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OZET

Anahtar kelimeler : Cizelgeleme, Siralama, Sonlp&&te, Programlama, Uygulama

Gergek hayatta kaitagilan sistemler, buyidk boyutlu ve kargna olup birtakim
belirsizlikler icerebilir. Bu durumda, analitik ¢émleri mimkin olmamaktadir. Bu
performanslarinin dl¢cilmesi ve analiz edilmesn ikullanilacak olan bir uygulama
gelistirilmi stir. Bu uygulama, bir ERP paketi ile birlikte vetek bgina calsabilecek
sekilde tasarlanmtir.

Uygulamanin amacl, sletmedeki kapasitenin planlanmasi sirasinda cigige
olusturup, bu cizelgelerin karastiriimasi ile belirlenen dlgim kriterlerine en uygu
olan c¢izelgenin bulunmasidir.

Genel olarak, cizelgeleme yaziliminda 3 temel agiag oninde bulundurulngtur.

Bunlardan ilki, teslimat tarihleridir. Hedeflenemag, ¢izelge olgturulduktan sonra
sistemde hic gec¢ kalgisin bulunmamasidiikinci hedef ise, birsin tUretim sistemi
icerisinde harcagi sureyi en aza indirmektir. Ucglincli temel amag is@ynak
kullaniminin en Ust dizeye cikariimasidir. Bu (meékamac birbiriyle cejse bile,

kullanici bu durumda kendi 6nceliklerine gore kararmme yetkisine sahiptir.

Uygulama, Microsoft .Net 2.0 ortaminda gefilmi stir. Uygulamanin veritabani ise,
Tarkiye’'nin 6nde gelen yazilim firmalarindan olanyldnsoft'un veritabanina
entegre olarak hazirlangnve bir otomotiv yan sanayi firmasi olan Sampa Gitwn
San ve Tic Ltd. Sti.'nin verileri kullanilarak méteri 6ncelikli cizelgelemesi
yapilmstir.
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FINITE CAPACITY SCHEDULING AND AN APPLICATION

SUMMARY

Keywords: Scheduling, Capacity Planning , Busirt&s®rprise

The systems which can be confronted in the rdal lare usually large and
complicated and they can be ambiguous. In thumistances, analytical solutions
are not possible.

An application is developed for the performancéinga (measurement) and
analyzing of these systems by considering of tlaenbiguous and probabilistic
structures. The application is designed to workegitwith an ERP package or
standalone.

The application’s purpose is to create scheduldsbgircomparing of these schedules
to find the best fit schedule according to the meawment criterias during the
capacity planning of the business enterprise.

Generally, scheduling software is developed by idemgg 3 basic objectives. First

of them is delivery dates. The target aim is absaidhe delayed jobs at the system
after the schedule is created. The second targetmsnimise the duration of the jobs

in the production system. And the third basic ofiyecis to carry the resource

utilization to the top level. (or to maximize thesource utilization) . Even if these

three objectives seems to be in contradiction wdbh other, in this circumstances
the user has the authorization to decide the seguarpriority of his/her own.

Xii



BOLUM 1. GIiRiS

Uretim, mihendisler tarafindan, bir fiziksel varlikerinde onun dgrini artirici bir
desisiklik yapmak veya hammadde ve yari mamulleri mamidnigtirmek olarak

tanimlanir [1].

Bir Uretim sisteminde, karar vermeyi gerektirenlifgdler hiyeragik olarak ¢
seviyede olgur. Bunlar; stratejik, taktik ve kontrol seviyesidBtratejik seviyede,
Uretim planlarinin pazar taleplerini kdamasi istenir. Taktik seviyede, planlanan
Uretim cizelgesi, stok, makine kapasitesi, bakienple gci verimliligi gibi bazi
atolye kisitlar1 ile koordine edilir. Kontrol sewginde ise, planlanan Uretim
cizelgelerinin uygulanmasini gerceftiemek icin ilerin aksl sdrekli olarak

duzenlenir ve beklenmedik olaylarla bozulan gizklgderhal gtincellgirilir.

Temel olarak, Uretim yonetimi, atdlye verimdilni artirmada iki yonteme sahiptir.
Birincisi, ilk iki seviye faaliyetlerinin amaci ota atolyedeki glemleri etkin bir
sekilde planlamaktir.ikincisi ise, Uguncii seviye faaliyetlerinin amaciarol bu
planlarin atélye bazinda ydrutilmesinigamaktir. Bir § sevk etme planina
dayanaraksier atolyeye sevk edildi zaman planlanan Uretim cizelgesi, atdlyede
gerceklatiriimelidir. Baska bir deysle, isler atdlyede slenmelidir. Atlyede glerin
makinelerde veyasimerkezlerindesienmesi ve aki ile ilintili problemler atdlye
bazi problemleridir. ger tretim faaliyetleri planlangh gibi gerceklgseydi, atdlye
bazindaki problemleri c6zmek cok kolay olacakti.cak, atdlyenin dinamik ortami
yuzunden, atblye bazindaki problemler genelliklek daarmaiktir. Ayrica, bu
problemlere ait kararlar, zaman kisiti altinda ialve c¢ok fazla bilgiyi gerektirir.

Uretim cizelgeleme problemleri bunlarin bir 6grair[2].



1.2. Cizelgeleme Problemleri

Cizelgeleme, imalat ve servis enddstrilerinde ¢oknili role sahip bir karar verme
prosesidir. Bir firmada cizelgeleme fonksiyonu, ematiksel teknikler veya sezgisel
yontemler kullanarak sinirh  kaynaklarin gorevletahsis edilmesi slemini
gerceklatirir [3,4]. Kaynaklarin uygun olarak atanmasi ifemanin amac¢ ve
hedeflerini eniyisekilde ulgmasi sglanir. Cizelgeleme literatirl; parametrelerin
belirgin (deterministik) oldgu durumdan belirsiz (stokastik) olglu duruma, tek
makinalidan ¢ok makineyi gelsirecinin durgandan (statikten) dinage desistigi
¢esitli problem yapilarini kapsar. Birden fazla olghitibulundgu cizelgeleme

calismalari son donemlerde gittikge argm [5,6].

Uretim cizelgeleme, bir Griinli afwran & parcalarinin eldeki tek veya ¢ok sayida
makinelerde hangi sirada ve ne zamafenecginin saptanmasidir. Uretim
cizelgeleme problemleri, Uretim tipine gbre c¢ok kfar bicimlerde olabilir.
Literatlirde, Uretim cizelgeleme problemleri icinkpgok siniflandirmalar yapilgh

goralar.

1.3. Genel Atolye-Tipi Cizelgeleme Problemi

Mo, M} makinede

Atolye-tipi Uretim cizelgeleme probleminde; m tany
islenmek Uzere n tang mevcuttur. Her birsin her bir makinede sadece ve sadece

bir kez slem gordigu varsayilir. Makinedesin islenmesine operasyon denir ve i.

isin j. makinedeki operasyonﬁ)ij olarak gosterilirisler, makinelerde belli bir sira
dahilinde glenir ve bu sira, teknolojik kisits iseyri veya rota olarak adlandirilir.
Genel atélye tipi Uretim icin teknolojik kisitlarmlusumu ile ilgili hicbir sinirlama
yoktur. Her bir § kendi slem sirasina sahiptir ve @ir islerin islem siralarindan

bagimsizdir[2].

1.4. Atolye Tipi Cizelgelemeden ve Programda Kullatan Varsayimlar

Atdlye tipi cizelgeleme ve yazagi@niz programda kullanagamiz var sayimlar

sOyle siralanir:



1. Her bir i bir butiindir s farkli operasyonlardan ajmasina rgmen, aynigin
iki operasyonu hicbigekilde ayni andagienemez.
2. Is Bolme Yoktur : Her bir operasyon, gadigi zaman, dier operasyon o
makinede bgatilmadan dnce tamamlanmalidir.
3. Her bir §, her bir makinede bir tane olmak lzere, m tan&lifamperasyona
sahiptir.isin ayni makinede iki defglem gérmesi olasg hesaba katiimaz.
Is iptali s6z konusu dgdir : Her bir is tamamlanincaya deklénmelidir.
Islem zamanlari gizelgedengmsizdir : Burada ikjey varsaylimaktadir :
a) Hazirhk zamanlari sira Bamsizdir.
b) Makineler arasindaleri tasimak icin gereken zaman ihmal edilmektedir.
6. Makinenin her bir tipinden sadece bir tane wvardslerin islenmesi esnasinda
ayni ki yapan birden fazla makinenin olmgdvarsayilir.
Makineler bg kalabilir.
8.  Hicbir makine, bir kerede birden fazla operasygteyemez.
Makineler asla bozulmaz ve cizelgeleme periyiooyunca elvesiidir.
10. Teknolojik kisitlar 6nceden bilinir ve sabittir
11. Rassallik s6z konusugielir. Ozellikle ;
a. Islerin sayisi bilinir ve sabittir,
b. Makinelerin sayisi bilinir ve sabittir,
c. Islem zamanlari bilinir ve sabittir,
d. Hazir zamanlar bilinir ve sabittir.
e. Belli bir problemi tanimlamak igin gereken her tumiktarlar bilinir ve
sabittir

[2].
1.5. Onceki Calsmalar

Anderson, A., Nyirenda, B., (1990), gecikme zamanlaminimize etmek icin,
oncelik kurallarini incelergier ve similasyon teknikleri ile test ew@rdir. Biri, en
kisa slem zamani ile kritik oran kurallarinin kombinasyon dgeri, teslime kalan
zamanin kalansizamani olmak Uzere iki daim kuralini dikkate almglar ve dier

tekniklerden daha iyi performans verdiklerini gamiglerdir.



Stern, D., Avivi, S., (1990), firmalarda sipgderin kapasitesinin ¢ok Gzerinde ofglu
bir sistemi incelensierdir. Siparglerin tesliminde teslim edilmesjartiyla, kabul
edilecek sipasierin sats gelirini maksimize edecegekilde, sipaglerin bazilarinin
reddedilmesi gerelgini ve reddedilecek sipaiterin tespit edilmesi konusunda
calismalar yapnglardir. Gercek sistemlerden alinan verilerle, gedikleri
algoritmanin en iyi sonugtan en kétt durumda %4rsapaptgini ifade etmglerdir.
Chang, E., Sullivian, C., (1990), sipderin sikhik zamanlarinin belli olmagly her
islem icin alternatif makinalarin bulungu dinamik atélye tipi birgletme icin Giffer

ve Thampsons’un (1960) bulduklari sezgisel metelistymislerdir.

Bu metot, dinamik dretim sistemi icin olabilecekrtigizelgeleme alternatiflerini
Uretmekte, yalniz Giffer ve Thampsons'un metotu ligyik capl gletmelerin
cizelgelemelerin hazirlanmasi ¢ok fazla bilgisag@mani almasindan dolayi verimli
kullanilamazken, Chang ve Sullivian giurulabilecek tim cizelgelemelerin sayisini
azaltmak icin, sipaglerin teslim zamanlarina, makinelere proses rotagiire gleri
gruplandirmglardir ve algoritmay! geitirerek hem buydk capl sletmeler
cizelgelenebilmi hem de cizelgeleme hemen revize edilerek herhagigenmedik
olay durumunda da performans kriterlerine uyguelgeleme yapabilrgierdir.

Stoyenko, S., Georgiadis, E., (1991), gecikme zdamnarkonusunda yapilan
calismalari incelemiler ve EDD, teslim zamani en kiguk olan birinci élididir,

dagitim kuralinin kisith ¢ sayisi olan vesiem surelerinin, teslim zamanlarinin,
islerin sisteme gelme zamanlarin biligdisistemlerde, gecikme zamanlarinin

minimize edilmesi konusunda en iyi sonuglari vgirdiifade etmglerdir.

Islem siirelerinin, slerin sisteme varma zamanlarinin, teslim zamaniane klerin

sinirsiz oldgu bir sistemde, gecikme zamanlarini minimize etrapusunda EDD
kuralini ele almglardir. EDD kuralinin, gecikme zamanlaringlerin gels

zamanlarinin ¢ok sik olgu durumlarda dahil minimize egini, sistemde birsgin

akis suresini maksimize egfini, sistemde teslimi gecikmiisin var oldgu sureyi
minimize ettgini belirtmistir.

Ayni sistemde EDD ve SPT (En kisglem siresine sahip olain oncelgi)

kuralinin kombinasyonueklindeki da&itim kuralini ele alnglardir. Bu kuralin



geciken § sayisini daha fazla azagini, diger performans kriterlerinde belli fark
olmadgini belirtmglerdir.

Lio, 1., You, G., (1992)m makinelin isli atdlye tipi Gretim sisteminde cizelgeleme
problemine tamsayi programlama teknie yaklasmislardir.

1961 yilindaki Manne modelini kendilerine baz afilam ve amag fonksiyonuna, alt
ve Ust sinirlar getirerek ve Manne’nin tamsay! ataranimladil bazi dgiskenleri
surekli dgisken olarak tanimlayarak bilgisayardan ¢cok daha kig@de sonuclar
alabilmilerdir. Tim Elerin tamamlanma slresi ve gkzamanlarini azaltma

kriterlerinde olumlu sonuglar vermegtir.

Serafini, I., Sperenza, Z., (1992), tekstil endéstde Uretim ¢izelgeleme konusunda
calismalar yapnglardir. Toplam gecikmeyi minimize etmeyi hedeflddik
calismalarinda, tim tezgahlarin ayni ofdy siparglerin misteriyle anlailarak
teslim edildgi bir sistemi analiz etrgierdir.

Gecikmeyi minimize etmek i¢in, ne zaman tezgahia tyirilmesi ve kag¢ tezgahta ne
kadar miktarda olmasi geregii belirlemek gerekfini ifade etmglerdir. Dogrusal
programlama yakkamiyla probleme ¢6zim getirgherdir ve optimal ¢ozimi
bulmanin mimkuin oldiunu, fakat bilgisayarda hesaplama zamaninin hdlt# bir

problem oldgunu belirtmglerdir.

Nakasuka, Y., Yoshida, B., (1992), attlye tipi uretsistemlerinde kullanilan
dinamik kurallarin, gercek sistem bilgisinden yaksolarak hazirlandini, bu
sebeple noksanliklari olgunu ifade etnglerdir.

Gelistirdikleri sistem, bir yandan gercek Uretim sistemanaliz etmekte ve SPT
(Shortest Proses Time), MST (Minimum Slack Time)SRPT (Shortest Remaining
Proses Time) datim kurali kullanarak cizelgeleme yapmakta ve U@gittim
kuralindan en iyi sonucu vereni uygulamakta,satukisitlari kaydetmekte ve ikili

karar &aci sistemi ile ¢ozum Uretgherdir.

Sun, D., Lin, L., (1994), her bisin kendine ait birglem rotasinin bulundiu, her bir
makinenin ayni anda birs iyapabildgi, bir islem yapilirken, glem bitene kadar

kesinlikle durdurulmadgi ve her bir glemin ne kadar suregekesin olarak énceden



bilindigi varsayilarak nsin m makinenin bulundtu dinamik yapiya sahip atolye tipi
Uretim sistemlerinde cizelgeleme problemine, MRPJi# sistemlerinde kullanilan
geri cizelgeleme yontemini kullanarak gatalar yapmylardir.

