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OZET

Uretim sistemlerinde talepleri karsilamak igin tezgah kapasitelerinin belirlenmesi, islerin tezgahlara atanmast,
ne kadar siirede bitirilecegi ve teslim zamanlarmin belirlenmesi karmasik ve zor bir problemdir. Bu
calismada, gelistirilen iiretim programlama teknigi ile bir {iretim sistemi i¢in gerekli olan tezgah yiikleme
isleri daha kolay hale getirilmistir. Uretim programmm elde etmeye yonelik esnek bir bilgisayar kodu
yazilmistir.

Anahtar kelimeler: Uretim programlama, is yiikleme, cam imalati

APPLICATION OF THE DEVELOPING OF THE PRODUCTION PROGRAMME IN A FIRM
DEALT WITH GLASSWARE PRODUCTION

ABSTRACT

It is a hard and a-complex problem, to determine the machine capacities, achieve the task assignments to
machinery, determine the operation time and due dates in order to meet the demands in production systems.
In this study, task assignments necessary for a production system are turned into a simpler case by means of
the production programming technique developed. A flexible computer code is developed to provide
production programmin
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1. GIRIS

Uretim planlamasi gelecekteki imalat faaliyetlerinin diizeylerini ve limitlerini belirleyen fonksiyon olarak
tanimlanabilir. Buna gore tiretim planlamasinda ayrintilara inilmedigi ve bu agidan kesinlik bulunmadig:
sOylenebilir. Uretim planlari {izerinde gerektigi zaman degisiklikler yapilabilir.

Uretim planlarmin énemi iiretim sistemlerinin gelismesine paralel olarak hizla artmistir. Modern bir imalat

isletmesinde iiretim planlariin kagmilmaz bir sekilde yer almasini gerektiren nedenler sdyle siralanabilir:

a)  Uretim sistemlerinin faaliyet yogunlugu ve karmasiklig:.

b) Isletme ii faaliyetlerin koordinasyonu zorunlugu.

c) Isletmeler arasindaki bagimlilik ve iliskilerin gelismesi.

d) Tiiketici kitlesinin genislemesi ve isteklerinin degisik olmasi.

e) Tedarik ve dagitim faaliyetlerinin genis bir alana yayilmasi.

f)  Hizmet, kalite ve fiyat rekabetinin yogunlagmasi.

g) Isletmenin ekonomik diizeyde ¢aligmasini saglamak amaci ile malzeme, makina zamam ve insangiicii
kayiplarinin minimum diizeye indirilme zorunlugu.
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Hangi mamuliin, ne zaman ve hangi is istasyonlarinda islem gérerek imal edilecegi tiretim planlarinda degil,
iiretim programlarinda belirlenir. Planlarin baglayict olmamasina karsilik programlar baglayicidir. Uretim
programlar1 mecbur kalmadikg¢a degistirilemez.

Bir iiretim programindan, belirli bir mamuliin imalinin baslangi¢ ve bitis tarihlerini kesinlikle gostermesi
beklenir. Programin igerdigi diger bilgiler buna bagh olarak ortaya ¢ikar. Uretim programiin ana amact
plan1 uygulamak ve dolayisi ile talebi miktar ve zaman &lgiileri bakimindan karsilamaktir [1].

Bir iiretim programinin hazirlanmasinda gozoniine alinmasi gereken faktorler soyle siralanabilir:

a) Degisik mamuller i¢in hazirlanan programlar.

b) Fabrikanin ¢esitli departmanlarinin kapasiteleri.

c¢) Departmanlarin verimleri.

d) Tamir-bakim plani.

e) Tatil ve izinler.

f)  Devamsizlik (mazeret ve hastalik nedeni ile).

g) Fabrikanin o ana kadar girmis oldugu taahhiitler.

h) Malzeme tedariki.

