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Bu ¢alismada, elektroteknik triinler Greten bir fabrikada yer alan enjeksiyon makinesinden alinan bir
haftalik verilerle, tek makine i¢in mevcut siralama ve gizelgeleme metotlarinin kullanimi ile hammadde
ve renk matrisi olusturularak yapilan bir gizelgelemenin sonuglari karsilastirilmistir, Ele alinan problem
sira bagimli ve hazirhlk zamanlidir. Metotlar arasindaki karsilastirmalar LEKIN programindan
yararlanilarak yapilmistir. Calisma sonucunda hammadde ve renge bagli bir siralama ve ¢izelgeleme
yontemi olusturulmustur. Bu metodun literatiire yerlesmesi ve kullanim kolayligi agisindan CB-SPT
(Color Based Short Processing Time/Renk Tabanli En kisa islem Siiresi) olarak ifade edilmesi uygun
gorilmistir.

Anahtar Kelimeler: Hammadde ve renk, tek makineli cizelgeleme, iiretim planlama.

Research Article

MATERIAL AND COLOR BASED SCHEDULING AND IMPLEMENTATION IN
THE ELECTROTECHNICAL FACTORY

Abstract

In this study, a weekly data collected from the injection molding machine in an electrotechnical factory
has ensured the comparisons between the use of the current sequencing and scheduling methods for a
single machine and the results of the schedule made by forming a raw material and colour matrix. Our
problem is that we received and handled as preparation time dependent. The program LEKIN is used to
make comparisons between the methods. As a result of study this is achieved the sequencing and
scheduling method depending on the raw material and color. To remember easily and for the sake of
practicality, we named this method CB-SPT (Color Based Short Processing Time) in the article.

KeyWOI’dS: Raw materials and colors, single machine scheduling, production planning.
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1. GIRIS

Cizelgeleme ve siralama problemleri, 50 yili askin siiredir her alanda
akademisyenler ve uygulayicilar tarafindan yapilan arastirmalara konu olmustur.
Cizelgeleme iizerine yapilan ilk c¢aligmalar basit atdlye tipi problemleri, akis tipi
problemleri, atama problemleridir (Zeydan, 2006). Cizelgeleme problemleri
cizelgelemenin detaylarindan o&tiirii genellikle komplekstir. Bu detaylar, hazirlik
kisitlari, oncelikler, oncelik iliskileri, zaman kisitlar1 ve kaynak kisitlar1 olarak
gruplandirilmistir (Burkan, 1999). Cizelgeleme, birgok hizmet ve iiretim sektdriinde
devamli kullanilan bir karar verme siirecidir. Belirli bir zaman araliginda,
kaynaklarin gorevlere ayrilmasi ile ilgilenmekte ve bir veya daha fazla amaci en
uygun hale getirmeye ¢aligmaktadir (Pinedo, 2008). Cizelgelemedeki amag,
makinelerdeki islerin ¢aligmalarini ve performans Slgiilerini optimize edecek sekilde
bir zaman programina oturtmaktir (French, 1982). Cizelgeleme problemleri fabrika
ve atdlyelerdeki makine parkurlarina gore genel olarak esnek atdlye tipi, atdlye tipi,
esnek akig tipi, akis tipi, paralel makine ve tek makine seklinde siniflandirilmustir.
(Pinedo, 2008). Allahverdi 1999 yilinda, hazirlik zamanlarmin konu edildigi
gizelgeleme problemlerine iliskin genigs bir literatiir arastirmasi yapmustir.
Allahverdi’nin bu aragtirmalarinda sira bagimli ya da sira bagimsiz hazirlik
zamanlart olan ve atdlye tipi, akis tipi, paralel makineler veya tek makine olarak
siniflandirilan makine parkurlart hakkinda bilgiler yer alir (Allahverdi, 1999). Yine
bu aragtirmalarin devami niteliginde, Allahverdi 2008 yilinda ayni sekilde 1999-
2008 yillar1 arasindaki hazirlik zamani olan ¢izelgeleme problemlerini incelemistir
(Allahverdi, 2008). Detayli bir literatiir taramasi yapabilmek i¢in bu ¢aligmalara
bakilmasi gerekmektedir. Cizelgeleme problemleri kombinatoryal optimizasyon
problemleri sinifinda oldugu i¢in en iyi ¢oziimleri bulmak belirli bir boyuttan sonra
¢ok daha zor olmustur. Bu yiizden genellikle, tek olcutli ve kiiclk boyutlu
problemler icin optimal ¢ézimlerde bulunulur (Eren ve Giner, 2002). Problemlerin
boyutlar1 biiytidiikge zorluklar1 da {istel olarak artmaktadir; problemler de polinom
zamanda ¢oziilebilen P smifindan (tamsayili programlama yodntemleri), Ustel
zamanda ¢oziilebilen NP (sezgisel yontemler) smifina gegmektedir (French, 1982).
Cizelgeleme problemlerinin birgogunda uygulanan bu kavramin yarari, bilyiik ¢apta
NP problemlerini ¢6zme ihtiyaci ile karsilagildiginda, eldeki yontemler ile en uygun
¢ozlimlerin bulunamayabileceginin bilinmesi olmustur. Bu nedenle en uygun
cOzumu garanti etmeyen ama daha az hesaplama gerektiren sezgisel ¢Ozim
yontemlerinden faydalanmak cok daha etkilidir. NP ¢ozlimleri, mantiklt olan
herhangi bir siralama ile atolyede isi yapmanin, problemi kullanabilecegimiz en hizli
bilgisayarda en uygun olarak ¢ézmekten daha kisa siirdiiglinii ortaya c¢ikarmustir.
Problemler klasik cizelgeleme teorisinde ilk olarak matematiksel olarak
modellendikten sonra en uygun sonucu veren algoritmalarla, ya da sezgisel
yontemler yardimi ile ¢oziliir (Aktel ve Yenisey, 2014). Bu nedenle, sezgisel
yontemlere basvurmak uygulamada bir istisna yerine kural olarak kabul edilir
(Baker, 2009).