Bircok statik geri cizelgeleme problemi c¢ozulereksistemin  butindndn
cizelgelemesini yapngardir. Ovacilk ve Uzsoy'un vyagu calsmalarda, bir
makinenin onunde bekleyerslar kimesi, kesin olarak bilinmemekte iken bu
algoritmada bilinebilmekte ve ilkslemine balanilacak sipasi belirlenebilmekte ve
yeni bir isin teslimini hesaplamak mimktn olmaktadir.

Algoritma, bu yoniyle, gier yaklgimlara gore tstunlik ganaktadir. Yalniz, teslim
zamanlarinin hesaplanmasinda, sakamanlarinin minimize edilmesi veldrin
zamaninda bitirilmesi konularinda daha iyi sonucidmmasi icin daha fazla

calismalar yapilmasi gerekini ifade etmglerdir.

Ovaclik, M., Uzsoy, R., (1994), hazirhk zamanlarisiirelerinin glem sirasina ki
oldugu, tek makineli bir Gretim sisteminde hazirlik zar@ani minimize etmek icin
gelistirdikleri sezgisel algoritmayi similasyon modell@usturarak test etngierdir.

Bu sezgisel algoritmayi tek makine igin test edlpl-sinir tekngi ile bir ¢ok alt
problemi ¢ozerek cok karmaik atOlye tipi Uretim sistemlerini gizelgelemekteel.
Gelistirilen algoritma, dinamik sistemler icin ggirilmis olup, cizelgelemenin
yapilabilmesi i¢in sistemin, her an igin sistemdadi slerin bekledgi, o an igin
islem gorip gormedi, yapilmams islemler, teslim zamani ve makinelerdeki

hazirlik zamanlari ve dugizamanlarinin bilinmesi gerekmektedir.

Atdlye tipi Uretim sistemlerinde kullanilan giam kurallarindan en buyik farki,
sistemin bir kismini dikkate almaktansa, tum sistefitin olarak dikkate alarak
cizelgeleme yapilabilmesidir. Algoritmanin testlddii Uretim sisteminde, sipari
saylis! sinirsiz, teslim zamanlarglem sireleri vesierin sisteme giregg zaman

bilinmektedir.

Algoritma, her bir makine igint zamani iginde gercelderecesi is kumesini
belirliyor ve bu kimeden en erken teslim zamanadapsk kadar § seciliyor. Buk
kadar § dal-sinir metotu ile optimal olarak siralanmakta@izelgelemesi yapilan bu

k kadar gin icinden de x kadarsicizelgeleniyor ve makineye atamasi yapiliyor.



Zaman t, cizelgelemesi vyapilan slerin en sonuncusunun bitme slresine
esittenmektedir. Kalansler igin tekrar aynisiemler uygulaniyor ve bu tur sistemin

cizelgelemesi yapiliyor.

Algoritma 1000 ayri sistemde, 72 parametre komlyo@as icin test edilnstir.
Yapilan simulasyon ¢ghnalarinda, en iyi performans verengdderi belirlendikten
sonra, EDD ve EDD-LI datim kuralindan sirasiyla %152, %132 daha iyi starug

verdigi gorulmustar.

Stankovic, R., Ramamritham, W., (1994), sistemlelggru isletiimesi, elde edilen
sonuclarin makul olmasi yaninda, bu sonuclarinamean elde edildinin de 6nemli
oldugunu sodyleyerek, cizelgeleme problemlerinde sistdmamik olarak ele alan

yaklasimlarin baaril olacgini ifade etmglerdir.

Bilaut, C., Roubellat, Z., (1995), her sigair teslim zamani ve en erkensteEma
zamaninin oldgu, islerin ¢cok klevli makinelerde ayni anda yapgdibir dinamik
Uretim sistemi igin bir karar-destek modeli tasawidardir. Her kaynak igin,
islemlerin 6ncelik siralari dikkate alinarak, yapilabek &slemlerin gruplari
olusturuimus ve hem gruplar hem de grup icindekiemler siralanarak alternatif

cizelgeler olgturmuslardir.

Ovaclik, M., Uzsoy, R., (1995), hazirhk zamanlarisiirelerinin glem sirasina ki
oldugu, tek makineli bir Gretim sisteminde hazirlik zamauni minimize etmek igin
gelistirdikleri sezgisel algoritmayi, paralel ayni madder icin simulasyon modelleri

olusturarak test etrgierdir.

Bircok bilgisayar hesaplamalari yaparakgedi daitim ile kiyaslamglar ve hem
ortalamada hem de en koéth gdderde gelitirilen algoritmanin, belirlenen
performans kriterlerine gore daha iyi sonuc v&rdigozlemlemsglerdir.

Gelistirilen algoritmanin, gelen sipalerin makine kapasitesinden fazla oidu
sistemlerde, ¢cok daha etkili olglunu ifade etnglerdir.



Kaschel, A., Teich, C., Kobernik, S., Meier, M.96b), ise cizelgeleme konusundaki
farkli metotlarin kaplastirmasini yapngiardir. Her bir kural iki farkl yolla test
edilmistir. Ilk olarak sonradan aktif hale cevrilecek yari-akfifelgeleme igin test

yapilmstir.

Ikinci olarak ise, kural tek adimda aktif cizelgepgeak icin gerceklgirilmi stir.

Ikinci adimda 6ncelik kurallarinin basit kombinasigontest edilmitir.

Kopfer, F., Bierwirth, G., Mattfeld, R., Rixen, E(1995), dinamik Uretim

cizelgelemede genetik algoritmalardan faydalafardir.

Dinamik model l¢ bgiktan olismaktadir;

1. Uretim Sistemim adet makine oldgu disinulmistiir ve bununla beraber sistemin
ideal old@gu hicbir makine bozulmasinin gercefdeedizi varsayillimstir. Sadece
makine ilk olarak kullanilaganda hazirhk zamani s6z konusu olabilir, bunun

disinda dger operasyonlar icin hazirhik zamanlari g6z ontimadendurulmanmytir.

3. Performans 6lcimu: Makespargde ve ortalama akisiuresi hesaplanir.

Duenyas, E., Van, C., Oyen, S., (1996), tek serpafalel heterojen kuyruklarin
oldugu bir sistemde ortalama bekleme maliyetinisitlineyi hedeflensierdir.
Oncelikle iki kuyruklu bir sistemde, bigin diger kuyriga gecmesinin en gou
zamani belirlemek icin sezgisel bir algoritma gelnisler ve bu kural birgok
kuyruklu sistemde simulasyon tekniile test etmgler, gelstirdikleri sezgisel

yontemin bircok problemde etkili olgunu ifade etnylerdir.

Garrido, A., Salido, A., Barber, T., Lopez, W., ¢€8), Uretim cizelgeleme

probleminisu sekilde ele almglardir; J slemler k[]mesindellﬁen Jn’e kadar glemler
vardir. R ise mevcut kaynaklar kiimesi olarak hétiittir ve her bir \iJisi Qi
operasyonlarindan ajmaktadir. Qoperasyonlarl teslim zamanlarina ve mevcut

kaynaklara gore belirlenmektedir. §@ngic zamani tiS‘olarak kabul edilrstir.



Bu cercevede Uretim cizelgeleme problemine, ganaada kisitlarin yeterli diizeye
getiriimesi olarak ¢ozim gnmaktadir.ilk asamada; oncelikli kisitlar belirlenir.
Mevcut Uretim ile ilgili olarak ga¢ diyagrami olgturulur ve bundan faydalanilir.
Ikinci asamada ise kapasite kisitlari tespit edilir. R kiindski her bir kaynak
yalnizca bir operasyonda kullaniimaktadir. Ayridarlaluk ve cizelgenin etkingi
olmak Uzere Uretim gizelgelemede iki ana unsur@idu vurgulamglardir.

Jensen, M., Hansen, T., (1997), Uretim cizelgel@mnodlemlerine robust ¢ozimler
sunan bir teknik Uzerinde cginalarini gerceklgirmislerdir. Bu calsmaya goére
makespan dgeri bir performans 6l¢utt olarak gintlmdtir. Cizelgenin makespan
deseri prosesin bgama zamanindan en son pizamanina goére tanimlangtr.

Ayrica o ve B olmak Uzere (‘36) seklinde iki binary dgisken tanimlanngtir. Eger
cizelgeden, p’dan 6nce ise(a]m 1 deserini, aksi halde O dgrini alir.

Bistline, V., Banerjee, S., (1997), cizelgelemelpemlerinin ¢céziiminde interaktif

karar destek sistemi ggiirmislerdir.

Gelistirilen bu sistemin adimlagu sekildedir;

1. Karar vermede O6nemli olan parametrelerin tammiksi ve bu parametrelerin
Olculmesi

2. Cizelgeleme parametrelerinin belirlenmesi

3. Bir kontrol parametresinin zaman niteleyici alaspesifik hale getirilmesi

4. Mevcut sistemin darfgaz olwturan durumlardan kurtulmasi icin daha iyi bir
sistem gelitirilmesi

5. Her bir makinedeki operasyonlarin gruplandirgmain objektif bir parametrenin
tanimlanmasi

6. Gerceklgtirilecek prosedirin tanimlanmasi

Luh, H., Zhao, L., Thakur, R., (1998), ise yaptrkigalsmadah adet makine ttru ile
| adet cizelgeleneceklem oldgunu ve glemlerin k zaman zarfinda yapilmasi

gerektgini belirtmislerdir. Her bir glemin teslim tarihi [inir ve oOncelgi Wi'dir.

Islemlerin tamamlanmasi icin sira ileoperasyonlarinin uygulanmasi gerekir.
|
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Bir makinede yapilacak proses ancak bir onceki agpgmun tamamlanmasiyla
gerceklgebilir, operasyonun yarida birakilmasi s6z konwsiildir. Bununla beraber
operasyonlarin sayid zamanindah ¢esit makine sayisindan daha az yaddét e
olmahdir. Cizelgeleme probleminin ¢oéziminde Lagragarpanindan (LRNN)

yararlaniimgtir.

Thom, T., Lou, L., Ngin, G., (1998), EDD, SPT ve N@Q kurallarini géz éninde
bulundurarak c¢cajmalarinda MQD (minimum kuyrukta bekleme siresi)
algoritmasini gegtirmiglerdir. MQD algoritmasinin  mevcut platform Gzerinde
simulasyonu gercelderiimis ve sonuclar dal-sinir algoritmasini kullanarakaide

durum ile kagilastirilmistir.

Yapilan deneyler sonucu ideal durum ile MQD algoasinin verdii sonuclar
arasindaki maksimum fark kabul edilebilir dlgudezld ¢cikmstir ve bu da MQD

algoritmasinin kabul edilebiligini gostermektedir.

MQD algoritmasindaki varsayimlagu sekilde siralamak mumkundur;

1. Her bir makine belli bir zamanda yalnizca kiryapabilir.

2. Bir is, bagka bir prosessieme alinmadan 6nce tamamlanmalidir. Kesintiler sz
konusu olamaz.

3. Makine sayisi haricinde bir kisit yoktur.

4. Makinelerin bozulmagi varsayilmgtir.

5. Paralel olarak ¢glan makine yoktur.

Dirk, C., Mattfeld, F., Christian, B., (1999), gahalarinda makespan ghinin
minimizasyonunu ¢izelgenin performansini 6lgcmekn igieterli gérmensierdir.
Cunklt makespan geri en son teslim tarihine sahip Gruneslr. Cizelgelemede
bunun yerine akizamanina kg baska bir kriter kullanilabilir.

Ozellikle orta seviyedeki proseslerin devami icitokgan kaynaklanan elde

bulundurma maliyeti konusunda yaraglsa.
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Bu konuda ayrica, ngteri servisini gektirmek yada teslim tarihinin gecikmesini
onlemek icin bir takim kriterler de ggirilmi stir. Standart at6lye tipi Gretimdeadet

isin uygulanacg madet makine vardir.

Operasyon proses zamanlari sabittir ve bilinmektéger 6nceden belirlenen sirada
gerceklgir. Her is her makineden belli sayida gecerek toplairm adet operasyon
gerceklatirilir. Tam islerin mevcut olan makinelerin hepsinden gec¢cmgait

desilken, herhangi bir makineden birden fazla saystiem gerceklstirilebilir.

Holthaus, H., (1999), ise catnasinda teslim tarihini objektif olarak ele alip
islemlerin cizelgelemesini buna gore gercstitenistir. Yapilan argtirmada Baker
(1974), Haupt (1989) ve Ramasesh (1990)’insgadiari baz alinngtir.

Her operasyon B&adiginda kesintisiz olarak devam ettirilip tamamlanmal
Gerekli hazirlik zamanlari proses zamanlarina éklentsgima zamanlari goz 6niine
alinmaz. Proses zamanlari stokastiktir. Makinegabnca hangi gin makineye

yuklenecgi genelde bir 6ncelik zamanina goére yapilir [7].



BOLUM 2. KAPASITE PLANLAMASI

2.1. Girig

Bir isletmenin Uretim kapasitesglétmenin belirli bir stire icerisinde mevcut uretim

faktdrlerini rasyonel bicimde kullanarak meydané&rgéilecesi Gretim miktaridir[8].

Kapasite planlamasi ve kontroli gdr bir deisle kapasite yonetimi, toplam talebi
karsilayabilmek icin gerekli tretim faaliyetlerinin sgesini ayarlama ¢aimalarinin
icerir. Kapasite problemlerinin temel nedeni, tédepasgilasilan miktar ve zaman
belirsizlikleridir. Batlin bu belirsizliklere kam Uretim kaynaklari ihtiyacinin gou
olarak tespiti zorunlulgu vardir. Yeterli kapasite, ortalama talep seviyesie

bundan sapmalari kalayabilen kapasite olarak tanimlanabilir.

Kapasite planlamasi birbirine @ganli iki planlama samasindan okwr. Bunlar,
ortalama Uretim seviyesinin belirlenmesi ve bu geden sapmalari gerektiren

durumlarin kagilanabilmesi icin yapilan ayarlama planlamalariéjr

Kapasite planlama kararlari, mevcut kapasitelergedendiriimesi, gelecekteki
kapasite duzeylerinin tahmin edilmesi, kapasiteytkileyecek faktorlerin
belirlenmesi, kapasite alternatiflerinin finanssakonomik ve teknolojik acidan
deserlendiriimesi ve sletme amaclarina uygun kapasitenin secilmesi kanadan

meydana gelmektedir.

Gunumizde teknolojide meydana gelen hizlgigmler sonucunda gercek bir
kapasite planlanmasi ve 6lgimi yapabilmek ¢cok hoaktadir. Bazi durumlardaki
belirsizlikler ve dgiskenler hesaba katilarak tam kapasitedesigaly! etkileyen

faktorler gz 6nune alinarak kapasite planlanmagakmini yapiimaktadir [10].
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2.2. Kapasite Planlamasinin Aamalari

Kapasite planlamasi uzun orta ve kisa donemli olniglere 3 gamadan
olusmaktadir.

Uzun donemli kapasite planlamasinda binalar, aragiaynaklarin elde edilmesi
veya duzenlenmesi ile ilgili stratejik kararlar rmtt Bu tlr kapasite planlamasi
stratejik nitelikte ve finansmargaliklidir. Uzun dénemli kapasite planlamasi bik yi
veya daha uzun suarelidir [11].