Bu faktorleri ilgilendiren bilgiler programcinin elinde eksiksiz ve duyarli olarak hazir bulunmalidir.
Uygulanmasi istenen iiretim plani ile bu bilgiler belirli yontemlerle degerlendirilerek program olusturulur.
Uretim programlamada uzman sistemler [2] ve bilgiye dayali yapay zeka araglari kullanarak iiretimde is
cizelgeleme problemlerini ele alinmistir[3]. Buna ek olarak uzman sistemlerde bazi kavram ve ozellikleri
diizenlemiglerdir. Ayrica ayni yazar iiretim siiresini minimize etmek i¢in uzman sistem yaklasimi gelistirmis
ve bunu bir iretim sisteminde uygulamistir[4]. Owen oyun teorisini kullanarak kit kaynaklar ile cesitli
iiriinlerin tretildigi ortamda dogrusal iiretim programlama problemini ele almistir. Bu problemde {iriinlerin
toplam satiglarindan elde edilen gelirlerin maksimize edilmesi amaclanmistir ve problem dogrusal
programlama ve bulanik dogrusal programlama modeli olarak formiile edilmistir. Owen’in ¢alismalarina ek
olarak liretim modelinin diger optimizasyon problemleriyle iligkisi ele alinmig ve oyun teorisiyle ¢oziilmiistiir
[5-13]. Nizhizaki ve Sakawa [14] tarafindan, ¢ok amac¢li durumda g¢ok karar vericili dogrusal iiretim
programlama problemi ele almmustir. Isletmelerde iiretim planlama calismalari zor ve karmasik
problemlerdir. Amacimiz bu problemi ortadan kaldiracak bilgisayar kodunu gelistirerek is yiikleme ve teslim
zamanlarindaki belirsizligi ortadan kaldirmaktir. Bunun i¢in takip eden bdliimlerde iiretim programinin
asamalari, girdileri, varsayimlar1 ve karar kurallarinin neler olacagi ve is yiiklemenin nasil yapilacag
belirtilmistir. Verilen bu bilgiler dogrultusunda uygulama boliimiinde bilgisayar kodunun nasil hazirlandigt
gosterilmistir.

2. URETIiM PROGRAMININ ASAMALARI

Bir iiretim programinin hazirlanmasi i¢in izlenecek agamalar asagidaki gibi olmalidir [1].
1.  Bilgi toplama:
—  Islem siralari, tezgahlar ve diger arag gerec.
—  Tahmin edilen veya hesaplanan zaman standartlar.
2. Sistem kurulmasi:
—  Calisma takviminin diizenlenmesi.
Programlama kurallarinin belirlenmesi.
3.  Programlama yonteminin se¢imi:
—  Tleri yonlii programlama.
—  Geri yonlii programlama.
4.  Programin hazirlanmast:
—  Islem siirelerinin belirlenmesi.
—  Uniteler aras1 gecis siirelerinin eklenmesi.
—  Toleranslarin eklenmesi.

Programlama esnasinda uygulanacak kurallar isletmenin yapisina ve iiretim tipine bagl olarak tespit edilir.
Ornegin programlamada uygulanacak kurallar sdyle belirlenmis olabilir [1]:

e Islem siireleri, aksi belirtiimedikce 100 adetlik gruplar icin hesaplanir.

e Ogleden sonra tatil olan giinlere sira numarasi verilmez.

e Isin bitis zaman isgiiniiniin en yogun 2 saatine kadar uzaniyorsa bu siire elimine edilir.

e  Stoktan malzeme ¢ekimi ve ig istasyonuna getirilmesi i¢in 3 giin ayrilir.
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e  Ayni departmandaki ardisik islemler arasina transit siiresi olarak birer giin bosluk koyulur.
e  Kalite kontrol noktalarindaki muayeneler i¢in birer giin ayrilir.
e  Boyanacak parcalar i¢in bir hafta ek siire ayrilir.

Kurallarin se¢iminden sonra uygun yiikleme yonteminin se¢imine gegilir. Prensip acisindan iki yiikleme
yontemi vardir:

e Ileri yonlii programlama (forward scheduling): imalata derhal veya ilerde segilecek bir giin baslanacagi
kabiil edilerek, isler bu tarihten itibaren sira ile yapilir ve isin bitis tarihi ortaya ¢ikarilir.

e  Geri yonli programlama (backward scheduling): Siparisin mamiil ambarina teslimi istenen tarihten
geriye dogru gidilerek yiikleme yapilir. Son islemden ilk isleme dogru, tersine siraya gore isler hesaplanarak
imalatin baglama tarihi bulunur.

3. GIRDILER

Uretim programlama fonksiyonu degisik kaynaklardan bilgi saglanmasini gerektirmektedir. Istenilen bilgi

parametre ve degisken olmak iizere iki temel tiir halinde sunulabilir [2]. Programlama i¢in parametreler:

»  Fazla mesai, tiretimi tatil etme, diger tatiller vb. gibi hususlarla ilgili sendika ve yonetim arasindaki
sozlesme.

=  Zaman asamali iiretim plan.

= Her siparis i¢in malzeme fisi.

»  Imalat tesislerinden siparislerin standart ve secenekli olarak yollanmasi. Uretim hizlar1 ve cevrim

zamanlartyla ilgili mevcut hat dengeleri dahil edilmektedir.

Imal edilecek biitiin bilesenler ve secenekli yollar icin siire¢ ve diizenleme zamanlari.

Tiim tesislerin kapasite ve yeterlilikleri.

Tiim calisanlarin tiretim hizlar1 ve becerileri.

Biitiin 6ncelik kararlar1 ve 6ncelik atamalari.