Uretim planlamas1 yapilirken, genellikle 6nce tek makineli problemlere odaklanilir.
Bunun bir¢ok sebebi vardir. Tek makineli gizelgeleme problemlerini analiz edip
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kavradiktan sonra ¢oklu makine problemleri daha iyi anlagilabilmektedir. Gergek
hayatta sik¢a rastlanan problemlerin de birgogunun tek makinelerde yasanan
darbogazlardan kaynaklandigi tespit edilmistir. Bu sebeplerden dolayi, iiretim
planlama tek makineye yonelme ihtiyaci duymustur (Feldman ve Biskup, 2003).
Cokga kullanilan ve dnemli sezgisel (heuristic) kurallardan bazilari, LPT (En uzun
islem siiresi), FCFS (Ilk gelen ilk servis goriir), EDD (En erken teslim siiresi) ve
SPT (En kisa islem siiresi) kurallaridir. SPT sezgiseli, ortalama akig siiresini en
kiclklemek icin en cok tercih edilen, basit ve en eski kurallardan birisi olarak kabul
edilir (Blackstone, Philips ve Hogg, 1982; Haupt, 1989).

Uretim cizelgesi, isletmelerde mamullerin iiretilmesi veya yapilmasi gereken
faaliyetlerin yerine getirilmesi i¢in siralama ve zaman agisindan yapilan plana
denilmektedir. Birgok atblye ve fabrikalarin siireclerde onemli karar verme
mekanizmasi ve Uretim planlamasinin en 6nemli pargasi iretim c¢izelgelemedir
(Pinedo, 1999). Cizelgeleme, hizmet wve (retim sistemlerinde operasyon
faaliyetlerinin 6nemli bir kismini olusturmaktadir. Etkili ve ¢ok iyi yapilmig bir
cizelgeleme, sirketlerin pazar hacmini ve miisteri memnuniyetini arttirmasinda
gelecekte dnemli bir faktérdir (Nahmias, 2001).