Uzun dénemli kapasite planlamasinda genel hatlrkapasite planlamasi, kaynak
planlamasi, kaynak gerekliliklerinin planlamasi yjep Uzun donemli kapasite
planlamasi ana uretim gizelgesinglbalarak yapihr [12].

Orta donemli kapasite planlamasi aylik veya Uc-aylik donemler icin
gerceklatirilir. Orta donemli kapasite planlamasinda kirak® sten cikarma, yeni
makinelerin satin alinmasi fasosler gibi alternatifler kanlastirilarak kapasite

belirlenir.

Gunluk ve haftalik cizelgelemelerden gan kisa donemli kapasite planlamasinda ise
planlanan ¢ikti ile fiili ¢ikti arasindaki sapmaiacelenir. Bunlar sonucunda personel
transferleri alternatif Gretim rotalari fazla gatia olanaklari aggurilir [13].

2.3. Makine veinsangiicii Kapasitesi

Isletmelerde kapasite planlamasi yapilirken makin@akiesi ve insan giicl
kapasitesi ayri ayri hesaplanarak geiendirilir. Sermaye ygun sanayi
isletmelerinde makine kapasitesi 6n plana c¢ikmaktg;oinsan gicu kapasitesi,
makine kapasitesine gore dizenlenir. Emeguyosanayi sletmelerinde insan gici
kapasitesi makine kapasitesinden 6nce gelmekte atagineler insan giictine gére
duzenlenmektedir. Ancak bununla birlikte sanayetmelerinde bilgisayara dayall
tasarim (CAD) ve bilgisayara dayali tretim (CAM)ligeni ile birlikte makine
kapasitesi ile insan gucu kapasitesinin ayni anditb dizayn edilerek kaulikli

etkilesimleri dikkate alinmaktadir. GUnumiz sanayieimelerinde, gejen yeni
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teknolojiler ve 0Ozellikle robotlari kullanarak, ss gicl kapasitesi ve kaynaklari
yerine yuksek teknolojiye dayali makine kapasitdsm yararlanmay tercih
etmektedir. Bu duruma Bl olarak Ustin teknoloji kalitesinde ¢cok miktarde
disuk maliyetli mallar Gretilebilmektedir. Dlnyada, éllikle gelismis Ulkelerdeki
dretim teknolojisindeki gejme, bu yonde olmakla birlikte tlkemizde 06zellikle
isgicu bollgu ve ucuzlgu nedeniyle, insan gicu kapasitesine dayali Uretim
sistemlerinin yayginfii s6z konusu olmaktadir. Bu sebeple makine ve igasi

kapasitesi Uzerine ayri aciklamalar yapilacaktir.

2.3.1. Makina kapasitesi

Isletme icin genel olarak tanimlanan kapasite ol¢ilabrika icerisinde ayrintili
hesaplamalara gidilginde bir olcude yetersiz kalabilir. Uretim programl

hazirlanirken fabrikadaki makinelerin fiili ve makaim kapasitesinin bilinmesi
gerekir. Bir makinenin maksimum kapasitesi; gal hizi, dayanikllik, givenirlik
gibi olculere bgh olarak hesaplanabilir. Fiili makine kapasitesengllikle

maksimum makine kapasitesinin altinda gercggkléVakinelerin  akis sistemine
bagli olmasi, tamir-bakimggucu performanslarinin birbirinden farkli olmasikine

kapasitesinin tam kapasitede gercgkiesini etkilemektedir.

Makine kapasitesi sietmenin Uretim teknolojisine ves iakiina gore farklihk
gosterebilir. Makine g¢gdi ve islem sayisi az olansletmelerde bir tek makine
kapasitesi maksimum dizeyde gercehkiektedir. Ancak slem sayisi ve makine
¢esidi cok olan sletmelerde makine kapasitesi daha kicuk olacakilinimuz
sanayi §letmelerinde karmgak islemlere bgl olarak ¢cok sayida makine kullanilarak
Uretim yapilmasi makine kapasite kullanim oranmaltarak makine verimligini

disurmektedir.

Makine kapasitesi planlamasinda her Bilern icin harcanmasi gereken zaman
hesaplanir. Zaman hesabinda her fdiem icin gerekli ciplak sire dikkate alinir.
Uretim siirecinde meydana gelen aksamalar, durakdatamir-bakim bibi sireler
bu ciplak sureye eklenerek normgkem suresi bulunur. Gerekli makine ve kapasite

sayisini bulmak igin, Uretilmesi istenen miktarmal streye boélinar.
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Ornegsin; Bir isletmede giinde 3 vardiya halinde 24 saat ve aydgiiB0calsiimasi

durumunda;

24 x 30=720 saat/ay

elverili kapasite oldgu gorulir. Bu kapasite sadece bir makinenin kagsisit
olmaktadir.Isletmede makineler belirli bir tretim siireci weakisina uygunsekilde
desismeli olarak cakabilir. Makine bir ginde 12 saat ve ayda 30 gunsigal
takdirde, makine kapasitesi;

12 x 30 =360 saat/ay

olmaktadir. Bu durumda aynisii gérmek Uzere 720/360=2 makineye ihtiyac
duyulmaktadir. Bunu sonucunda makine kapasitegpt@mlanmasindasletmenin

vardiya sayisi gunlik tretimde kullanilacak malsagisini belirlemektedir [14].

2.3.2. Calgma suresi ve kapasite

kabaca fabrikanin boyutlarini kicultmek demektiigdd bir deisle tek vardiya
calisan fabrika U¢ vardiyaya cikmakla, t¢ misli buyuk fabrikanin Gretim gicu
elde edilir. Aslinda sdanan yararlar sadece tesis ve makine kapasitesialmaz.
Mamul bgina digen genel masraf paylari da azalir. Butin bu aviantaplarina
ragmen uzun suireli ¢caimaya mecbur kalmadikca gidilmez. Zira gada siresi
uzadikca s@lanan yaralarin yani sira birtakim maliyet unsunigr ortaya c¢ikgi
gorulur. Herseyden once birim ana digen amortisman payr ayni kahr. Omrii
normal calgma dizeninde 12 yil olan bir makine ¢ vardiyaleetide 4 yil icinde

yipranir. Dolayisi ile bu agidan bir kazang séausu dgildir.

Bina bakim ve amortismani, vergi, yatirrm masraftgoi maliyetlerin birim mamul
basina digen miktari ygun calsan bir fabrikada daha azdir. Ancak fazla mesai ve

vardiya diizeninde bu avantajlari giderecek makyetardir.isci-isveren arasindaki
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anlgmaya gore fazla mesai i¢in 6denen Ucretler %50%&A0’e varan oranlarda
daha fazladir. Ayni durum vardiya primi adi altingadiya dizeninde de mevcuttur.
Diger taraftan g kanununun fazla mesai ve vardiya icin gal siresini kisitlayici
hikimler vardir. Ulkemizde aylik fazla mesai toplaB0 saati gecemez.
Vardiyalarda dinlenme ve izin sireleri daha uzundiiirekli ¢algan makinelerin
tamir-bakimi guigtir. Sirekli cama diuzeni esnek gidir. Uretimin azaltiimasi
istendginde makine vestiyi bos birakmaktan bga care yoktur. Halbuki normal
mesaide, zaman zaman eala siresini arttirarak fazla talebi k#ma olangi
vardir [15].

Sonu¢ olarak yalniz kma surelerle oynayip gier faktorleri in icine katmadan

yapilan kapasite planlamasiglo ve optimal bir plan olmayacaktir.

2.3.3.Insan giicii kapasitesi

Kapasite planlamasinda insan giicu kapasitesinisptesmasi 6zellikle emek gon
sanayi gletmelerinde oldukca 6nemlididsletme yoneticileri tretim faktorlerinin
mevcut insan glcuni gz 6niinde bulundurarak dixekedir.isletmenin makine
kapasitesi planlamasi yapilirken insan guci ihtiyae durumu dikkate alinir.
Isletmenin Gretim sistemi, insan giicii kapasitesindem yiiksek diizeyde
yararlanacakekilde tasarlanir.

Isletmelerde insan guicli kapasite planlamasi, sisterhimtyaklasimla birgok faktor
g6z onunde bulundurularak yapilir. Bu faktorlerdeslicalari; talep, finanssal
kaynaklar, makine kapasitesi, personel politikasizaman standartlari olmaktadir.
Bu faktorlerden en 6énemlisi talep olugletmenin insan gicu planlamasi, Uretilen
mal ve hizmete olan talep dikkate alinarak yapitaai. Oteki faktorler talebe gore
diizenlenir.insan gicli kapasitesi hesaplamasingig; sayisi, adam/saatgsdeser
mamul miktari 6lgi  birimi olarak dikkate alinabilirinsan guci kapasite
hesaplamasindasgi sayisi ve adam/saat O6lcu birimi arasinda 6ndonli fark
bulunmamakla birlikte, sgleger Olct biriminin  hesaplanmasinda gdgk bir

hesaplama metotu kullaniimaktadir.
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Ornek:

Tablo 2.1insan giicii kapasitesinin belirlenmesi ile ilgili é3e ait tablo

Bir trind dretebilmek icit

Uriin tarleri Talep Miktari (Birim)
gerekli Uretim saati (saat)

A Uriini 15 350

B Uriini 20 250

C Urlnu 23 275

D Uriind 27 360

E Uriinu 28 400

Yukaridaki tabloda bir Gretim firmasina ait Gretil@riinler ve bu Urlnlere ait Gretim
saati ve talep miktarlar yer almaktadir. Bleimenin gdezer mamul miktarini
hesaplayabilmek icin birim Gretim sureleri ersdki Gretim siresine bélunerek 1.00,
1.33, 1.53, 1.80, 1.87 Perleri elde edilir. Elde edilen bu gerler talep miktari ile
carpilarak;

350(1.00) + 250 (1.33) + 275(1.53) + 360(1.80) B(4087)=2499 adet

Birim olarak Uretim dizeyi hesaplanir. Bu sonucaegd mamult cinsinden 2499
birim Uretilebilecek dizeyde insan guictne ihtiyagunmaktadir. Bu durumda

kapasite;

2499adet x 15 saat = 37485 saat olarak hesaplanir.

Insan gucu kapasite planlamasi yapilirkesgiicti planlamasi ile elde edilen
bilgilerden yararlanilirisglicti planlamasi, organizasyonun amacingabliémesi icin
her se yeterli kabiliyete sahip uygun sayida eleman mer@ime cakmasidir.

Isletmelerde yapilacak etkin biglict planlamasi ilgu faydalar sglanabilir.
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1. Mevcut kguci kaynaklari etkin ve verimli bgekilde kullanilabilir.

2. Isgucl planlamasiylagciyle ilgili istihdam ve organizasyon sorunlaizime
kavusturulabilir.

3. Mevcut personelsleri daha rasyonel ve ekonomik olarak uretilebilegekilde
organize edilereksguci maliyetleri minimum dtzeye indirilebilir.

4. Duzenli bir sguct planlamasskletmenin gerginden fazla personel ¢giirmasini
onler, gitim maliyetlerini diurdr.

5. Isgicu planlamasi ile sletmelerin gelecekteki ihtiyaclari goéz Oniinde
bulundurularak, bu ihtiyaci kg@tayacak ggucinin gitime ve ke yerlatiriimesi

miUmkun olur.

Isletmelerin kapasitelerinin artmasi durumunda kdpaaitsina bali olarak kglic
planlamasi da guglecektir. Boyle bir durumda istenilen kapasite dizég Uretim
yapabilmek icin, ggiict planlamasinin analitik ve sistematik metalarbpilmasi
gerekir.isglict planlamasiniletmenin kapasitesine uygun esngktiazlayabilmesi

icin, organizasyon yapisinda birtakimgdgklikler yapilmalidir.

Isletmelerde insan guciu kapasite planlamagijdli standartlari belirlenerekgiic
devir oranlari tespit edilerek veletme amaclari objektif 6lctlere gore planlanarak,
bilgisayarlar araciy ile yapiimalidir. Kapasite planlamasi dinamik yéapiya sahip
olarak planlanmali ve gunuUgartlarina gore desim gosteren bir esnekie sahip
olmaldir [16].



BOLUM 3. CIZELGELEME PROGRAMI

3.1. Giris

Bu bolimde, cizelgeleme programinin kullageRli anlatiimaktadir.

3.2. Tanimlama Pencereleri

3.2.1. Firma sec¢imi ve firma tanimlama

Cizelgeleme uygulamasi cdinldiginda ilk kasilagilacak olan alan, firma
isimlerinin yer almg oldugu firma secimi ekranidir. Bu alanda daha 0Onceden
tanimlanmg olan firmalar liste halinde bulunmaktadir. Ontahinolan bu
firmalardan secim yapilarak, uygulamaslafilmis olur. Bundan sonraki uygulama

sureci firma secimini takiben secilen firmanin \emitizerinden devam eder.

Ancak Uzerinde calilacak olan firma, daha Onceden sistemde tanimlemgsa
veya program ilk kez kullanihyorsa, ekrana ilk gk olan ontanimh firma
secilerek uygulama bkatilir ve firma tanimlama alanina gegrapilir. Bu alanda

yeni firma tanimlamasi yapilarak sisteme kayglasar.

Firma secimi ve firma tanimlama alanlargjrket icin birden fazla firma
olusturabilme, bu firmalar takip edebilme ve sanainfir olturabilme olanaklarini

saglar.

Fakat firma secimi ve firma tanimlama alanlarinygulama da kullaniimasinin asil
onemli nedeni, ¢oklu firma destekli ERP yazilimlde entegre olabilmektir. Bu
sayede, yalnizca tek bir veritabani ile birden dafifrma destg verilebilir ve

veritabani yonetimi agisindan oldukc¢a buyuk biragbk sa&lanms olur.
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3.2.1.1. Firma segimi

Firma

EtEntegre A.5.
Arma Filkre =
botor San. Tic. A5,

BiSIKLET FiRMASI

f.ablo ve Prafil ve Tic. San. &, 5.

Orek Gida ve Tic. San. & S,

Tekpar Kimyevi Maddeler San. ve Tic. 4.5

[£

iptal Tamarn

Sekil 3.1. Firma Gig

Sekil 3.1 .Firma sec¢im ekraninda, uzerinde gglaicak olan firma segilir ve Tamam
digmesine basilarak uygulamastzilir.

3.2.1.2. Firma tanimlama

Firma Tammlama

4 4 |3 [ B R |
fima kod:  [arma Telefon 1:
Firma Ad: [Ama File Telefonz [
Emat [ Fae |
Kisa Ad: [Ama SiglMe: |
web: [ Fatura Adresi:

“ergi Daire:
Wergi Ma:

Fatura Adres 2 Fatura Adies 3:

Sekil 3.2. Firma Tanimlama

Sekil 3.2. Firma Tanimlama ekraninda ise, istenfiema bilgileri sisteme girilip
kayit edildikten sonra yeni firma sisteme tanimlanatur.
Firma Tanimlama ekraninda, istenilen bilgiler gikién Firma Kodu ve Firma Adi

alanlarinda dikkat edilmesi gereken hususlar vadnlar ;
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Firma Kodu : Firmaya kullanici tarafindan verilea#&n koddur. Veritabaninda veri
tekrarini engellemek adina kullanilir. Bu alanaisalybir dger girilmelidir.

Firma Adi : Firmanin tam adi girilmelidir.