Tatiller veya herhangi bir 6zel durum da dahil olmak iizere programlama dénemi igin ayrmtili firma

takvimi.

=  Ekonomik iiretim miktart.

Programlama i¢in degiskenler:

= Prosesteki iiretim siparislerinin gelisimi. Tamamlanan ylizde orani, tamamlanan birimlerin sayist, kalite
kayitlari, gercek tamamlama zamanlari, malzeme noksanlari, bitirme tarihi ve kalan proses zamani.

»  Uretim tesislerinin durumu. Birikmeler, ara¢ ve gereglerdeki arizalar, bos insangiicii ve makine zaman,
miisvette kayitlar.

»  Operatdr performansi. Isyerinde bulunmamasi, tatildeki isgilerin sayisi, 6zel becerilerinin olup
olamadig1 ve verimlilik kayitlar1.

4. PROGRAMLAMA VARSAYIMLARI

Programlama tekniginin ¢ogunlugunda uygulanan bazi varsayimlar bulunmaktadir. Meydana getirilen
programin yararliliginin bu varsayimlar tarafindan hangi noktaya kadar kisitlandig: farkli imalat sistemlerine
gore farklilik gostermektedir. Bir ¢ok durumda varsayimlara ragmen faydali bir program elde edilmektedir.
Her haliikarda bu varsayimlarin bilinmesi 6nemlidir. Bu varsayimlarin en énemlileri sunlardir [15].

e Islemler icin proses siireleri deterministik olup bilinirler.

Ayarlama stireleri de deterministik olup bilinirler.

Isletmeler arasindaki islemler birbirini gormeyecek sekilde tanimlanir.

Proses siireleri uygulandiklari siradan bagimsizdir.

Baslatilan her islem tamamlanmadikga o isletmede bir bagka islem baslatilamaz.

Isletmelerde hicbir zaman igin ariza nedeniyle duraklama olmaz.

Siparislerin bitirilme tarihleri sabit olup bilinmektedir.

Islem siralar sabittir.

Bazi isletmelerdeki bekleyen siparisler i¢in yeterli mekan bulunmaktadir.

5. PROGRAMLAMA iCiN KARAR KURALLARI

Karar kurallari iyi programlar elde edilmesinde pratik bir yoldur. Ancak yinede optimal programlar
vermezler. Ozel karar kurallarini tartismanin anlamli olabilmesi i¢in 6nce programlama fonksiyonunu
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amaclarm tartigmak gerekmektedir. Iyi bir program nedir sorusuna ideal bir progranmin nasil olmasi
gerektigini diisiinerek yaklagabiliriz. ideal bir programda su hususlar bulunmalidir [15]:

e  Tim tretim siparisleri zamaninda tamamlanmis olmalidir.

e  Isletmelerde atil siire bulunmamalidir.

e  Isletmeler arasinda proses ici envanter olusmamalidir.

Yukaridaki etmenlerden her biri, istenmemekle birlikte kagmnilmaz bir maliyet dogurmaktadir. Ideal bir
program meydana getiremedigimiz takdirde ideale en yakin programi yapmaya c¢alisiriz. O halde amacimiz
ge¢ kalma, proses igi envanter, bos siire gibi maliyetlerin toplamini minimum yapan bir program
hazirlamaktir. Bu amaci gergeklestirmeye calisan pek ¢ok karar kurali vardir. Bunlarin bir ¢cogu daha dnce
belirtilmis olan ii¢ maliyet faktoriinden sadece birini minimum yapacak sekilde tasarlanirlar [15].

6. iS YUKLEME

Uretim programlarinda ne zaman, hangi makinada ve hangi isciler tarafindan yapilacagi acik ve kesin olarak
belirlenen islerin mevcut kapasitelere dagitimina yiikleme denir. s yiikiiniin zaman ekseni {izerinde makina,
insangiicli veya her ikisine birden dagitimi s6z konusu olabilir. Yiikleme iiretim programlarindaki ¢cakisma ve
beklemelerin engellenmesi agisindan oldugu kadar verimlilik ve iiretkenligin artirilmasi bakimindan da 6nem
tasir. Bir makinanin kapasitesi ile yiikii farklidir. Kapasite belirli bir zaman araligi iginde iiretilebilen
maksimum miktardir. Yiik gelecekte yapilmak iizere belli bir {initeye verilen isin adet, zaman veya baska bir
olcii cinsinden miktaridir. Ornegin, bir makinanin giinde maksimum 350 parca isleyebilmesi onun
kapasitesini gosterir. Makinanin 3500 parcalik yiikii var deniyorsa, 10 giin siire ile yapacagi is belirlenmis
demektir. Yani makinanin zaman cinsinden 10 giinliik yiikii vardir denilebilir. Belirli bir siire iginde yiik
kapasiteye esit ise tam yiikleme vardir. Yik kapasitesinin altinda ise eksik, iistiinde ise asir1 yiikleme
yapilmis demektir.

