiZELGE

| Uretim Bilgileri
Uretim 1D- Urin_ID Makine_ID lslem_Sirasi lslem
. TR
YYKTO DLMD1 102 0.003
YYKTO ABKNTO1 103 0.004
e —
LML PLZMD1 501 0,004 1
: . LMLO1 LZRM1 502 0.005 L
LMLO1 BMBD1 503 0.004
YENi EKLE Y01 LZRO1 2n 0,005 v
GUNCELLE SiL < >

Sekil 9. Uretim sekmesi tasarim ekrani

Uretim sekmesinde bir Gruniin Gretilmesi icin haagamalardan gegti kayit altina alinmaktadir.
Kullanici éncelikle Uriin ID kutusundan hangi driiniretimini kayit altina alagan secer. Daha sonra bu driiniin
Uretilmesi i¢cin gerekli olan makinenin ID numarasisecer ve bu makinedekigléeminin hangi sirada
gerceklgecesini islem Sirasi kutusuna yazar. Blemin ne kadar siirgii ve zaman birimi olarak ne kullaniggl
verileri girilerek EKLE butonuna tiklanir. Gag&masi olgturulurken glem sirasi, siire birimi vglem stirelerinin
dogrulugu 6nem arz etmektedir. Yaglkaydedilen verilerin tablodan secilerek giincelleyapilmasi veya
silinerek yeniden kaydedilmesi gerekmektedir.

Gelen sipaglerin kayit altina alinmasi icin Sipaisekmesi kullanilir. Sekmenin kullanici ara yigakil
10’da gosterilmitir.
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85 VERI KAYIT — I X

MOSTERI MAKINE OROM ORETIM SIPARIS CiZELGE

Siparis Bilgiler
Siparig Kodu: Siparis_ID Unin_ID Misteri_ID Adet a,
Misteri ID- 0UDO2I3YYOT | YYD 01ID0213 1000
Spaighded: [ | OUD013SFTO | SFTOT 011D0213 500
Toplam Sire: 011D0213BRBS01 |BRBSO1 01100213 1000
Sipari Tarhi DUD0Z13LMLOT | LMLOT 01100213 1000
Tesim Tarhi: D1ID0213PRFTP... |PRFTPO1 01100213 750

| YEN EKLE 01ID02130LKOT | OLKOT 01100213 1000 |,
GONCELLE siL < >

|

Sekil 10. Sipari sekmesi tasarim ekrani

Kullanici siparg verilen triinin ID numarasini ve hangi gtgiiinin siparsi olduguna dair méteri ID
numarasini secer. Daha sonra sipadiedi, sipagitarihi ve teslim tarihi bilgilerini doldurur. Togin sipag suresi
sistem tarafindan otomatik olarak hesaplanmakt&dithesap icin 6ncelikle segilen trtndn dretim ikgiinden
toplam birim siire hesaplanir. Daha sonra girilparsi adedi ile birim sire carpilarak toplam sure butuSipari
kodu bize Uriin ve myteri hakkinda bilgi vermektedir. Veriler eksiksir bbicimde girildikten sonra EKLE
butonuna tiklatilarak verilerin sisteme aktariimagilanir. Yanlg eklenen veya distiriimesi gereken veriler
tablodan secilerek ilgili yer ggstiriimeli daha sonra GUNCELLE butonuna tiklanmatidsilinmesi gereken
veriler ise tablodan secilereklSbutonuna tiklanir.

Veri kayit bolimin son sekmesi ayni zamanda citefge bolimi ile bganti sglar. Sekil 11'de bu
sekmenin kullanici ara yuzi gosterigtm.

o' VERI KAYIT — O x

MOSTERI MAKINE DRON ORETIM SiPARIS CIZELGE

Cizelge

("1 ik Gelen illke Hizmet Alr t
(3 Teslim Tarhi En Yakin Olan ik Hizmet Alir
(" iglem Siiresi En Kisa Olan ilk Hizmet Alr 1

(" iglem Siiresi En Uzun Olan ilk Hizmet Alir L

CIZELGELE

Sekil 11. Cizelge sekmesi tasarim ekrani
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Cizelgeleme slemi yapacak olan ki kullanmak istedii yontemi secerek IZELGELE butonuna
tiklamahdir.Istenen 6zel bir gizelgeleme yontemi yoksa tim yidtee kullanilarak en kisa Uretim siresine sahip
olan gizelgeleme yontemi tespit edilir. Daha saespit edilen gizelgeleme yontemine gore Urtnlérigtimine
baslanir.