3.2.2. Vardiya

3.2.2.1. Vardiya tanimlama

Firmada kullanilacak olan vardiyalarin ilk tanimiasn bu alanda yapilir. Yapilan
tanimlama daha sonra istasyonlari tanimlanirken kullanilarals, istasyonlarinin
vardiyasini belirler. Boylece si istasyonuna bir si atanirken ilgili vardiya

kullanilabilir.

Vardiya Tanmmlama

1 of12 | b M |4 X H

Firrna Kod: |EEEEES]

Takvim Kod: [MATKAP

Takyim Ad: [MATKAP

Sekil 3.3. Vardiya Tanimlama

3.2.2.2. Vardiya bg zamanlari

Bu alanda ise, daha ©Onceden tanimlgnmian bir vardiyanin cizelgelemede
kullanilmayacak olan zaman agahin girisi yapilir.

Hangi vardiya ile ilgili tanimlama yapilacak isék bnce bu vardiya, Vardiya Off
ekraninda yer alan Ad alanindan segilir. Daha sgatgilmayan saatler alanindaki
baslama ve bity saatleri bilgileri girilerek cagilmayacak olan zaman ar@l
belirlenir. Ekle di@gmesine basilarak ise belirlenen zaman sisteme Kidgde

olunur.
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&Bl Vardiya off

Ad |74 | aa

— Calgimayan Saatler

Aciklama |

Baglama Saati (05122006 Sal 1422 ~|

BiisSaafl  [05.122008 Sah 1422 ¥
HelGis | Ekle |

Sekil 3.4. Vardiya Off

Vardiyalar icin veri girginin yogun oldysu zamanlar da olabilir. Bu durumda ise,
uygulamanin Vardiya Off ekraninda yer alan HizlrigGalani kullanilabilir. Bu alan,
Isletmelerde aylik ve haftalik vardiya belirlegdzamanlarda, hafta ici ve hafta sonu
girislerinin daha akici ve kolay yapilabilmesi icin kariciya kolaylik sglamasi
acisindan eklenmtir.

(Sekil 3.4) 'te ki Hizli Girg kismina tiklanildiinda Qekil 3.5) teki Hizli Tanimlama
kismi acilacaktir. Hizlh Tanimlama kismindan taamalcak olan zaman agligin,
baslangic ve bity saati secilerek hafta ici ve/veya hafta sonu gumda zaman
tanimlamasi yapilabilir.
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EEl Vardiya off

&d |?*24 | s |

— Cahzlmayan S aatler —Hizh T arirmlama
Agklama | Baglama Tarh |05 Aralk 2006 Sah v
Baglama Saati  [05122006 Sah 1518 <) BitsTaihi  [05 Aralk 2006 Sah |
Bitiz 5aati IEIE.'I 22006 Sah 1518 LI Hafta igi Glinlere Kapdet |
Hizh Giirig I Ekle | Hafta Sonu Gunlere F.aydet |

Sil Tamarm |

Sekil 3.5. Vardiya Off (Hizli Tanimlama)

Hizli Giris tanimlama alanini, bir 6rnek ile agiklamak geiskir

04.12.2006 ve 08.12.2006 tarih agatda, 7*24 vardiyasi icinge yemei molasini,

calisiimayacak zaman olarak tanimlamak gerekebilir.

Bu durumda, ilk dnce hizli giialanindan ilgili tarih aragn segilir. Daha sonra
Baslangi¢c saati 12:00, bgtisaati ise 13:00 olgw belirtilerek hafta ici gunlere
kaydet seceri tiklanir.

Bu sekilde, calsilmayacak zaman arglibelirlenmg ve bu zaman arginin sisteme
kaydi yapilmg olur.

Bu islemlerden sonra, cizelgeleme yapilirken belirlerseatlere herhangi bir i
atanmasi s6z konusu olmayacaktir.

Ayrica Ganttsemasindan cagllmayacak zaman argliincelenecek olursa, ilgilisi

istasyonlari i¢in tanimlanan ilgili vardiya saatlkermizi dikey bir gizgi ile ekranda
belirtildigi goralur.Busekilde, kullanici igcin de kolaylik gganms olur.
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% Cizelgeleme - [Gantt]

o Dosya Gornim  Tanimlar Cizelge  Grintileme  Raporlar  Yardim ~ g%
W ARY- @QEH F |~k Fox8d
El Ara 45, 2008 III
- — Pazartesi I Sal | Gargamba I Perzembe | Cuma

Dretinn Kaynadi Adi T T L D (U e | ] OB e A2 B e B (e e e T [ i e
™ = = = =

Bopkesmel T ¥

Bopkesme? 2 N i N

Pres1 Fra i b ki
] F F

Presz2 e ¥

CNET a2 K

CNC2 2 i ¥ ¥

Sap igleme] Al &

; ¥ B A

Sap igleme? T ¥

Dlomatk bak] e

Zimnpara Mak1 2 i K N

Zimpara Mak2 Fiig ¥ ¥ ¥
] F F

Skog Mak1 2 ¥

Skog Mak2 g K

Eloksal Cakme? 72 H B B

Eloksal Cakma2 72 K

Eloksal Havuz 7R f i i

Elcksal Sokmef 7

Eloksal Sckme2 PR N i N

tonta) Masal T i ¥ ¥

o RN A F i

K R ) :

statusBar]

Sekil 3.6. Gantt'ta Vardiya Off Zamanlarin Gosterédsi

3.2.3. Uretim merkezi

Uretim merkezleri, Uretim kaynaklarinin gruplari bigi distintilebilir.  Ayni

Ozelliklerdeki Uretim kaynaklari, tek Uretim merkestinda toplanir. Cizelgeleme
sirasinda, Uretim kaynaklarina operasyonlar yuiteni ayni Uretim merkezine
sahip olan Uretim kaynaklari arasinda operasyonjéakleme optimizasyonu

yapilmaktadir.



25

& Uretim Merkezi IZ]EIIEI

Sil

Tamarn

Sekil 3.7 Uretim Merkezi

3.2.4. Uretim kayna|

Uretimde, § yiiklenebilecek en kiigiik birim, tretim kagnalarak adlandirilir. Bu
bazen bir §¢i, bazen de bir CNC tezgahidir. Uretim sirasinda Kayna
belirlemenin, programimiz icerisindeki kdrgi Uretim Kayng tanimlamaktir.
Uretim sirasinda, operasyon yiklemek istadiz her sey icin bir Uretim kayng
tanimlanmalidir. Bu tanimlama yapilmgdi takdirde, cizelgeleme sirasinda
yuklenmemg operasyonlar olacak ve gercek Uretim ile planlafiegtim arasinda
farklar meydana gelecektir.

Bu durumu engellemek icin, uretimdeki en kuguk paidgelirlendikten sonra,
asagidaki maddeler goz oniine alinarak, Uretim Kayn@Bkz Sekil 3.8.) ekrani
Uzerinde istenilen bilgiler girilmelidir. Buslemden sonra tanimlama yapifme

Uretim Kaynainin program icerisindeki kaydi tamamlagrolur.

1. Uretim Kayngi icin, kullanici tarafindan bir numara belirlenidél
2. Uretim Kayn#&ina bir ad verilmelidir. Belirlenen ad ise, Uretikaynginin

Ozelliklerini yansitmalidir.
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3. Uretim kaynginin kullandgl vardiyanin, tretim kayrgana atanmasi gereklidir.
Bundan dolayi, uretim kayatanimlanmadan 6nce vardiyalar, program igerisinde
Vardiya Tanimlama kisminda tanimlagrolmalidir.

4. Uretim kaynginin, hangi retim merkezine gigilibelirlenmeli ve iretim kayria
belirlenen dretim merkezine atanmalidir.geE yeni bir Uretim merkezi
olusturulacak ise, ilk once Uretim merkezi tanimlanmalaha sonra bu Uretim

merkezine bg Uretim kayng! tanimlanmalidir.

&8 Uretim Kaynag

Mo | |
Ad | |
Yardiya | v|
Uretim Merkezi | v|

Sil

Tamam

Sekil 3.8. Uretim Kaynau
3.2.5. Ganttsemasi penceresi

3.2.5.1. Ganttsemasi nedir

Sik kullanilan proje programlama ve cizelgeleme |a@knlarindan biri Gantt
Semasi'dir. GantSemasi, bir zaman c¢izgisi boyunca cizelgenin tinhaafinin
planlanan ve gercelden surelerinin, bdangic ve bity zamanlarinin belirtiimesi ile

olusturulur. Uretim Kayngi Ustten alta. zamanlar ise soldagasdasru siralanmgtir.
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Gantt semalarinda zaman ¢izgisi boyunca her Uretim Kgyrigin yatay barlar

cizilir.

Bu semalar herhangi bir zamanda hangi operasyonunekjesgriimesi gerektgini,
daha da 6nemlisi cizelgenin ilerlgyii gunluk olarak gdsterebilir ve boylelikle
gerektginde duzeltici dnlemlerin alinabilmesinigar.

DusUk maliyetli olan Gantemalari yoneticilergunlari sglar:

1. BUtun operasyonlarin planlanmasi

2. Bunlarin performans siralarinin dikkate alinmas

3. Operasyon zamanlarinin tahmin edilip kaydedsime

4

. Bltdn cizelge icin gereken zamanin ortayardrkasi

Ganttsemasl' nin yetersizliklegoyle siralanabilir: Safhalar arasindaki zaygkileri
tanimlamaz,

1. Beklenmeyen gecikmelerden o6tirt ekibirskagacasl problemleri géstermez.

2. Is programinda gereken kaynaklari vggheke gereksinimlerini koordine etmez.
3. Her safhanin ne kadar tamamlagoidusunu gostermez.

3.2.5.2. Ganttsemasli penceresi

Bu ekranda karlasilan GANTT semasl! hangisi, hangi zamanlarda, ne kadar stirede
yapilacgini gosteren grafiksel bir tablodur. (BBekil 3.9.) Tabloya bilgiler girilen
isemirlerinden, § merkezlerinde yapilan operasyonlarin operasyogleimden ve

takvimden geldii i¢cin anlamasi oldukga basit bir tablodur.
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Perzembe

(4] ara 6.8 2008
argamba

(retirn K.apniagi Adi Vardiyal g
Bopkesmel T
Boykesme? T

Presl 724

Pres? 724

CNET 7

ChCZ 724
Sapiglemel .? "2

Sap igleme2 T2
Otomatik. Mak1 7124
Zimpara Mak] T2
Zimpara Mak2 Fra

Skog Mak] [

Skog Mak2 7ra
Eloksal Cakmal Fr4

Eloksal Cakma2 [7=24

Eloksal Havuz 2

Eloksal Sokme1 !

Eloksal Siskme2 724

Manta Mazal 17724

Manta Maza2 724
Paketleme T

RN — Ed|

Fa

B

5 o e

CE

ke

Sekil 3.9. GantSemasi

3.2.6. Uretim kaynasi goriintileme penceresi

Bu pencere Gantjemasinda goruntilenmek istenen Uretim kaynaklaayarlar.
(Bkz. Sekil 3.10) Bu pencere kullanilarak, Gagginasi istenilen dgultuda yeniden

bicimlendirilebilir.

e Uretim Kaynag

3

Boyk esmel
Boyk esme?
Pres1

Pres2

CHIC

CHC2

Sap iglemel
Sap igleme2
Otamatik kak1
Zimnpara kMakd
Zimnpara b ak?
Skog Makl
Skog Mak2
Elakzal Cakmal
Elokzal Cakmaz
Elokzal Havuz
Eloksal Stkmel
Elokszal Sokmez2
b orta) tMaszal
b ontaj Maza2
Faketleme

Tamam

Sekil 3.10. Uretim Kayngi Segme
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3.2.7. Arama ekrani

Gantt semasinda, uretim kaypaveya g emri aranaganda bu ekran kullanilir.
Uretim kayng sekmesinden bir tretim kayhasecilerek Tamam ginesine basilir
ve Ganttsemasi Uzerinde ilgili Uretim kaypma odaklanilir.is emri sekmesini

kullanarak bir arama yapiinda isels emri numarasini girilerek Ganggmasinda

istenilen § emrine ulailabilir.

l Igernr ]

Uretirn K.aynadi | d

Sekil 3.11. Arama Ekrani

3.2.8. Tarih secme ekrani

Bu pencere kullanilarak Gagtmasi tzerinde istenilen tarihe gidilebilir.

Tarihe Git

Taih |07 Avalk 2008 Persembe =]

Ok | iptal | youla

Sekil 3.12. Tarih Segme Ekrani
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3.2.9.1s emirleri

Is emirleri c¢izelgeleme igin hammaddemizi glurmaktadir. ERP/MRP
programlarini  olsturduklari Is emirlerinin cizelgeleyerek kapasiteye gore
operasyonlarin Bangi¢c ve big zamanlari belirlenir. Program ilk aciggnda firma
secildikten sonra kainiza gelecek ilk ekrarsemirleri alma ekranidir bu pencereyi
kullanarak ilgili firmaya ait buttin gizelgelenmemgemirleri ve o gemirlerine bl

olan operasyonlar get§iekil 3.13. de gorebilirsiniz.

Ig Emii Mo | Parga &di / Operasyon Adi | Parga Kod/Rota Sirasi | b Ligter Adi | Teslim T arihi | Adet | Parga Tipi/Bitmiz Adet | D'urum | Cizelgeleme ... | -
= 1.igemn 1.umn uono1 EmPAS.S. BE0....  Mamul True Cizelgelenme. ..
210100 Boy Kesme 1 4 0
flmznz CHC igleme 2 1 1]
’&}101 a0 Yiizey igleme(0t M akine) 3 30 a
@ 101302 Yuizey igleme[Zimparalama) 4 1 o
@ 101303 Yiizey igleme(Skog Pailatma) 5 1 u}
&']1 0140 Eloksal Cakma iglemi E 200 o
’;_"}'IU'I 402 Eloksal Havuz 7 200 o
@101 403 Elokzal Sokme iglemi 8 200 o
’&'}101 50 tantaj iglemi 9 1 o
’&‘} 10170 Paketlerne izlemi 10 1 o]
= Zigemn F.un uoooy DURDARGI BayaR 100, kamul True Cizelgelenme. ..
1010m Boy Kesme 1 4 0
{=dmzn2 CHL igleme 2 1 1]
"\_;‘} 101302 Yiizey isleme[&mparalamal 3 1 a
’&'} 101303 Yuzey igleme(Skog Pailatma) 4 1 o
@101 4m Elokzal Cakma iglemi 5 200 u}
‘&'}101 402 Eloksal Havuz [ 200 o]
Rm403 Eloksal Sokme iglemi 7 200 o
{10sm Montaj iglemi g 1 0
. P FreEe F ST —— A F A = vy

Sekil 3.13fsemirleri

Isemirleri gsac seklide gorilmekte olup semri nosunun altinda operasyonlar
teknolojik sirasina gore siralanmaktadir.

Isemri alanlart:

Isemri no :Ilgili i semrinin numarasi

Parca Adiismerinin hangi parca icin acilgsia o parcanin adi.

Parca kodulsmerinin hangi parca icin acilgsa o parcanin kodu.

Musteri Adi:Parcayi isteyen mgterinin adi.

Teslim Tarihi: Parcanin teslim tarihi.