Bir iiriiniin {iretimini yapabilmek i¢in tezgah, siire¢ veya makineler iizerinde yapilan
ise hazirlama faaliyetleri veya kurulum (setup) denilmektedir. Bu faaliyetler ihtiyac
duyulan ekipmanlarin tespit edilmesi, temin edilmesi, ayarlanmasi, takilmasindan
olusur. Hazirlik iglemleri problemleri literatiirde iki smifta ele almmustir.
Birincisinde, hazirliklar sadece islem gorecek ise bagli olup sira-bagimsiz hazirlik
zamanl olarak ifade edilir. kincisinde ise hazirlik, hem o anda islem gorecek ise
hem de bir 6nceki ise baglidir. Bu durum ise sira-bagimli hazirlik zamanli olarak
ifade edilir (Ozgelik ve Sarag, 2009). Matbaa endiistrisi sira-bagimli hazirlik zamanli
uygulamalara Ornek olarak verilebilir. Burada makinenin hazirlanmas1 ve
temizlenmesi, kagidin 6zelligine, boyutuna ve en son kullanilan miirekkep rengine
baglidir. Bunun disinda metal, ilag ve kimya endiistrilerinde de sira-bagimli hazirlik
zamanli uygulamalara ¢okgca rastlanilmaktadir (Yang ve Liao, 1999). Bu gergevede
plastik enjeksiyon makinelerinin ¢izelgelenmesi problemleri de renk bazinda matbaa
problemlerine benzemektedir. Enjeksiyonlarda plastik parca uretiminde, koyu renkli
bir pargadan sonra agik renkli bir parga {liretimi ¢izelgelendiginde ya da baz1 6zellikli
hammaddelerin, farkli yapidaki hammaddelerden sonra kullanilmasi gerektiginde
hazirlik siireleri fazlaca uzayabilmektedir (Sarag ve Sipahioglu, 2009). Bu ¢aligmada
tek makineli sira-bagimli hazirlik zamanl ¢izelgeleme problemi ele alinmustir. Ele
alman Olciitler hammadde ve renktir. Calismanin sonucunda hammadde ve renge
bagli bir siralama ve ¢izelgeleme metoduna ulasilmistir. Hammadde, renk ve SPT’yi
bir arada kullandigimiz bu ¢izelgeleme metodu CB-SPT (Color Based Short
Processing Time/Renk Tabanli En kisa Islem Siiresi) olarak tanimlanmustir.
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2. CB-SPT METODUNUN LITERATURE KATKISI

En c¢ok kullanilan mevcut siralama ve cizelgeleme metotlart igin literatiir
incelediginde LPT ve SPT metodunun g¢izelgeleme problemlerini islem siiresi
acisindan degerlendirdigi, FCFS metodunun siparis gelis sirasina goére problemleri
ele aldigr, EDD metodunun ise problemleri siparislerin teslimat sirasina gore
inceledigi sonucuna ulasilir. Plastik enjeksiyon iiretimlerinin ¢izelgelemesi,
literatiirdeki metotlarin bakig acisindan farkliliklar arz etmektedir. Plastik tiretiminin
diger iretimlerden farki, icerisinde hammadde ve renk parametrelerini
barindirmasidir. Bunun nedeni tek makinede sirasiyla farkli parcalar iiretilmek
istendiginde, iiretilecek siradaki par¢anin renkleri veya hammaddeleri degistigi
zaman istenilen kalite standartlarina uygun olmasi beklenir. Bu uygunlugun
saglanabilmesi i¢in makinelerin enjeksiyon kisminda bir dnceki Uretilen pargaya ait
renk ve hammadde kalintilarinin temizlenmesi gerekir. Bu isleme kusturma islemi
denilmektedir. Uretilmek istenen siradaki parcalar kalite standartlarina ulasincaya
kadar kusturma iglemi devam eder. Bu islem sirasinda {iretilen parcalar Kalite
standartlarina uygun olmadigi i¢in hem zaman hem de malzeme agisindan kayip
kabul edilir. Bu nedenle kusturma isleminin en hizli siirede tamamlanmasi istenir.
Acik renkten koyu renge gecilmesi veya aynt hammadde ile iiretime devam edilmesi
kusturma isleminin zamanim kisaltir; fakat koyu renkten agik renge gegilmesi veya
farkli hammadde ile iiretime devam edilmesi ise kusturma isleminin siiresini oldukga
uzatir. Kusturma isleminin kisa silirede tamamlanmasit istendigi i¢in yapilmasi
gereken en 6nemli kisim, sipariglerin iiretimlerinde acik renkten koyu renge dogru
gidilmesi ve ayni hammaddeye sahip olan siparislerin bir arada toplanmasidir. CB-
SPT metodunun mevcut siralama ve ¢izelgeleme metotlarindan farki plastik
Uretiminin hammadde ve renk parametrelerini dikkate alarak bir ¢izelgeleme
olusturmasidir. Bu g¢izelgeleme metodunun plastik enjeksiyon {iretimlerinde daha
verimli oldugu gorilmiistiir.