2) Cizelgeleme BolumiCizelgeleme dinamik birsfir. Bu nedenle yerlkgirme islemi kurallara
dayandirilarak yapilir. Cizim yapilirken ileri ghu cizelgeleme sabit kabul edilgniéncelik kurali secgimi
kullaniciya birakilmgtir. Cizelgeleme bolumi ana gaha prensibiSekil 12'de gdsterilmitir. Cizelgeleme
yapilirken kullanilan veriler programin alt yapdankullanilan veri tabanindan cekilir. Bu veri tabaa
musterilerin, firmada bulunan makinelerin, firmaniretiigi triinlerin ve her triiniin nasil Uretigdile ilgili tretim
asamalarinin bilgileri bulunur. Yeni bir sipariverildiginde sistem 6ncelikle bu sipgin hangi migteriye ait
oldugunu ve hangi Urdni siparettigini sistemden ¢ekerek Uriinin dUretigamalarinin bgantisina ulair. Yeni
sipark kullanilan cizelgeleme yontemine gore uygun yerlgerlatirilerek tretime alinir. Yontemler ile ilgili
ayrintih calgma prensiplerekil 12’nin devami nitefiinde paylailacaktir.

‘ BASLA ’

y

Cizelgeleme yapacakskimevcut sipagler icin veri kayit bélimunde
yer alan sipasimiktari, her sipasiicin gerekli slem adimlarini, her
islemin suresini, sipagigelis tarihi ve sipag teslim tarihi verilerini

toplayarak kayit altina alir.

Veri kayit bélumunde bulunan ¢izelge sekmesindé&rgiren ilk
hizmet alir (GIHA), islem suresi uzun olan ilk hizmet aliSEU),
islem siiresi en kisa olan ilk hizmet aliBEK) veya teslim tarihi en

erken olan ilk hizmet alir (TTEY) ydntemlerindenibi seger.

Evet @

Secilen yontem
IGIHA mi?

Secilen yontem
ISEL mi?

©

Secilen yontem
ISEK mi?

©

Sekil 12. Cizelgeleme bélimi ana gaha prensibi
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Ilk giren ilk hizmet alir ydnteminde gelen sigdgtin Gretim merkezine gsglisiralarina (sipagigelis
tarihi) gore makine yiiklemsglemi gerceklstirilir. Ozellikle dinamik atélye ortamlarindakilere, daha adaletli
olabilmek amaci ile kullaniiimalat ortamlarinda daha cok, hizmet sektorlerindgteniye it davranabilmek
icin kullanilan bir yéntemdir.

Sistemin cakma prensibini anlayabilmek amaci ile ilk giren ithkkar (GIHA) kuralinin program
icerisindeki dongus8ekil 13'de gosterilmitir.

Kullanici Gizelge sekmesindeki butonlard#nGiren ilk
Hizmet Alin secer ve ZELGELE butonuna tiklar.

A 4

Sistem arka planda oncelikle veri tabanindan metiout
sipariler kayit altina alinir. Bu sipaterin geli tarihlerini
sipark kodlari ile glestirir ve hafizasinda tutar.

Iigili siparisin riin koduna ait tiim tretim bilgilerini
getirir ve buradaki birim sureleri sipai@dedi ile ¢carparak
makinelerin mggul olma sirelerini hesapl

y

Siparileri makinelere sipagigelis tarihi dnce olana
oncelik vererek atama yapar ve GANJ@masi olgturur.
(GANTT semasi ulzerindeki her sipatek bir renge aittir.)

Sema cizildikten sonra tim sipsgler bitene kadar gegen
sure hesaplanir ve mesaj olarak kullaniciya gdisteri

A 4

( BITIR ’

Sekil 13.1lk giren ilk hizmet alir kuralinin program igerisieki dongiisii

En uzunglem siresine gore cizelgeleme yonteminde gelemisigan tretim merkezine gslsiralarinin
yani sira sipaglerin toplam dretim siresinin uzuguna gore makine yuklemelémi gerceklgtirilir. Bu
yontemdeglem stiresi uzun olan sipgin 6éncelgi vardir.

Sistemin ¢akma prensibini anlayabilmek amaci ilgeim siiresi en uzun olan ilk hizmet aliSEU)
kuralinin program igerisindeki donguSékil 14'de gosterilmtir.
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Kullanici Cizelge sekmesindeki butonlardgiem Siresi
En Uzun Olarilk Hizmet Alin seger ve ZELGELE
butonuna tiklar.

y

Sistem arka planda oncelikle veri tabanindan metiout
sipariler kayit altina alinir. Bu sipaleri sipari kodlar
ile eslestirir ve hafizasinda tutar.

y

ilgili siparisin Griin koduna ait tim dretim bilgilerini
getirir ve buradaki birim slreleri sipgi@dedi ile ¢carparak
makinelerin mggul olma sirelerini hesaplar.

y

Hesaplanan sireleri bilyikten kigeisiralar ve en uzun
islem suresine sahip sipsegioncelik vererek makine
atamalarini yapa

y

GANTT semasi olgturulur ve ekranda gosterilisema
cizildikten sonra tim sipader bitene kadar gegen siire
hesaplanir ve mesaj olarak kullaniciya gosterilir.