Adet: Ka¢ adet Uretilege

Parca Tipi:Parcanin tipi Mamul veya yari mamduil diab

Cizelgelenme Durumu:Parcanin gizelgelenme durymmdiye kapar cizelgelenip

cizelgelenmedi.
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Operasyon Alanlarr:

Operasyon Kodu:Parganin yapila bilmesi igin geregirasyonun kodu.
Operasyon Adi:Parcanin yapila bilmesi icin geregkrasyonun adi
Rota Sirasi:Operasyonun sirasi teknolojik siragiaterir

Adet:Toplam adetten i¢in ka¢ tane ofdu

Bitmis Adet:Atblyede biten operasyonlarin adeti.

3.2.10.1s veya vardiya ozellikleri

Is veya vardiya ozellikleri ekrani gangmasinda secilen operasyonlarin veya
vardiyalarin teknik detay 0Ozelliklerini géstermegini kullanilan bir ekrandigekil
3.14 veSekil 3.15 de gorebilirsiniz

3.2.10.11s 6zellikleri

Operasyon Adi: Secili operasyonun adi.

Operasyon Kodu:Segili operasyonun kodu.

Is emri No: Segcili operasyonun hangi emri icin yapildgini gosterensi emri
numarasi

Isemri Miktari: Secili operasyonun Pla oldugu isemrinin ka¢ adet oldiunu
gosterir.

Parca Adi: Secili operasyonun hangi parcaya aiigidu gosteren parca adi.
Parca Kodu: Secili operasyonun hangi parcaya dugahu gosteren parga kodu.
Musteri Adi : Bu operasyonun hangi gtéri icin yapildgini gosterir.

Sipark Miktar :Bu parcadan ka¢ adet sigarerildigini gosterir.

Bir dnceki operasyon kodu: Secili operasyondan @aqelan operasyonun kodu.
Bir sonraki operasyon kodu:Segili operasyondanagapilacak operasyonun kodu
Setup Suresi:Operasyon i¢in gerekli hazirlik siresi

Operasyon Siresi: Toplam operasyon siresi

Operasyondan Sonraki Bekleme Siresi: Operasyoraiana gerekli bekleme siresi

Setup Balama Zamani: Hazirlik stiresinin ne zamasgldzagini gosterir.
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Operasyon Bdgama Zamani: Operasyonun ne zamagtdyacagini gosteriri
Operasyon Biti Zamani: Operasyonun ne zaman bigguegosteriri
Vardiya Fark: Operasyon herhangi bir vardiya igersa operasyon vardiya siresi

kadar artacaktir bu artma miktari bu alan ile giste

i5 Ozelikler

Ad | Deder

Operazyon Adi CHC igleme
Operazvon Fodu 101202

izemri no 1.igem

izermi Miktar 5E0

Farca Adi T.urun

Farca Kodu 1100

Miigteri Adi ErPAS 5.

Siparig Miktari

Bir onceki operazpon kodu 101001

Bir zonraki operasyon kodu 10130

Setup Siirezi I}

Operazyon Siiresi 100

Operazvondan Sonraki Bekleme Surest 0

Setup Baglama £amani 05122006 174700
Operazvon Baglama £amani 0512 2006 174700
Operazyvon Bitis Zamani 05122006 192700
Wardipa Fark, 1]

- Alktarilmaniz

Sekil 3.14.1s 6zellikleri

3.2.10.2. Vardiya ozellikleri

Baslama Zamani: Secilen vardiyaninslzana zamani

Bitis Zamani: Secilen vardiyanin Bizamani

iz Dzelikler

A Deger

Baglama £amar 05722006 12:00
Bitiz Zarnani 0512 2006 1300
< >

Sekil 3.15. Vardiya Ozellikleri
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3.2.11. Kontrol listesi

Kontrol listesi programin kullanimi ve cizelgelenserasinda olgan hatlari ve

kullaniciya verilmek istenen uyari mesajlarinidishdi bir bolumdur.

Ornek vermek gerekirse ;

1. “Cizelgelenmensi isemirleri var” mesaji goruldiinde gemri ekranindan
cizelgelenmemsi isemri var demektir mesajin Uzerine c¢ift tiklayarak
cizelgelenmensiisemirlerini gorerek cizelgeleye bilirsiniz.

2.101202 no’lu parcayi fare ile CNC2 Uretim kagma tgimak istenirse "CNC2
dretim kaynginda UO0001 nolu parca icin 101202 no’lu operasyon
yapilamamaktadir." gibi bir mesaj ile kdasilir ve program 101202 no’lu
operasyonu CNC2 Uretim kayhiaa tgimaniza izin vermez. Bunun sebebi, bu
operasyonun ilgili Uretim kay@geada yapilamamasidir.Uretim kayna ve

operasyon tanimlama bu operasyon i¢in kisitlahmi

3.3. Cizelgeleme Yaziliminin Mimarisi

Uygulamamiz temelde 3 ana katmandansmlaktadir.Bu katmanlar arasindaki
ili skiyi Sekil 3.16. de gore bilirsiniz.

Uygulamada katmanlarin aliwrulurken cizelgelemsleminin gergeklge bilmesi ve
kullanicilarin istekleri dgiintlerek olgturulmustur.
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i Cizelgeleme Motoru

¥ L0
f/[ﬂ XML Katmani NL\
vl

Web

Mobil Uygulama
Uygulamalar || Uygulamalari Katmani

Sekil 3.16. Mimari

3.3.1. Cizelgeleme yaziliminda kullanilan katmanlar

3.3.1.1. Uygulama katmani

Bu katman tamamen kullanici arabirimindensotaktadir. Veritabanindaki veriler
ve kullanicinin isteklerini Cizelgeleme Motoru aiiayne vermek ve XML

katmanindan okan verileri alarak kullaniciya sunar.

3.3.1.2. Cizelgeleme motoru

Bu katmanda tamamen teksb@a calsmasi icin yapilmgtir. Katmanin arayuziine
istenen bilgiler verildikten sonrferi ve Geri dgru cizelgeleme olmak uzere iki
sekilde calgtirila bilir.
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Ileriye Dagru Cizelgeleme: Teslim tarihsiz ve olasi en kisaaada bitmesi istenen
islerde kullanilir. Metotun gier bir kullanim yeri rahatca yegéicek sipaslerin
cizelgelenmesidirilk islemin balayaca tarih balangic olarak alinir. Qer isler
isin bitmesi ve hazirlik zamani g6z 6ntine alinaraklgelenir.

Sekil 3.17 de ileri dgru cizelgelenmy bir parga gore bilirsiniz.

(1] ara 7, 2008 |
—_— Persen
(retim F.aynadgi Adi T T L T T L T R
Eloksal Cakmal E
Eloksal Cakma? E
Eloksal Havuz E
Eloksal Sckmel g
Eloksal Sokme2 E
Montaj Mazal E
Monta) Mazal E
Paketime E

Sekil 3.17.ileri Dogru Cizelgelemenin Gantta Gosterilmesi

Geriye D@ru programlama: Programlama teslim tarihindgldva Geriye dgru
siparkin baglayaca& tarih hesaplanir. Uretimin her kademesindglavayic tarihi
hesaplanir. Biii tarihinin bilindigi farz edilir. Mamul tretimi ¢cok bilgenli olanlarda
uygulanir. EBer tamamlanngi mamuliin teslim tarihi belirli ise, geriye g
programlama yapilmasi gerekir. Tek parcall trtmnger de &er teslim tarihi s6z

konusu ise, bu metotla programlama yapilabilir.

3.3.2. XML katmani

Xml katmani Cizelgeleme motorunu glurdusu bir XML dilidir (Bkz.EK-1).Bu
dilin cizelgelemeye 6zgu etiketleri ( tag ) vardBu katmani kullanan ger
katmanlar (GSM,Web, Uygulama Katmani vb..) ilgiltiketleri yorumlayarak

kullanicinin istedii araytzde gosterebilirler.
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3.3.2.1. XML nedir

XML (Extensible Markup Language - Ggltilebilir Isaretleme Dili)) HTML ile pek
cok acidan benzerlik gosteren bir markup dilidirie tanimlanmasi ve tarif
edilmesi icin kullanihr.HTML’ deki yapinin aksinXML’ de kullanilacak olan
tag'ler onceden tanimli @adir.Yani bir XML dokimaninin yapisi tamamiyla
kullanici tarafindan olgurulur.Verinin tarif edilmesi icin DTD veya XSD rwiten
yapilar kullaniimaktadir. XML ve DTD ve XSD ’nin fikte kullaniimasi ile

dokimanlar kendini tarif eden bir yapi halini arl

XML ve HTML arasindaki en belirgin fark XML ’'in vamin kendisiyle ilgilenmesi
HTML ’in ise verinin sunumuyla ilgilenmesidir.Bundaglh olarak HTML
dokimanlari veriye ifkin sekillendirme bilgilerini icerirken XML dokimanlaise
verinin tanim bilgilerini icermektedir. XML ’in tas1m amaglarindan biri de verinin

tasinmasidir.

Bahsedilen bu 6zellikleri incelerginde XML ’'in pek cok onemli glevi yerine

getirdigi gorilmektedir.

Gunumiz bilsim dinyasina bakacak olgumuzda XML ’in her alanda kgmiza
ciktigini gérmekteyiz.Bu nedenle XML'l bir anlamda gelgice web dili olarak

tanimlamak mamkundur [17].

Sonug olarak;

1.XML hem bir teknolojidir hem de bir dildir

2.XML dil olarak markup dil 'leri yaratmaya yarar.

3.XML verileri tanimlamak i¢in kullanilan bir tekfagidir.

4 XML verileri tanimlamak icin bir standart ghurmak icin yaratiimgtir.
5.XML verileri standart bigekilde tanimladiindan web 'te veya her hangi iki

program arasinda veri @lerisi kolaylastirmaktadir.
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3.3.2.2. Xml katmaninin etiketleri

Xml katmani bir ¢cok etiketken admaktadir ve bu etiketlerigemasini EK-2 ve EK-3

de gorebilirsiniz.

1. cizelge : Cizelgeleme dilinin kok etiketidir butétiketler bunu altinda yer alir.
2. uklar: Cizelgedeki Uretim kaynaklarinin kok etikdtti
3. uk: Cizelgede bulunan Uretim Kaynaklarinin balirti
uk Etiketinin Nitelikleri:
kod: Uretim kaynginin kodu
ad: Uretim kaynginin adi
vardiya id:Uretim kayn@nda kullanilan vardiyanin kodu.
visible:Uretim kaynginin Ganttsemasinda goriiniip gorinmeygice
4. isler : Cizelgelennsioperasyonlarin kok etiketidir.
5. is: Cizelgelenmi operasyonlari gosterir
is Etiketinin Nitelikleri: id, ad, operasyonkod tgpsuresi, operasyonsuresi,
opsonrabeklemezamani, adet, baslamazamani, baslaraai2, bitiszamani,
bitiszamani2, obaslamazamani, makinebekzaman, idap=rcaad, renk,
siparisid, vardiyafark, kilit, isemrino, aktarmgerasyonstate
6. iliskiler : iliski etiketinin kok etiketini olgturur.
7. iliski : Cizelgedeki isler arasindaki (operasyohléncelik iliskisini belirtir. Bu
ayni zamanda teknolojils siralamasidir.
8. isx :lliski grubu icindeki 1 is’i belirtir.
9. vardiyalar: Vardiya bilgilerinin kok etiketidir.
10.vardiya : Cizelge olgurkenki vardiya bilgilerini iceri.
vardiya Etiketinin Nitelikleri
kod:Cizelgeleme iginde kullanilan vardiyanin kodu.
ad:Cizelgeleme icinde kullanilan vardiyanin adi.
baslamatarih: Vardiyanin fangic tarihi
bitistarih: Vardiyanin bit tarihi
11.vardiyaoff : Vardiyanin icerd calisiilmayacak zamanlari gosterir.
vardiyaoff Etiketinin Nitelikleri

aciklama : Kullanilmayan zamanin agiklamasi.
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baslamazamani: Kulaniimayan zamanigldragic zamani.

bitiszamani : Kulanilmayan zamanin pitiamani.

3.4. Kullanilan Teknoloji

Uygulamamiz Microsoft firmasina ait .Net Framewa2k) ortami kullanilarak
gelistirilmi stir. Gelistirme sirasinda C# dili kullanilrtir.

3.4.1. .Net nedir

NET Framework, Microsoft tarafindan ggiiilen, acik internet protokolleri ve
standartlari Uzerine kurulmukomple bir uygulama galirme platformudur.
Buradaki uygulama kavraminin kapsami ¢ok gf@niBir masausti uygulamasindan
tutun, bir web tarayici uygulamasina kadargesrbu platform icinde diiintlmustar
ve desteklenmgtir. Bu uygulamalarin birbirleriyle ve gstirildigi ortam fark
etmeksizin dunyadaki tim uygulamalarla getii icin kolayca Web Servisleri
olusturulmasina imkan verilrgiir. Bu platform, gletim sisteminden ve donanimdan
daha Ust seviyedestaabilir olarak tasarlanrgiir. Microsoft, tzerinde ¢ok ¢alimis,
dUsUnulmds bir Grin ortaya sunmtur ve goriinen-beklenen o ki, ileride sunaca

tim drdnler de bu yeni platformu hedef alacaktir.

Belki temelinde yatan fikir olarak kimi teknolojii@ klonlandgl iddia edilebilir ki

ediliyor da. Lakin neticeye bakiiginda énimizde cigeburnunda duran .NET :
NET platformu i¢in uygulama getirmek istiyorsaniz, sietim sisteminize .NET
calistirma ortamini kurmaniz gerekiyor. Bu ortami, Jaygulamalarini cagtirmak
icin gerekli olan Java Run-time Environment (JRBB) dustnebilirsiniz.

NET platformu iki ayri kurulum dosyasi halindeyéitsiz sunuluyor:

.NET 'in ¢ekirdek kurulumu (21 MB) : Bu kurulumejl bilgisayarinizda bir metin
editori  acgip kodunuzu yazip, gelen derleyiciler iteerleyip uygulamanizi
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sinayabilirsiniz. Ancak bu kurulum, ggiriciler i¢cin degil, daha ¢ok datim sonrasi
uygulamanizin ¢ajaca sistemler icin uygundur. .NET uygulamalari icierekli

calisma zamani ortamini, web uygulamalarinin sunulalsingen gerekli olan Web
sunucu (IIS) eklentilerini ve desteklenen temeledih derleyicilerini sunmaktadir.
Bir yazilhim gelitiricinin bunlardan daha fazlasina ihtiyaci vardiele de uygulama
gelistirecezi ortamda herhangi bir deneyimi yoksa. Bu nedehklaci bir segcenek

sunuluyor.

.NET Framework SDK (134 MB) : SDK yani Software @é&ypment Kit, ¢cekirdek
kurulumu icereden daha kapsaml bir kurulumdur.iPEd4 mb lik kurulumda
fazladan neler var : Faydall araclar, hata ayikligan, SQL Server'in hafif versiyonu
MSDE, hizlica bglamanizi temin edecek QuickStart Tutorials, érngulamalar ve
devasa dokimantasyon. Organizasyonu ve disipliniz gkamatiran bir
dokimantasyon oldiwnu kullanmaya bgadik¢a ¢ok iyi anlayacaksiniz.

Bu iki kurulumu da Ucretsiz olarak Microsoft'un esiinden indirebilirsiniz :

http://msdn.microsoft.com/net/

Hangi ksletim sistemlerinde ¢alyor?
Su anda .NET Framework istemci uygulamalari Wind@8&Vie /NT4 /2000/ XP/
Server 2003sietim sistemlerinde calabiliyor.