3. PROBLEMIN TANIMI VE METODOLOJI

Bu caligmanizda hazirlik zamanli tek makineli sira-bagimli ¢izelgeleme problemi
ele alinmistir. Rastgele secilen 13 siparisin yer aldig1 bir haftada, asagidaki tablo 1
verileri elde edilmistir. Bu veriler 6ncelikle SPT, LPT ve FCFS yontemlerine gore
hammadde ve renk durumuna dikkat edilmeden ¢6ziilmiistiir. Daha sonra hammadde
ve renk durumuna dikkat edilerek CB-SPT metoduna gore tekrar ¢Oziilmiistiir.
Calismanin yapildig1 firma Emas A.S$’de plastikhane mesai saatleri pazartesi saat
07.50’den cuma saat 17.50’ye kadar gece-giindiiz vardiyali olarak kesintisiz devam
etmektedir. Toplam ¢alisma siiresi 106 saattir.
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Tablo 1: Gelen Siparisler

Parca Hammadde ve t=Cevrim d=Siparis txd=Toplam Fiili
Renk Siiresi(sn.) | Miktan(ad) | Siire{dk.) (KBS" dihil)

1 A PAGG-SIVAH 7.65 2000 315
2 B PAGG-SEFFAF 3,78 15000 1005
3 C PBT-SEFFAF 1,30 9000 255
4 D PAG-SEFFAF 4.02 15000 1065
5 E PAG-SIVAH 3,60 3000 240
] F PAG-SIVAH 240 3000 180
7 G PAGG-KIRMIZT 1,10 30000 610
8 H POM-MAVI 5,60 1500 200
9 I POM-SARI 3,96 5000 390
10 J POM-SARI 4,02 10000 730
g R A | 216 5000 240
12 TERMOEAUCUEK- .

L SEFFAF 3,60 3000 240
13| M UREA-SEFFAF 4.40 1500 170

KBS": Kalip Baglama ve S6kme Siiresi(60 dakika)
Kaynak: (EMAS A.§, 2016)

3.1. SPT Kuralina Gore Coziim
SPT kuralina gore, gelen siparisler LEKIN programi kullanilarak ¢6ziilmiistiir.

Siralama: M-F-H-E-K-L-C-A-1-G-J-B-D

SPT kurali cizelgeleme problemlerini islem siiresi acisindan degerlendirir. SPT
kurali, en kisa islem siiresinden en uzun islem siiresine dogru cizelgeleme

yapmaktadir.

e e We Kn um Me W WD ew Gp Mn w0 om B0 mM o We  w
A e Pl - wvmwwm E=n e
&l BBD& 'h' -
. Xl A DA i L L = L ]
| _ A I W || 1% 0 -
| so— 1o0s A L 57 458 o
¢ ¢ ¢ ET) A LN 152 ] o
I - 8 0 1083 A 57! T g ]
| S—— ¢ ¢ £ A b il
[ c—— | ] A 0 i) 750 ]
[ E— 0 S F 4 ) ]
| o— | 8 8 M0 A ] E] 0 1
| | 8 [ [ 30 A 134 25 []
| ¢ s v ) A T 5 v
| ] 4 Y ]
| —| A 1% !
=] A (1]