A

BITIR
Sekil 14. Islem siiresi en uzun olan ilk hizmet alir kuralinragram igerisindeki déngtisi

En kisa §lem siresine gore cizelgeleme yonteminde gelemigligan Uretim merkezine gglzamanlari
ve teslimat zamanlari goz ardi edilerek toplam idresiresinin uzuniguna goére makine yiklemelémi
gerceklatirilir. Bu yontemde slem stiresi en kisa olan sipgni oncelgi vardir.

Sistemin ¢akma prensibini anlayabilmek amaci ilgeim siiresi en kisa olan ilk hizmet aliSEK)
kuralinin program icerisindeki donguSékil 15’de gosterilmitir.
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Kullanici Cizelge sekmesindeki butonlardgiem Siresi
En Kisa Olarilk Hizmet Alin secer ve ZELGELE
butonuna tiklar.

Sistem arka planda 6ncelikle veri tabanindan metiout
sipariler kayit altina alinir. Bu sipateri sipari kodlari
ile eslestirir ve hafizasinda tutar.

A 4

Iigili siparisin triin koduna ait tiim retim bilgilerini
getirir ve buradaki birim sureleri sipai@dedi ile ¢carparak
makinelerin mggul olma siirelerini hesaplar.

y

Hesaplanan sureleri kiiglkten biggisiralar ve en kisa
islem suresine sahip sipsgioncelik vererek makine
atamalarini yapar.

A 4

GANTT semasi olgturulur ve ekranda gosterilisema
cizildikten sonra tim sipater bitene kadar gegen sure
hesaplanir ve mesaj olarak kullaniciya gosterilir.

A 4

‘ BITIR )

Sekil 15. Islem siresi en kisa olan ilk hizmet alir kuralinrogram igerisindeki déngust

Teslim tarihi en yakin olan ilk hizmet alir ydnterde gelen sipaglierin sipars teslim tarihleri gbz éniine

alinarak makine yuklemslemi gerceklgtirilir. Siparis teslim tarihleri ayni olan sipatér icerisinden rastgele bir
secim yapilarak yerdrilir.

Sistemin ¢calma prensibini anlayabilmek amaci ile teslim taghi yakin olan ilk hizmet alir (TTEY)
kuralinin program igerisindeki donguSékil 16'da gosterilmtir.
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Kullanici Cizelge sekmesindeki butonlardan Teslianifi
En Yakin Olarilk Hizmet Alin secer ve ZELGELE
butonuna tiklar.

y

Sistem arka planda 6ncelikle veri tabanindan metiout
siparkler kayit altina alinir. Bu sipaterin gelis tarihlerini
sipari kodlari ile glestirir ve hafizasinda tutar.

y

Iigili siparisin triin koduna ait tiim retim bilgilerini
getirir ve buradaki birim sureleri sipai&dedi ile ¢carparak
makinelerin mggul olma siirelerini hesaplar.

\4

Siparileri makinelere sipagiteslim tarihi dnce olana
oncelik vererek atama yapar ve GANJ@masi olgturur.
(GANTT semasi uUzerindeki her sipatek bir renge aittir.)

y

Sema cizildikten sonra tum sipgler bitene kadar gecen
sure hesaplanir ve mesaj olarak kullaniciya gdisteri

y

BITIR
Sekil 16. Teslim tarihi en yakin olan ilk hizmet alir kuraih program icerisindeki déngusu

V. UYGULAMA/BULGULAR

Bu boélumde yazilmi yapilmiolan cizelgeleme programi uygulamasi sunglveielde edilen bulgular
paylsstimistir.