Ancak sunucu davraniicin Windows 2000 (SP2 ve ustl), Windows XP veya
Windows Server 2003 gerekiyor. Windows Server 2@038et framework kurulngu
oluyor zaten, ayrica yuklemenize gerek yok. Batim sistemleri dinda ASP.NET
sayfalarini (yani .NET'in tarayicilari ve mobil ailari hedef alan web uygulamalarr)
sunamiyorsunuz. Elbette ki bu sunum, Internet mfdion Server (1IS) da

gerektiriyor.

Teoride .NET Framework her hangi bigletim sistemine tanabilir. Ancak
tasinacal isletim sistemine 6zgl ¢ama zamani ortaminin ve sinif kutiphanesinin

yazilmasi lazim$u anda Linux i¢in bu tip bir ¢gima suryor.
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Yazacginiz herhangi bir .NET uygulamasi ortak bir rungimmrtamda ¢ajacak ve
ortak bir katiphaneyi kullanacaktir. Run-time ortam teknik adi Common
Language Runtime (CLR) dir. CLR, kodunuzunsibda duran birsef gibidir.
Yetenekleri ve gorevleri cok fazladir ve platformen énemli bélimadir. Mesela
kodunuzda kaygisizca glurduzunuz ve "heap" alanina gdiginiz nesnelerin
kullanilmadg! andan itibaren otomatik olarak toplanmasi CLbrevidir.

NET uygulamalarinin kaynak kodlari gaiihale gelebilmek ve CLR'nin muhatabi
olabilmek icin iki derleme samasindan ge¢mektedir. Desteklenen herhangi e dil
(VB.NET, C#, ..) yazdiniz kaynak kodu, .NET'in ¢ekirdek kurulumu ile gl
komut satiri derleyicileri kullanarak derlgthizde ilk asama gercekigmektedir.
Derleme sonucunda bir .exe veya bir .dll dosyasissal bile, bu dosyalarin
yuritilebilmesi icin ikinci bir derleme evresinerrgeleri gerekir.ilk derlemede
kaynak kodunuz, 6zel adi MSIL (Microsoft Intermadidanguage) olan, Assembly
(sembolik makine) diline yakin bir dile ddégtiralmektedir. Olgan .exe ve .dll
dosyalar yarutulebilir kodlar yerine ara dil icerkbedir. Bu dosyalari cafiirmak
istendginde, devreye CLR girecektir. Bu ara dildeki talthag just-in time (JIT)
compilation denen ikinci derlemesamasina girecektir ve @al makine koduna
donisecektir. Bu ikinci derleme, uygulamanin gabasl yerde olacgindan olgacak
dogal kod o ortama 6zgu olacaktir. Ogie farkli islemciler icin farkl talimatlar

Uretilecektir.

Ote yandan uygulamanizi ggifirken bir ¢cok hazir ggrilara ihtiyaciniz olacaktir.
NET, programcinin kullanimina hazir bir sinif kilénesi sunmgur. Bu
kutiphanegletim sistemi ile uygulamaniz arasinda bir kopriegoyapmaktadir. Siz
bir dosyaya yazmak isteginizde, sletim sisteminin dosya sistemi @aar yerine,
bu kutiphanedeki hazir sinifi kullanacaksiniz. aaohatabinizsietim sisteminden
daha Ust seviyede duran .NET iskeleti olacaktiryl@ikle teoride uygulamanizin
bagimh oldugu tek sey .NET Framework'tur vesletim sisteminden, donanimdan

bagimsiz hale gelmektedir. Bunun en kisa ifadesiifiabilir"liktir [18].
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3.5. Programin Kullanimi

Cizelgeleme yazilimi; sade vgeavsel ara yuzu ile kullanimi kolay olacakkilde
tasarlanmytir. Ayrica bicimlene bilen 6zel mendleri ve kigal uygulamalari ile
fonksiyonel hale getirilmgtir. Kullanici dostu bir araylze sahip olup. Guriizm
programlarinda kullanimi standart hale gelwe butin dinyaca kabul edimiir
tasarima sahiptir.

3.5.1. Tasarimin ozellikleri

1. Menu: Menu cubiu komutlari segebilegeiz mendleri barindirir. Her bir
kelime, bir komut grubu olan menlyu ifade eder. N o program ile ilgili
yapilabilecek glemler bulunur. Menuler Gzerine tiklanarak acileteden komutlar
secilebilir. Bir menlt komutu soluk renkteyse, buramtami bulundgunuz aamada
0 komutun kullanilamayagedir. Bir meni komutunun yaninda oksareti
goruyorsaniz, bunun anlami komutun igindeskida komut secenekleri de var
demektir. Bazi komutlarin kasinda Ctrl+ ifadesini ve bir karakteri gorirsinBz
ifade. S6z konusu meni komutunun mentyld agcmadanyeCbelirtilen tya basarak

klavyeden de verilebile@mni gosterir.

2. Ara¢ Cubgu: Menulerde bulunan komutlara simgeler arggila ulassmak icin
kullanilan ¢ubuktur. Arac¢ cubuklari ment icindeundn komutlarin yaptiklargleri
basitce gercekigiren kiicuk butonlardir. Ara¢c cubuklar komutu ier ve buton

gruplarini kendi ist&imize gore diuzenlememizi Ear.

3. Aclilik kapanan ve gizlenip acilan pencereler:
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3.5.2. Programin gelen kullanimi

3.5.2.1.1leri dogru cizelgeleme

Ileri dogru cizelgeleme program icinde gkilde yapilmaktadir. Bunlardan ilki
Isemirleri ekraninda farenizi cizelgelemefemrinin (izerine gelerek fareningsa
tusuna bastiginizda kaniza ilerid@ru cizelgeleme ile ilgili iki adet segenek
gelir.(Bkz Sekil 3.18)

Bu secenekler;

1.1leri Dogru Parca Cizelgele :Secanesecilirse ileri d@ru cizelgelenmek istenen
tarih sorulur. Tarih girildikten sonra istéthiz parca ileri dgru cizgelenmy olur.
Cizelgelenen parcayi gaggmasi Uzerinde gore bilirsiniz.

2. Tum gemirlerini ileri dgru cizelgele : Ber bu secenek secilgse sistemde
cizelgelenmensi bitiin semirleri giiniin tarihinden itibaren ileri ga cizelgelenir.

Cizelgeleme sonugnu gaggmasindan takip edile bilir.

iz Emirleri

iz Emri Mo L _

= Tleri Dodru Parca Cizelgele ) m |

g Tim isermirlerini ileri dogru cizelgeleme -

93101202 : arurizeg LA
{_"‘} 107301 Geri Dogru Parga Cizelgele Tr24
{E‘} 107302 Tarm igemirlerini gerive dodru gizelgeleme | 7534
i
ﬁ :: g:: 3313 Isemirlerini al 724
@ 101802 Opetasyona Git | 759
@ 1071403 Hepsini Kapat 7rEd
{g} 101501 Hepsini Ac | 7504
{d101701 Arama 3 B

= 2.igemr [ ¢ L[S 0 —— = —
83101001 Bor tomatik. Ma
{#]10z0z CH Zimpara Mak1 7TE24

Sekil 3.18.ileri Dogru Cizelgeleme Meniisii

Bu yontemler haricinde birde cizelgeleme oncelikradari secilerek, istenen
isemirleri ileri dgru cizelgelene bilir bunun icin Cizelgeleme meniggm Tum

isemirlerini ileri dggru cizelgele seceggesecilir (Bkz.Sekil 3.19)



%% Cizelgeleme - [Gantt]

gel Dosya Gér(ndm  Tanimlar |8 Yardim

o] = &% T - & rn isemirlerini ileri dodru cizelgeleme .
- — Turm isernitlEFinT gerie doagrd cizelasleme —
Iz Ernirlen o x |
iz Ernri Mo -~ Tim Pargalari Kaldir L
_ 1i§emri Tidrm Parcalari Kitle T
10100 Tiirm Parcalarin Kilidini Ag
&z I |

Sekil 3.19. Tumisemirleriniileri Dogru Cizelgeleme Mendisi

Bu secenek secildikten sonra gamzais emri 6ncelik ekrani gikacakti.
(Bkz. Sekil 3.20)

& Isemri Gncelik 9i=0E9
[izelgeleme Oncelik Kuiah  |En kusa islem zamaning oncelk ver [SPT) j
Cizelgelenmennis izemileri Cizelgelenecek igemiler
Id | isemi_no | stok_kod | stok_ad Id |isemri_n0 | stok_kod | stok_ad ‘ bitiz_tarih
_____ » 1] 2igemii 10007 [nul)
_____ 1 Jigemi 10007 [rudl)
*

Hepsini Sep | Tamam |

Sekil 3.20.1semri dncelikleri

Isemri 6ncelik ekrani da ilk 6nce Cizelgeleme 6ncklikali belirlenir. Burada segile

bilecek dncelik kuraklari bunlardir.

1. Rastgele (Random)
2. En kisaglem zamanina oncelik ver (SPT)

43
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3. En erken teslim tarihe sahip operasyona oneelik(EDD)
4. Misteri 6ncelgine gore

Cizelgeleme oncelik kurali belirlendikten sonra elgelenmeny isemirleri
Izgarasindasemirleri siralanir buradan fare kullanilarak istermgemirleri secilerek
cizelgelenecek 1zgarasina aktarilir.Burada tekssgkm yapila bilege gibi Hepsini
Sec seceri kullanilarak da butinsemirleri tek seferde secile bilir. Bglemlerin
ardindan Tamam ginesine basilganda cizelgelenmek istenegemirleri istenen
sirada cizelgelenmeye ¢har. Cizelgeleme sonucunu gaggmasindan takip edile-
bilir.

3.5.2.2. Geri d@ru cizelgeleme

Geri dgru cizelgeleme program icinde gkilde yapilmaktadir. Bunlardan ilki

Isemirleri ekraninda farenizi gizelgelemejerrinin izerine gelerek fareningsa

tusuna basgiinizda kaginiza geri dgru cizelgeleme ile ilgili iki adet secenek

gelir.(Bkz Sekil 3.21.)

Bu secenekler;

1. Geri D@ru Parca Cizelgele :Secanesecilirse geri dgru ¢gizelgeleme igin teslim
tarihinden geriye dgru cizelgelenir.

2. Tum kemirlerini geri d@ru cizelgele : Eer bu secenek secilgse sistemde
cizelgelenmensi butiin semirleri teslim tarihinden itibaren geri g cizelgelenir.

Cizelgeleme sonucunu gaggmasindan takip edile bilir.



iz Ernirleri
iz Ernri Mo e
= 1.igernri . y
‘Igfgl;lum Tleti Dodru Parca Cizelgele Vardipa |
C‘] 101202 Tim igemirlering ileri dogru cizelgeleme 7 o4
{1101 et Dodry Parca Cizelgele —\\ 7e2d
C‘] 107%0:2 Tim isemirlerini gerive dodru cizelgeleme 7Ead
{1 101303 - “/?*24
a 101401 Isemirlerini al . )
@1':” a0z Operasyona Git FEad
C‘] 101403 Hepsini k.apak 7724
g 101801 Hepsini Ag 724
10170 Arama » 74
- 2 isemn L |

Sekil 3.21. Geri D@ru Cizelgeleme Mendisu

Bu yontemler haricinde birde cizelgeleme Oncelikradarl secilerek, istenen
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isemirleri geri d@ru cizelgelene bilir bunun igin Cizelgeleme menidgm Tum

isemirlerini geri d@ru cizelgele secegesecilir (Bkz.Sekil 3.22.)

*% Cizelgeleme - [Gantt]

gel Dosya Gérinim  Tanimlar WEEEREN Gorintileme  Raporlar  Yardim

L @ET- @ i mg ;
. — Tum isemirlerini gerive dodru cizelgeleme -
Iz Ernirlen
is Erni Mo a Tim Pargalari Kaldir 21
= ﬂ“@emri Tim Pargalari Kitle E
E] 10100 Turm Parcalarin Kilidini Ac
{#1101202 I

Sekil 3.22. Tumisemirlerini Geri Dgru Cizelgeleme Meniisii

Bu secenek secildikten sonra gamzais emri 6ncelik ekrani gikacakti.

(Bkz. Sekil 3.20)

Isemri 6ncelik ekrani da ilk 6nce Cizelgeleme oncédikall belirleni. Burda secile

bilecek dncelik kuraklari bunlardir.

5. Rastgeler (Random)

6. En kisaglem zamanina oncelik ver (SPT)
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7. En erken teslim tarihe sahip operasyone dnegelilEDD)
8. MUsteri 6ncelgine gore

Cizelgeleme oOncelik kurali belirlendikten sonra dlgelenmensi  isemirleri
1zgarasindasemirleri siralanir buradan fare kullanilarak istemgmirleri secilerem
Cizelgelenecek 1zgarasina aktarilir.Burda tek tins yapila bilecg gibi Hepsini
Sec¢ secenegi kullanilarakta butigemirleri tek seferde secile bilir. Byglémlerin
ardindan Tamam ginesine basildiginda cizelgelenmek istengamirleri istenen
sirada cizelgelenmeye ¢har. Cizelgeleme sonucunu gaggmasindan takip edile
bilir.

3.5.3. Mentler

3.5.3.1. Dosya menusu

Bu menudeki secenekler dosykemleri ile ilgili seceneklerdir (BkzSekil 3.23)

%% Cizelgeleme - [Gantt]

g MRS Gérindm  Tanimlar  Gizelge  Gor(ntileme  Faporlar  Yardin

A @QEYD & ~b e
- kavdet ve fkkar
Iz E
i_g Gecic Af
| Gecici Kaydet
ecici Farkli Kaydet Oretim K.apnadi Adi Wardiya |
SN Boykezmel 724
Izemirlerini al
Boyk.ezmes 7rad
Clks 1| [Prest 7724
@ 101303 Dras? 7

Sekil 3.23. Dosya Mendsl

1. A¢ : Ana Uretin cizelgesi olarak kabul edilerzajgeyi veritabanindan gant

semasina yuklemalemini gerceklertirir.
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2. Kaydet ve Aktar :Gangemasinda bununan cizelgeyi ana uretim cilgesi klara
kaydeder.

3. Gecici A¢ : Gecici olarak hazirlangnve dosya olarak saklanan cizelgeyi gant
semasina yuklemalemini gerceklstirir.

4. Gegici Kaydet: Gangamesinda hazirlangmplan cizelgeyi gecici cizelge olarak
dosyaya yazmalemini gergeklgtirir

5. Gecici Farkli Kaydet: Garnjamesinda hazirlanmplan cizelgeyi gecici cizelge
olarak farkli dosya adi ile yazmgamini gerceklstirir

6.Isemirlerini al : Veritabanida bulunan cizelgelenmgnigemirlerini isemri
penceresine doldurmglémini yapar.

7. Ciks: Programdam cikmak icin kullanilr.

3.5.3.2. GOrunim menusu

Goruntuntileme mendsu program igindeki anasigell alaninda gorinmesini
istenilen veya istenmeyen pencerelerin kullanitegisdogrultusunda ayarlangh
menudur. (Bkz. 3.24)

%% Cizelgeleme - [Gantt]
g-l Dosya ReEiin® Tanimlar  Cizelge  Gérintileme  Raporlar  Yare
o) @ v dsem JEAR IS

v 15 Ozellikleri
_ _ v fAnaliz
| I EmnMNo E" Mo | s Kontrol Listesi

= USEI Urekim Kaynadi Eklekaldir
{:_}1L|ILIUI T

i3 Emirler

hadi Adi Wardiyz

Sekil 3.24 Gorinim Menisl

1. isemriisemri ekranini acar veya kapatir.