Sekll 1: SPT LEKIN Cozimu
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Tablo 2: Hammadde Renk Den-Ye (from-to) Matrisi

To| pa6s | PAGG | PAG6 | PAG | PAG | PBT | POM. | POM Igl%% 131%&])4 UREA-
From SIVAH | KIRMIZI | SEFFAF | SIVAH | SEFFAF | SEFFAF | MAVI SARI STVAH SEFFAF SEFFAF
shae | KBS | KBS+120 | KBS-120 | KBS+60 | KBS+120 | KBS+120 | KBS+120 | KBS+120 | KBS=60 | KBS+120 | KBS+120
PAGG-

Kimangr | KBS=30| KBS | KBS=30 | KBS+60 | KBS+60 | KBS+60 | KBS=60 | KBS+60 | KBS<60 | KBS+60 | KBS+60
SE?; KBS+30 | KBS+30 KBS KBS+60 | KBS+60 | KBS+60 | KBS+60 | KBS+60 KBS+60 KBS+60 KBS+60
S]])‘ff]':[ KBS+60 | KBS+120 | KBS+120 | KBS KBS+120 [ KBS+120 | KBS+120 | KBS+120 | KBS+60 KBS+120 | KBS+120
SErrAF | KBS+60| KBS+60 | KBS-60 | KBS+30| KBS | KBS<60 | KBS+60 | KBS<60 | KBS+60 | KBS+60 | KBS0
S;}F}};}" KBS+60 | KBS+60 | KBS+60 | KBS+60 | KBS+60 KBS KBS+60 | KBS+60 KBS+60 KBS+60 KBS+60
{Ig\‘l'i KBS+60 | KBS+60 | KBS+60 | KBS+60 | KBS+60 | KBS+60 KBS KBS+30 KBS+60 KBS+60 KBS+60
Ry | KBS+60 | KBS<60 | KBS60 | KBS=60 | KBS+60 | KBS+60 | KBS=30 | KBS | KBS=60 | KBS<60 | KBS=60
TERMO
KAUCUK- | KBS+60 | KBS+120 | KBS+120 | KBS+60 | KBS+120 | KBS+120 | KBS+120 | KBS+120 | KBS | KBS+120 | KBS+120
SIVAH
TERMO
KAUCUK- | KBS+60 | KBS+60 | KBS+60 | KBS+60 | KBS+60 | KBS+60 | KBS+60 | KBS60 | KBS:30 | KBS | KBS:60
SEFFAF
UREA-
Grirap | KBS#60 | KBS+60 | KBS-60 | KBS+60 | KBS+60 | KBS+60 | KBS=60 | KBS<60 | KBS+60 | KBS+60 | KBS
* . . . .
KBS : Kalip Baglama ve Sokme Siiresi(60 dakika)
NOT: Sayilar dakika cinsindendir.
Kaynak: (EMAS A.§, 2016)
LEKIN programiyla buldugumuz siralamanin sonucuna hammadde renk

matrisindeki degerleri ekleyip bakildiginda makespan 6540 dakika (109 saat) olarak
bulunmustur. Asagidaki tabloda goriildiigii iizere bir haftalik 106 saat olan c¢alisma
siiresi 3 saat asilmistir. Maksimum gecikme siiresi 6540 dakikadir ve toplam
gecikme siiresi ise 32500 dakikadir.

Tablo 3: SPT Coziimiine Hammadde Renk Matrisindeki Degerlerin Eklenmesi

M| F | H E K L C A G J B D
BASLANGIC 0 | 170 | 410 | 730 | 1030 | 1330 | 1690 | 2005 | 2380 | 2890 | 3560 | 4330 | 3413
TOPLAM FIILI SURE(dk.) | 170 | 240 | 320 | 300 | 300 | 360 | 315 | 375 | 510 | 670 [ 790 | 1065 | 1125
BITIS 170 [ 410 | 730 | 1030 | 1330 | 1690 | 2005 | 2380 | 2890 | 3560 | 4350 | 5415 | 6340

3.2. LPT Kurahina Gore Coziim

LPT kuralina gore, gelen siparisler LEKIN programi kullanilarak ¢6ziilmiistiir.