Uygulama igin secilen firmadan toplanan verilerivtabani bolumi ile kayit altina alingtir. Farkl
oncelik siralamalari ile Gantt diyagramlari gllurulmus ve mevcut sipagierin segilen yonteme gore gekilde
makinelere atama yapilmasi gergkgosterilmitir. Son sipasiin son gleminin bittigi an kayit altina alinarak
siparglerin bitmesi icin gerekli olan toplam sure hesaplacelenmitir. Sekil 17°de ilk giren ilk hizmet alir
yontemine gore Gantt diyagrami cizelgesi gostegtimi
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Sekil 17. 1k giren ilk hizmet alir ydntemi ile gizelgeleme

Ik giren ilk hizmet alir ydntemine gore Gantt diyag gosteriminde 1 numarali b6lim mevcut sipari
listesini gostermektedir. Bu listede her sipdarkli renk ile gosteriimektedir. Bdylece diyagramperinde hangi
blokun hangi sipage ait oldgunun anlgilmasi kolaylatirilmistir. Siparglerin hangi triint icerdi ve o Grinin
Uretim gamalari 2 ve 3 numaral bolimlerde de gostagildizere arti ve aksi bolimlerinden sigakiodlari
geniletilerek incelenebilir. Gantt diyagrami gturulduktan sonra mevcut tim sipderin bitmesi icin ne kadar
sureye ihtiya¢ duyuldiu hesaplanilarak 4 numarali bélimde gdsterilmektedi

Sekil 18'de teslim tarihi en yakin olan ilk hizmetiraydntemine gére Gantt diyagrami cizelgesi
gOsterilmitir.
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Sekil 18. Teslim tarihi en yakin olan ilk hizmet alir yonteihe cizelgeleme

Teslim tarihi en yakin olan ilk hizmet alir yonteraigére Gantt diyagrami goésteriminde 1 numaralitdl
sipark kodudur. Bu kod mgieri ID numarasi ve driin ID numarasini bunyesindardurur. Bu nedenle bir sipari
koduna bakildiinda hangi mgterinin sipargi oldugu ve hangi Uriinu siparettigi kolaylikla anlgilir. 2 numarali
bolimde sipasi kodu gengletilerek hangi Uriintin sipgredildigi gorilmektedir. 3 numarali bélimden herhangi
bir Griinuin Uretilmesi i¢in sirasi ile hangi Uretimerkezlerine gramasi gerekdi incelenebilir. 4 numaral boélimde
ise teslim tarihi en yakin olan ilk hizmet alir yémine gore gizelgeleme yapgthda mevcut tum sipaierin
Uretilmesi icin ne kadar sureye ihtiya¢ duyddwgorulmektedir.
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Seki

| 19'da slem siresi en uzun olan ilk hizmet alir yéntemibeegSekil 20’de ise glem siresi en kisa

olan ilk hizmet alir yéntemine gére Gantt diyagragizelgelemesi gosterilmektedir.
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Sekil 19. Islem siiresi en uzun olan ilk hizmet alir yéntemigieelgeleme
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Sekil 20. islem siiresi en kisa olan ilk hizmet alir yontemigieelgeleme

Kepenk uretimi yapan firmalara yari mamul tedas#glayan firma icin mevcut sipaderin cizelgelemesi
yapiimstir. Dort farkli yonteme goére ojturulan Gantt diyagramlari sonucunda toplam streésaplanngtir.
Firmanin en kisa siurede tum sigkmiini Ureterek miteri memnuniyeti sglamasi amagclanmstir. Olusturulan

Gantt diyag

ramlarinda toplam sireleri; ilk girealiizmet alir yonteminde 35 gin, teslim tarihi exky olan ilk

hizmet alir yénteminde 35 gugleém suresi en uzun olan ilk hizmet alir yontemi@8egiin veglem stiresi en kisa
olan ilk hizmet alir yénteminde 32 gun olarak héasamstir.
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VI. SONUC

Cizelgeleme problemleri karm& problemlerdir. Bu nedenle firmalar genellikler iincelik kuralini
benimsemj ve surekli bu sisteme gore gahalarini gercekigirmektedir. Teknolojinin gefimesi ile firmalar artik
daha esnek ¢ama kaullarina sahip olmaktadir. Cizelgeleme problentieresnekfie bir nevi engel olmaktadir.
Calisma sonucunda gstirilen sistem sayesinde firmalar farkli éncelikréllarinin hesabini kolayca yapabilecek
Ve en uygun sonucu veren sistemi rahatlikla sesedditir.

Calismanin uygulangy firmada, cizelgelemesleminin zor olmasi nedeniyle firma ilk giren ilkzmet
alir ydntemini kabul gérmiive makine atamalarini her zaman bu yonteme gagekjestirmekteydi. Gelstirilen
program sayesinde dort farkli yonteme gére kiyaalgaparak en uygun yontemin segilmesi ve ona géidrma
atamalarinin yapilmasi ganmstir. Uygulama da verilen sipakér icin en uygun makine atamalarinigiem
suresi en uzun olan ilk hizmet alir ydontemine ggmpiimasi gerekgine karar verilmgtir. Boylelikle 35 glinde
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