2.1s Ozellikleri: s 6zellikleri ekranini acar veya kapatir.

3. Analiz: :Analiz ekranini acar veya kapatir.

4. Kontrol Listesi: :Kontrol ekranini acar veya kaip.

5. Uretim Kayngi Ekle/Kaldir: :Uretim Kaynaklari ekranini acar. Rkran Gant

semasinda ki Uretim kaynaklarinin gériiniir olmaseyavolmamasini ghar.
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3.5.3.3. Tanimlar menusi

Programin igerisinde kullanilan sabitg@eler ve ontanimlamali @erlerin girildigi

pencerelere aimi saglar (Bkz. Sekil 3.25.)

%% Cizelgeleme - [Gantt]

od Dosya  Gorindm MERES Cizelge  Gorlnkilerne  Raporlar  Yardim
5 ¥ g p

o & % ] Wardiva Tanimlama o~ .;3;. ﬁ) W

E Vardiva Bog Zarmanlar

I Emrlen Firma Tarurnlarna

iz Emri Mo II'

= ﬂ 1igemi - N [—
E]'IEI'IEID'I a Vardipal
{#3101202 [
{#110130 724
{#1101302 7%
{#1101303 —
=1 101am )
#1101402 72
{#1101403 T4
{#11015m 704
{#1101701 i) ——

= ﬂ 2 izemmr Siparis Import
AN . . g i raarnale raec ? * 2"‘1’

Sekil 3.25 Tanimlar Mentsi

3.5.3.4. Cizelge menusu

%% Cizelgeleme - [Gantt]

o= Dosya Gordndm  Tanimlar WEEEREN Gorintileme  Raporlar  ardim
o G ik B T - C_f Tiim igemirlerini leri dogru cizelgelemes é %l
- — Tom igemirlerini gerive dogru cizelgeleme
Iz Emirleri a x
is Ernri Mo A Tim Pargalari Kaldir Ara. 7, 2006
L ﬂligemri T Parcalari Kitle
g, . ... oa, ... 10
E] 101001 T Parcalarin Kilidini A
{3 101202 ]

Sekil 3.26 Cizelge Menusu

1. Tum semirlerini ileri dggru cizelgeleme

2. Tum gemirlerini geriye d@ru cizelgeleme
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3. Tum Parcalari Kaldir: Ganggmasindaki operasyonlarin hepsini
4. Tum Pargalar Kitle

5. Tim Parcalarin Kilidini A¢

3.5.3.5.Goruntuileme menusu

#% Cizelgeleme - [Gantt]

o=l Dosya Gorinmim  Tanimlar  Cizelge WEROGENEGES Raporlar  Yardim

W MET- @ Q4 ot & X9 3
- — — F00m +
I3 Ernirlen 3 x
2 Zoam -
(£ E-ITITI Mo s W Bl_lgl:ll'l ';iZl;IiSi El Ara. ¥, 2006
=1 1.izemr | v Wardivalari Garinkle
- Oretirn ¥ al
{01001 v Tligkileri Gérintile B o
{:} LA, Boske:  cantra Arama
{4 101301 Bopkei  Git
101302 Pres1 T
I .

Sekil 3.27. Gorintileme Menusi

1. Gantt : Gantt Pencersini agmak icin kullanBuw. pencere Cizelgeleme Motorunun
olusturdugu XML ile devamli bir senkronizanson i¢indedi

2. Zoom+ :Ganttsemasinda 1000 lerce operasyon @ldudisundlurse. Gantt
semasinin efektis olarak kullanila bilmesi icin amyonlarin gérinimimu
blyutdr.

3. Zoom -—Ganttsemasinda 1000 lerce operasyon @ldudisunulirse. Gantt
semasinin efektis olarak kullanila bilmesi icin ag@onlarin gérinimimu
kacaltar.

4. Bugun Cizgisi : Gantt tzerinde bugin cizgisilgizze bu ¢izgi zaman gectikce
ilerler gizelgenin takibi icin gerekli bir durumdur

5. Vardiyalari Goriintiile : Uretim kaynaklari icielistilen vardiya bilgilerinin Gantt
semasinda gorinmesini yada gérinmemesiglasa

6. Iliskileri Goruntule: Operasyonlar arasindakisklleri gantt semasi (zerinde
gorulmesini yada gorilmemesinigsar.

7. Gantt'a Arama :Gantt Uzerinde arama yapmak @zel bir pencere acar .Bu

pencereyi kullanarak Gantt (zerinde Uretim kaynave isemri araya
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bilirsiniz.Ganttsemasinda binlerce operasyonun @aiu digtunursek aragimiz
seyi bula bilmek i¢in gerekli bir ekrandir.
8. Git : Ganttsemas! Uzerinde istegimiz tarihe gide bilmek icin kullangimiz

pencereyi acmamizi gar.

3.6. Raporlar ve Performans Olgutleri

3.6.1. Bekleyen parcalar

Bu rapor (BkzSekil 3.28) bize parcanin operasyonlarinin olmasekje&i zaman ile
oldugu zaman arasindaki farki vermektedir. Cizelgelema&ssida operasyonun ilk
konulmak istedii yer ile konuldgu ver arasindaki fark alinarak hesaplanir ve
operasyon bazl olarak listelenir. Bu liste XML ketninda gizelgeleme sirasinda is
etiketinin  olygturuldugu anda zaman hesaplanarak bulunur. Hesaplama igin

kullanilan nitelikler baslamazamani ,obaslamazanaamakinebekzaman dir.

baslamazamani :Operasyonunlagaca& zaman.
obaslamazamani:Operasyonun makine dolu olmashadamasi gereken zaman.
makinebekzaman : Bu nitelik ise baslamazamani Wwaslamazamani arasindaki

dakika cinsinden gecikme miktarini vermektedir.



| Dperasyon Adi

| Baglama Zamani

| Bitis Zamani

| Bekleme Zamani

“lizey
“Ylizey
“Ylizey
“Ylizey

Boy Kezme

Boy Kezme

Boy Kezme

Biikme iglemi

CHC igleme

CHC igleme

CHC igleme

CHC igleme

Sap igleme

‘ruizey igleme( 0t M aking]

iglemelZimparalama)
iglemelZimparalama)
iglemelZimparalama)
iglemelZimparalama)

Yiizey igleme(Skog Parlatma)
“ruizey igleme(Skog Parlatma)
“ruizey igleme(Skog Parlatma)
“ruizey igleme(Skog Parlatma)
“ruizey igleme(Skog Parlatma)

Elok.zal Cakma iglemi
Elok.zal Cakma iglemi
Elok.zal Cakma iglemi
Elok.zal Cakma iglemi
Elokszal Havuz

Flrkzal Havuz

11.12.2006 12:11:00
11.12.2006 13:51:00
11.12.2006 15:31:00
11.12.2006 17:11:00
11.12.2006 12:11:00
11.12.2006 13:51:00
11.12.2006 20:31:00
11.12.2006 15:31:00
11.12.2006 18:51:00
11.12.2006 17:11:00
11.12.2006 12:51:00
11.12.2006 22:11:00
11.12.2006 18:51:00
12122006 03:11:00
11.12.2006 15:31:00
11.12.2006 17:11:00
11.12.2006 23:51:00
11.12.2006 20:31:00
12.12.2006 01:31:00
11.12.2006 17:11:00
12122006 03:11:00
11.12.2006 22:11:00
12.12.2006 04:51:00
11.12.2006 18:51:00
1212 200R N4-51-0N0

11.12.2006 13:51:00
11.12.2006 15:31:00
11.12.2006 17:11:00
11.12.2006 18:51:00
11.12.2006 13:51:00
11.12.2006 15:31:00
11.12.2006 22:11:00
11.12.2006 17:11:00
11.12.2006 20:31:00
11.12.2006 18:51:00
11.12.2006 15:31:00
11.12.2006 23:51:00
11.12.2006 20:31:00
12.12.2006 04:51:00
11.12.2006 17:11:00
11.12.2006 18:51:00
12.12.2006 01:31:00
11.12.2006 22:11:00
12.12.2006 03:11:00
11.12.2006 18:51:00
12.12.2006 04:51:00
11.12.2006 23:51:00
12.12.2006 06:31:00
11.12.2006 20:31:00
1212 200R NR-31-00

a0

cCooooo
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Freview Frint

Sekil 3.28 Bekleyen Parcalar Penceresi

3.6.2. Uretim kaynaklarindaki setup ve opr. zamanlanin kar silastiriimasi

Bu raporun amaci Uretim Kaynaklarindaki hazirlikmzalari ile operasyon

zamanlarini karlastirmanizi sglayan bir rapordur.

vl x|
Analiz

T00 —T— — —T— — —T— e —

Analiz Tipi IUretim kaynaklanndaki setup ve operasyon zamanlannin karglagtnimasz LI

600 3
500 ]
400 ]
300 3
200 1

100 4

o -
BoyKesmel Pres2

i‘ I Fontral Listesi Analiz

Elokzal Havuz

Sap isleme

Fimpara Mak1 Shog Mak2 Montaj Masal

Sekil 3.29 Uretim Kaynaklarindaki Setup ve Opr. Zararinin Kagilastiriimasi
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3.6.3. Uretim kaynagsindaki operasyon ve b zamanlarin Karsilastiriimasi

Bu raporun amaci Uretim Kaypa calsma ve be kalma zamanlarini
karsilastirmaktir. Bu rapor ile amacglanan makinenin en ag baman ile caja
bilmesi icin kullanicinin cizelgeleme oOncelikleridesistirerek veya manuel olarak
cizelge Uzerinde yam@ degisikliklerin nasil bir performans okurdusunu gére
bilmesidir. Sonug olarak yapilmasi isterny Uretim Kaynaklarinin okalmamasi

dir yani Uretim Kaynaklarindaki kzamanlari en aza indirmektir.

Tazele Analiz Tipi |Uretim kaynagindaki operasyon ve bog zamanlann kargplaghnlmas: j
Analiz

1000 T T T T T

00 +

00 +

700

00

s00 +

400 F

300 §

200 §

100 F|

o 4 t “ t t I-I t

BoyKesmel Pres1 CMC Sap lglemel Ctomatik Mak1 Zimpara Mak2  Skog Mak2 Eloksal CakmaEloksal Sokmelbontaj Masal
mAnaIiz |I t Fontral Listesi

Sekil 3.30 Uretim Kayngindaki Operasyon ve B&amanlarin Kaglastiriimasi

3.6.4.Isemri listesi

Raporlar bélimunun altindgemri Listesi secildiinde kagimiza iki segenek cikar
bunlar Cizelgelenngive Cizelgelenmergiisemirlerinin listelerini almamizi $ar.
Secenekler secilginde kaginiza gelen ekrandan istgohiz kosullara uygun

kayitlari arama ekranlari doldurarakséebilir.



BOLUM 4. CIZELGELEME PROGRAMININ UYGULAMASI

Cizelgeleme programinin uygulamasi, Turkiye’'nin @melen firmalarina kurumsal
¢cbzUimler dreten tecrubeli yazihm firmasi Uyumsofe Uyumsoft'un yeni
musterilerinden biri olan Sampa Otomotiv San ve Tidl.LSti firmasinda 6rnek

drtinler secilerek uygulandi [19].

Uygulamada SAMPA firmasinin Uretdii iki Grin ve bu Urdnleri Gretmek igin

kullanilan Gretim kaynaklari baz alindi.

EKZANTRIK BORUSU ve MAKAS RBMI Urlinlerinden, ggtli musterilerden gelen

siparkler icin acilmg isemirleri ¢izelgelendi.

Oncelikli olarak bu uriinlerin teknolojik siralarynhangi Uretim merkezine ve
Uretim kayngina bgli olduklarini, bu Uretim kaynaklarinda ilgili o@emyonlar igin

tanimlanmg hazirlik, operasyon ve bekleme sireleyagedaki tabloda gosterilngiir.



4.1. Eksantrik Borusu Teknolojik Sirasi

TORNALAMA }

<z

DELME }

(

{

T
(e
{

(

DELME }

~>

DIS ACMA }

Sekil 4.1. Eksantrik Borusu Teknolojik Sirasi

54



4.2. Makas pimi Teknolojik sirasi

KESME W

<z

BOY TAMAMLAMA

<

TORNALAMA

~>

[

[ T
[ |
oo
[ |
[ |

~>

DELME
DELME

) U )
HAVSA

N _4

e {} ™
DIS ACMA

k. _4
<>
YUZ.SERT

S LI
SUR.TAS

L

Sekil 4.2. Makas Pimi Teknolojik Sirasi
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4.3. Uretim Merkezleri
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Cizelgeleme icin kullanilan tretim merkezleri Tadld de gdsterilngtir.

Tablo 4.1. Uretim merkezleri tablosu

Kodu Adi

IM-01 TESTERELER

IM-02 MATKAP

IM-03 TASLAMALAR

IM-04 REVOLVER-BOY TAMAMLAMA
IM-05 FREZE VE TORNALAR

IM-06 INDUKSIYON

4.4. Uretim Kaynaklari

Cizelgeleme icin kullanilan tretim kaynaklari Tadl@' de gosterilmtir.

Tablo 4.2. Uretim kaynaklari tablosu

Kod Adi Uretim  Merkezinin
Kodu
BT-01 1 NOLU BOY TAMAMLAMA MAK INESI | IM-04
FR-01 1 NOLU DK ISLEM FREZE(QFT IM-05
PALETLI)
FR-02 2 NOLU DK ISLEM FREZE(QFT IM-05
PALETLI)
IN-07 INDUKSIYON IM-06
KV-01 1 NOLU KLAVUZ MAK INESI IM-02
MA-01 1 NOLU MATKAP IM-02
MA-02 2 NOLU MATKAP IM-02
MA-03 3 NOLU MATKAP IM-02
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Tablo 4.3. Uretim kaynaklari tablosunun devami

PS-01 1 NOLU PUNTASIZ TALAMA IM-03

TE-O1 1 NOLU TESTERE IM-01
TE-02 2 NOLU TESTERE IM-01
TE-03 3 NOLU TESTERE IM-01
TR-01 1 NOLU CNC TORNA IM-05
TR-02 2 NOLU CNC TORNA IM-05
TR-03 3 NOLU CNC TORNA IM-05
TR-04 4 NOLU CNC TORNA IM-05
TR-05 5 NOLU CNC TORNA IM-05
TR-06 6 NOLU CNC TORNA IM-05
TR-07 7 NOLU CNC TORNA IM-05
TR-08 8 NOLU CNC TORNA IM-05

4.5. Operasyonlarin Uretim Kaynaklarindaki Islem Zamanlari

Bu veriler cizelgeleme icin en onemli bilgilerdirBu verilerin olmamasi
cizelgelemenin yapilamayaga anlamina gelir. Burda dikkat edilmesi gereken
zamanlarin dgru verilmeleri ve Uretim merkezi ve Uretim kagnailgilerininde
sayesinde Cizelgeleme programi operasyonlari awtinii merkezi altindaki tretim
kaynaklari arasinda gatacaktir. Bu slemin yapila bilmesi icin Operasyonlarin
Uretim Kaynaklarindakislem Zamanlari tablosunun ( Ornek icin Tablo 4.%)Bk
dizgun bir ve dgru veriler ile olgturulmahdir. Aksi taktirde cizelgeleme sonucu

hatali olacaktir.