Siralama: D-B-J-G-I-A-C-L-K-E-H-F-M
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LPT kural cizelgeleme problemlerini islem siiresi acisindan degerlendirir. LPT
kurali, en uzun islem siiresinden en kisa islem siiresine dogru cizelgeleme
yapmaktadir.
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Sekil 2: LPT LEKIN Cozumi

LEKIN programiyla buldugumuz siralamanin sonucuna hammadde renk
matrisindeki degerleri ekleyip bakildiginda makespan 6510 dakika (108,5 saat)
olarak bulunmustur. Asagidaki tabloda goriildiigii lizere bir haftalik 106 saat olan
calisma siiresi 2,5 saat asilmistir. Maksimum gecikme siiresi 6510 dakikadir ve
toplam gecikme siiresi ise 57770 dakikadir.

Tablo 4: LPT Coziimiine Hammadde Renk Matrisindeki Degerlerin Eklenmesi

D B J G I A [ L K E H F M
BASLANGIC 0 1065 | 2130 | 2820 | 3550 | 4040 | 4415 | 4790 | 5090 [ 5360 | 5660 | 5980 | 6220
TOPLAM FiiLi SURE(dk.) | 1065 | 1065 | 790 | 670 | 450 | 375 | 375 [ 300 [ 270 | 300 | 320 | 240 | 290
BITiS 1065 | 2130 | 2920 | 3550 | 4040 | 4415 | 4790 | 5090 | 5360 | 5660 | 5980 | 6220 | 6510

3.3. FCFS Kuralina Gore Coziim

FCFS kuralina gore, gelen siparisler LEKIN programi kullanilarak ¢oziilmiistiir.
Siralama: A-B-C-D-E-F-G-H-I-J-K-L-M

FCFS kurali gizelgeleme problemlerini siparis gelis sirasina gore inceler. FCFS

kurali, ilk gelen siparisi ilk son gelen siparisi son teslim edecek sekilde gizelgeleme
yapmaktadir.
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Sekil 3: FCFS LEKIN Cozimu

LEKIN programiyla buldugumuz siralamanin sonucuna hammadde renk
matrisindeki degerleri ekleyip bakildiginda makespan 6360 dakika (106 saat) olarak
bulunmustur. Asagidaki tabloda goriildiigii lizere bir haftalik 106 saat olan ¢alisma
siiresi hi¢ asilmamistir. Maksimum gecikme siiresi 6360 dakikadir ve toplam
gecikme siiresi ise 49720 dakikadir.

Tablo 5: FCFS Céziimiine Hammadde Renk Matrisindeki Degerlerin Eklenmesi

A B C D E F G | H 1 1 K L | M

BASLANGIC 0 | 315 [ 1440 | 1755 | 2880 | 3150 | 3330 | 4060 | 4320 | 4740 | 5470 | 5770 | 6130
TOPLAM FiiLi SURE(dk.) | 315 | 1125 [ 315 | 1125] 270 | 180 | 730 | 260 | 420 [ 730 | 300 | 360 [ 230
BITIS 315 | 1440 | 1755 [ 2880 | 3150 | 3330 | 4060 | 4320 | 4740 | 5470 5770 [ 6130 [ 6360

3.4. CB-SPT Kuralina Gore Coziim

Hammadde ve renk durumuna dikkat edilerek (tablo 2 deki hammadde-renk
matrisine bakilarak); hammadde, renk ve SPT bir arada disiiniilerek CB-SPT
kuralina gore yaptigimiz ¢oéziimde ise makespan 6180 dakika (103 saat) olarak
bulunmustur. Bu algoritmaya gore siparislerin liretimlerinde agik renkten koyu renge
dogru gidilmesi gerekir. Bunun nedeni plastik enjeksiyon makinelerinde agik
renkten koyu renge ge¢mek kolaydir; fakat koyu renkten agik renge gegmek oldukga
zordur. Hem ¢ok zaman alir hem de renk gegisi sirasinda ¢ok fazla malzeme israf
edilir. Algoritmamizda ikinci bakmamiz gereken dnemli kisim ayni hammaddeye
sahip olan siparislerin bir arada toplanmasidir. Ugiincii ve son bakmamiz gereken
kisim ise en kisa islem siiresine (SPT) sahip olanlardir.
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3.5. CB-SPT Algoritmasi Prosediirii

1-Renklere bak. Agik, ara ve koyu renk diye ayir. Ayni renk grubunda olanlar1 pesi
sira getir.