Tablo 4.4. Operasyon zamanlari

Programimiz

kullanilarak 3 ayrgekilde cizelgelenngtir.

Bu cizelgelemgekilleri;

1.Gelk sirasina gore cizelgeleme.

2.En erken teslim tarihine gore cizelgeleme.

3.Mdsteri dncelgine gore.

S . X | 5 |8 %)

fs 33 S ngfiles 2.3
L X n X = L 0L n| o mon| O 6 X
KV-01 | 015.045 2 5 1 5 5 B ACMA
TR-08 |015.045-1 |1 5 2 5 5 TORNALAMA
TR-07 |015.045-1 |1 5 2 5 5 TORNALAMA
TR-05 |015.045-1 |1 5 2 5 0 TORNALAMA
TR-01 |015.045-1 |1 5 2 5 0 TORNALAMA
TR-02 |015.045-1 |1 5 2 5 0 TORNALAMA
TR-03 |015.045-1 |1 5 2 5 0 TORNALAMA
TR-06 |015.045-1| 1 5 3 5 0 | TORNALAMA
MA-01 | 015.045-2 | 2 5 1 5 0 DELME
MA-02 | 015.045-2 | 2 5 1 5 0 DELME
MA-03 | 015.045-2 | 1 5 2 5 0 DELME
TR-05 |015.045-3 |15 | 5 2 5 0 TORNALAMA
TR-01 |015.045-3 |15 |5 2 5 0 TORNALAMA
4.6. Uygulama

icinde yukarida ornekleri verilen Bbégn programin
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icinden
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% Cizelgelome - [Gantt]

okl Dosya Gorinim  Tanimlar QNm__um Goriintileme  Raporlar  Yardim  Test | et

HE dRT- B0 F k| x8 Y

gemirlerinin acily sirasina gore oOncelik belirlenerek

cizelgelenmesini ggamaktadir. Burada geanmak istenen hangi sipsance gelmy
Bu oOncelik kuralina gore cizelgelerymisemirlerinin sonucunda ojan Gantt

4.7. Gels Sirasina Gore Cizelgeleme
ise ona oncelik verilmesidir.
semasini $ekil 4.1) de gore bilirsiniz.

Bu 06ncelik kurali

| _m m3=‘29 ~ E Ara. 21, 2008 - Oca. 27, 2007
+ nmw,_mmwﬂg_maama Uretim K.aynagi Adi Wardipa | Mm. 2324 [25]26]27 [ 2a]29]a0]3 [21]22]23 24]
ADELME 1 NOLU BOY TAMAMLAMA 724 B
- EIvRPis0000211 1NOLU DK iSLEM FREZE[ | 724 B3
‘@omfzm 2NOLU DK iSLEM FREZE( (724 Bk
T el ol INDOKSIYON 724 B2
L ‘m..wﬂ«__waﬁgwea 1 NOLU KLAVUZ MAKINEST | 724
EPUNTA 1NOLU MATKAR 724 ]
- ﬂzmn._mggmz 2 NOLU MATKAP |7 @ I @ Al E e
_&runa INOLU MATKAP 724 iy W 3
- EIMRrisooa0zs e e e i
P T NOLU PUNTASIZ TASLAM 724 m m o m i M I mm wm i m
L 1NOLU TESTERE 72
KANAL ACHA 2NOLL TESTERE {72 BORREIE R BEEE NERE
7 ‘%meﬂa%ﬁ/ 3INDLL TESTERE 724 i [ R R R
. i INOLU CNETORNA 724 5 0 B 6 B e
EIEME 2NOLU CNE TORNA 724 W HE R EEBEED AL
= EIMAPIS0000213 3INOLU CNC TORNA 72 BHNEEEEEERRED DR
_ EKESHE ANOLL CNE TORNA 724 BRHEBEEERER B EEEER
-ghrswna | gyacroms i i A
- Elvprisoonnz B NOLU CNC TORNA |72 {0 m, ﬂ @q [ i i ,w B @u 0 H, 0k
{EITORNALAMA 7 NOLU CNE TORNA 72 W EHEEE S0 EE R R0
= n%ﬂ.a_wﬂgmmmw &NOLL CNE TORNA {72 BHHEEEREEBR RS

-~ E]MRP4s0000223
—(FATORNALEMA v
] >

[ E— k|

| Konbal Listesi

Tazele

| deiklama
Analiz _rw_ﬂozzo_ Listesi

statusBarl

iy B ‘Clizelgeleme y i 2 lgeleme (RUnning.. . L4

| ic 1d | Sinaris 1d

aslat

Gizelgeleme - [Gantt]




Sekil 4.3. Gelg Siras| Gore Gantt

4.8. En erken teslim tarihine gore cizelgeleme
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Bu oOncelik kurali gelen sipaterin teslim tarihleri baz alinarak yapiimaktadtn

erken teslim edilecek siparik 6nce c¢izelgelenngtir.

Bu oncelik kuralina gore cizelgelergnisemirlerinin sonucunda

semasini $ekil 4.2) de gore bilirsiniz.

¢ Cizelgeleme - [Gantt]

-l Dosya Gorindm  Tanimlar Cizelge  Gorintileme  Raporlar  Yardim  Test

W dAET- @QE0 & -~k FfagXxXx5 5

._\.$ Emitleri

- EIMRPAs0000157
{1 0i5 A0Ma 1

= EIMrP-so000158
(I 0i5 ACMA 1

- ElMER-s000053
{3 0i5 ACHA 1

= EIMRPS0000160
81 TORNALAMA

- EIMRPs0000161
(] TORMALAMA

- ElMRR-s0000E2
#3508 185,

- EIMRPIs0000163
[F1SUR TA5.

= EIMRP-50000164
{#50R TAS:

- ElMRrR-s0000165
#3508 185,

= EIMRRIS0000166
#50R TAS.

= EIMRP4s0000167
#SUR TAS.

= EMRR-s0000158
(I DELME

- ElMRRs000069
{FIDELME

= EIMRP4s0000170
(#IDELME

= ElMrras000m 71

x|

I3 Emii Mo fad

ojan Gantt

Dretim Kapnadi Adi

1 MOLU BOY TAMAMLAMA
1 MOLU DIk ISLEM FREZE|
2 MOLU DiK iSLEM FREZE|
INDUKSIYON

1 NOLU ELAYUZ MAKINEST
1 MOLU MATEAP

2 NOLU MATEAP

IHOLU MATEAP

1 WOLU PUNTASIZ TASLAM

1 NOLU TESTERE

ZMNOLL TESTERE

3AMOLU TESTERE

1 MOLL CHE TORNA
2 NOLU CHE TORN
3 MNOLU CNC TORNA
4 MOLU CHC TORNA
SNOLU CHE TORNA
EMOLU CHC TORN&
7 MOLU CNC TORNA
SMOLU CHC TORNA

El Ara. 21, 2006 -

Gica. 24, 2007
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[ Biklama

m;‘-‘ma\iz \3 Kontral Listesi

statusBarl

<4 Baslat

rhf,\: eleme.

[ictn

inari

(& uyum_yonetimn

I e i;“\;elge\em»:-. i Running. ..

Sekil 4.4. En Erken Teslim Tarihine Gére Gantt

4.9. MUsteri 6nceligine goére

Gunumiz artan rekabet ¢wlarinda mgteri memnuniyetinin énemi artgtir.

Firmalarin sahip olduklari myteriler de siniflandirma ve bunlar arasinda firia i

onemli olan miterilere dncelik verme gibi bir intiya¢ @mustur. Bu dgruluda bu
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ojan Gantt

#% Cizelgeleme - [Gantt]

gelistirdigimiz oncelik kurali bu ¢ yapmakta firma icin 6nemli olan rgtérilere

Bu Oncelik kuralina gore cizelgelergnisemirlerinin sonucunda

semasini $ekil 4.3)de gore bilirsiniz.

oncelik vermektedir.

mh

+4 Baslat

| & cizelgeleme

o5 Dosya Gérinim  Tanimlar Cizelge  Gériintileme  Raporlar Yardim  Test - 8 x
WeE #dR7T-@QEH | F ~b xS 5
..._..m Emleri 3 X
i Ernri Mo ~ E Apa. 23, 2006 - Dea, 23, 2007
- | Ocak
i ‘Hm_u._maaaemu Uretimn K.aynadi Adi 23]24]25]28 ! 2 [2z2]es
(#1005 ACMA T 2 s
- ElMRP-so000i5e 1 NOLU BOY TAMAMLAMA ] IR
{EIDi5 ACMA 1 1NOLU DIk ISLEM FREZE( R
= n%_u._mDDDDAmm 2NOLU DiK ISLEM FREZE( 8 I
IS ACMA 1 - .
= ElMrPis0000160 NEESHON _— s@ @w
e
(B3 TORNALAMS 1 NOLL KLAWUIZ MAKINES
= EIMRP45000T161 1 NOLU MATKAP
(A TORNALAMA 2 NOLL MATKAR
7 ‘M_%meaﬂmg i INOLU MATKAR s
- nzmn._muaowmw 1 NOLL PUNTASIZ TASLAM B 1
ESORTAS. 1 NOLU TESTERE i @ i
= EIMRPs0000164 2 NOLU TESTERE B 28
‘Em:m.ﬂm. 3NOLU TESTERE il k< [
i lﬁ_,%mwwaﬂmmmm 1 NOLU CNC TORMA w @ ﬁ
= FIMRP450000168 ZNOLU CHE TORNA MM m@ i
{HIsUR.TAS. 3NOLL CNE TORNA i T
= EIMARIS0000167 4NOLU CNE TORNA tH W
{FJs0R TAs. s =B R
L PV et 5 NOLU CHE TORNA 50000, =
(AIDELME £ NOLU ENC TORNA mm 199 1 [ 3 i nw n@ i
= EIMAPIs0000163 7 NOLU CNE TORNA B B ] T
&oeLe BNOLU CNE TORNA i Bkl B [ i @ i esH [
= EIMRPAs0000170
{#IDELME
= EIMRRIs0000171
(I TORNALAMA
= ElMAPs0000172
{FITORNALAMA
= EIMRP450000173
{#F1¥0Z SERT.
— FIMeRISINNM7e ¥ ] | 1|
<12 > -
statuzBarl

= uyLim_yonetim [ #2 Cizelgeleme (Running...

Sekil 4.5. Misteri Oncelgine Gore Gantt



BOLUM 5. SONUCLAR VE ONERILER

Onceleri gletmelerin temel hedefi karlilik iken ginimizde é&nhedef miéteri
tatmini haline gelmitir. Mlsteri varsa gletmede vardir. Mgieriyi tatmin edecek
uriin veya hizmeti Uretecek sistemi kurmakavsanin temel kriteridir. Bu amda
cizelgeleme algoritmalari sistemi kurma ve yonetengdrar sglar. Misteriye
belirlenen teslim tarihinde, gecikme olmaksizinniéz sunabilir ayni zamanda kar

artisl, kaynaklarin daha etkin kullanimi vs. konulargaléme kaydedilebilir.

Surekli Uretim yapan atOlye tipi sistemlerin, c¢gmleme problemi ortaya
cikmaktadir. Uretim hizinin arttinlmasi, gs&li bir tasarlama yapilmasi ve
isletmenin ekonomik sorunlarina ¢oézim getirmeye ji@nelmasindan dolayi,
Uretim cizelgeleme konusu endustride buyuk onegmiaktadir. Kaliteli ve yuksek
hizda bir tGretim dizeyine ylmak gercekte cizelgeleme gahalarinin detayli ve iyi
bir sekilde yapiimasi ile gganir.

Ayrica alternatif ¢cozimler gayabilmekle beraber sonuca giizay kolaylgtiran ve
bilgisayar destekli cizelgeleme gahalarina kolaylikla uyum gtayan sezgisel
yontemler daha yaygin olarak kullaniimaktadir. Agribu tir problemler icin, son
doénemlerde gedtirilen bilgisayar programlarinin kullaniimasiniagkadigl yarar da

kacginilmazdir.

Bu tez camasinda Turkiye’nin 6nde gelen yazilim firmalarimadan Uyumsoft'un
veritabani ve bir otomotiv yan sanayi firmasi osaimpa Otomotiv San ve Tic Ltd.
Sti.'nin 6rnek dretim kaynaklar ve Uringaclan kullanilarak firmanin ihtiyag
duyduysu migteri oncelikli gcizelgeleme yapilrtir.

Bu uygulama cizelgeleme sonucunu, Xml biciminde terek daha sonraki

calismalarda kullanilabilecek temel bir altyapi glirmaktadir. Cizelgelemenin



63

drettigi Xml bigimi kullanarak gektirilecek optimizasyon siemleri icin sadece
algoritma tzerinde odaklanma ol@naermektedir.

Uygulamamiz

Bu cizelgeleme yazilimi sonug olarak;

1. Cizelgeleme kullanim kola

2. Bagimsiz veya Uyum 2005 ERP programi ile entegreaailme
3. Musteri 6ncelikli cizelgeleme yapabilme

4. Cizelgeleme sonucunun Xml bigiminde uretilmesi

Ozellikleri ile piyasadaki gizelgeleme yazilimlaaugore farklilik gosterir.
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EKLER

Ek-1. XML Dosyasi

Cizelgeleme sonucu ofan XML’e bir ornek icin ekteki CD’deki xmlfile.txt

dosyasindan bakilabilir.
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orunuimu

Ek- 2. XML Dosya semasiningsema g

¢ F T
E ublar {uklar)
E liskiler (iliskiler)
E vardivalar  (wardiyalar)

ol

A baslamazam  string

+ E 1

?_ﬁ_m:

E uk

(uk)

4ED O
4

et (icler)
E vardiyalar
A id unsignedByte .
{ {
A kod sting Emmﬁ o) |
A ad string

B owardivaid — string

string

fisx) |

i
E;qn__ﬁ_.w_‘ Tma_ﬁ_m: _ m

E wardiya

(vardiva)

unsignedByte

E;ﬂ_“__ﬁo_“_" ?ma_ﬁo_ﬁ _

Eowardiyaoff  (vardiyaoff)

A id string i id unsignedShort
A kad string I aciklama string
I\ ad string N baslamazama  string

A balamatarh  string I bitiszanani  string

statih string

Y E T F R R N

B— [ (is) B—

L

A
A

fis)

id unsignedByte
ad string
operasyankod unsignedint
setupsuresi  unsignedBute
operasyansur unsignedByte
opsanrabekle unsignedByte
adet unsignedShart
baslamazama  string
baslamazama  unsignedLong
bitiszamnani  string
bitiszamaniz  unsignedLong
obazlamazam  string
makinebekza  ursignedBute
parcaid shring
parcaad shring

rank int

siparisid unsignedByte
wardiyafark  unsignedBuyte
kilit unsignedByte
igemting stting
aktarma boalean

operasyonstat unsignedBuyte
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Ek - 3. XML Dosya semasi

Cizelgeleme sonucu aolan XML'e semasini  ekteki CD’deki xmlfilesema.txt

dosyasindan bakila bilir.
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