2-Ayni1 renk grubu igerisindeki hammaddelere bak. Ayn1 hammaddeden olanlar1 pesi
sira getir ve SPT uygula. Farkli hammaddeden olanlara direk SPT uygula.

3-Renk gecisleri sirasinda varsa ayn1 hammadde iizerinden gec; yoksa SPT uygula.
Sonuglar1 goster.
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Sekil 4: CB-SPT Algoritmasinin Akig Diyagrami
Asagidaki tabloda goriildiigi lizere bu ¢6ziim bir haftalik 106 saat olan calisma
stiresinden 3 saat daha erken bitmistir. Maksimum gecikme siiresi 6180 dakikadir ve

toplam gecikme siiresi ise 45875 dakikadir.

Tablo 6: CB-SPT Cozimi

M|L|C D B G H I J Iz E K A
BASLANGIC 0 | 170 | 470 | 785 | 1910 | 2075 | 3615 | 3875 | 4295 | 5025 | 5265 | 5505 | 5803
TOPLAM FIILI SURE(dk.) | 170 | 300 | 315 | 1125 | 1065 | 640 | 260 | 420 | 730 | 240 | 240 | 300 | 375
BITIS 170 | 470 | 785 | 1910 | 2975 | 3615 | 3875 | 4205 | 5025 | 5265 | 5505 | 5805 | 6180

Tablo 7: Sonuglarin Karsilastirilmasi

Maximum Toplam
METOTLAR | Gecikme Gecikme
Siiresi(dk.) | Siiresi(dk.)

5PT 6540 32500
LPT 6510 57770
FCFS 6360 49720
CB-SPT 6180 45785

4. SONUC

Bu yaptigimiz c¢alisma sonucunda, elektroteknik {iriinler iireten bir fabrikada
bulunan plastik enjeksiyon makinesinden alinan bir haftalik verilerle, tek makine
icin siralama metotlarindan en verimli sonuglari veren SPT’nin kullanimindaki
¢oziim ile LPT’nin kullammindaki ¢6ziim, FCFS’nin kullanimindaki ¢6ziim ve
hammadde, renk ve SPT’nin bir arada diisiiniilerek yaptigimiz CB-SPT
¢oziimiindeki sonuglar karsilagtirtlmistir. Yapilan ¢aligmada SPT ve LPT ¢6ziimleri
sonucunda ¢ikan siralamalara hammadde renk matrisindeki degerler eklendigi
zaman bir haftalik galisma siiresi olan 106 saat asilarak, 13 siparig sirasiyla 109
saatte ve 108,5 saatte tamamlanabilmistir. FCFS ¢6ziimii sonucunda g¢ikan
siralamaya hammadde renk matrisindeki degerler eklendigi zaman ise 106 saat olan
calisma siiresi hi¢ asilmamistir ve 106 saatte tamamlanmistir. Ancak hammadde,
renk ve SPT’yi bir arada diisiinerek yaptigimiz CB-SPT ¢oziimiinde ise ortaya ¢ikan
sonugta 13 siparis 3 saat daha erken olarak 103 saatte bitirilmistir. Sonug olarak
plastik enjeksiyon iiretimlerinin g¢izelgelemesinde kullanillan SPT, LPT veya FCFS
gibi diger ¢6ziim metotlarinin yani sira, hammadde renk matrisindeki degerleri de
dikkate alarak yapilan CB-SPT ¢6ziim metodunun uygulanmasinin daha verimli
oldugu goriilmiistiir.
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