Yiikleme ile programlama arasindaki iliski iki yonliidiir. Biri 6nce digeri sonra gelir diye bir genelleme
yapilamaz. Programci, iiretim planini uygulayabilmek i¢in makinalarin yiikk durumunu goéz oniine almak
zorundadir. Yiik diyagramlar ise hazirlanan programlarda belirtilen iglemlerin makinalara dagitimi sonunda
olusur. Her ikisinde de digerinden etkilenerek ayarlamalar yapilmasi normal sayilir [1]. Yiiklemede islerin
yapilacagi {initelerin segilebilmesi i¢in ayni isi gorebilecek birden fazla {initenin mevcut olmasi gerekir.
Diger taraftan se¢imin gelisigiizel degil, gecerli bir kritere gore yapilmasi istenir. Gegerli segim kriteri isi en
kisa siirede veya en diisiik maliyetle yapma olabilir. Daha genel ve gegerli kriter; tiim islerin {initelere
yiiklenmesinden sonra ortaya ¢ikan toplam siire veya maliyetin minimum olmasidir [16].

7. UYGULAMA

Bilgisayarin hayatimiza girmesiyle yasadigimiz bir ¢ok problem ¢6ziilmeye baslanmistir. Bu problemlerin
¢ozlilmesinde gelistirilen donanim ve yazilimlarin Gstiinligii tartisilmaz bir boyuttadir. Piyasada iiretim
planlama problemlerini ¢dzen ¢ok sayida iiretim programlari vardir. Fakat bu programlarin maliyetlerinin
yiiksek olmasi isletmeler i¢in ekonomik olarak biiylik bir yiik getirmektedir. Bu yiizden isletmeler kendi
iiretim programlarini yazabilme yoluna gitmelidirler.

Bu caligmada hizmet ve mal iireten isletmeler i¢in Ozellikle cam imalati yapan bir isletmede iiretim
planlarinin bilgisayar ortaminda takip edilmesi amaglanmistir. Bdylece iiretim programlama adimlart dikkate
alimarak isletmeye gelen siparise gore uygun tezgahlar secilmekte, is yiiklemesi yapilmakta, siparigin
baglama-bitis zaman1 ve islem siiresi belirlenmektedir. Ayrica is yiiklemesi yapilan tezgahin is yiikii ve
verimliligide goriilebilmektedir.

7.1. Programlamada Kullanilan Sayfa ve Makrolar

Programda 5 ayri sayfa, 48 makro ve 11 form kullanilmigtir. Makrolar, 42 tanesi mamiil kalip numarasi
girildikten sonra biitiin tezgahlar i¢inde bu mamiile uygun tezgahlarin siiziilmesi ve bunlar arasindan da
igyiiklerine gore siparigin atanacagi tezgahin segilmesi isleminde ¢alistirilmaktadir. Diger makrolar siparisin
islem siiresi ve baslama bitis zamanlarinin hesaplanmasinda ¢aligtirtlir.

Sayfalardan ikisi program i¢in gerekli olan verileri olusturmaktadir. “Kalip” ve “tezgah” adli sayfalardan
veriler alinmakta, “sliz” ve “isylikii” adl1 sayfalara program sonuglar1 islenmektedir.
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7.2. Kalip Sayfasi

Kalip numaralar sayfas1 8 siitun ve 2530 satirdan olusmaktadir. Sekil 1°de goriildiigi gibi lsiitun A
stitununda her mamiil igin gerekli kalip numaralar1 vardir. Biitiin mamiiller kalip numaralarina gére takip
edilmektedir. Yani kalip numarasi bir bakima mamiil kod numarasi demektir. Her mamiil i¢in en az iki kalip
numarast vardir. Bunlardan biri piyasa (yurti¢i) miisterileri i¢in kullanilmakta digeri ihrag¢ (yurtdisi)
miisterileri i¢in kullanilmaktadir. Ayn1 mamiiliin piyasa ve ihracat i¢in iretilmesinde tezgah ustalari
degisebilmektedir. Bundan dolay: iki ayr1 numara kullamlmaktadir. fhrag igin iiretilen iiriinlerin kalip
numaralarmin sonuna -1 ilave edilmistir. Ornegin 103420 ile 103420-1 nolu kalip ayn1 mamiil igin kullanlir.
103420 piyasa 103420-1 ihrag i¢in iiretilecek demektir.

A B C D F G H | J

firiin katipr no | midfistert remnk btk makas | sicah | fiflerme |akert  |saatfih vl adr
4 hesme | hesmre | gride | sapist
5 1034201 IHRAC MK BU 380 48 VAZO
6 103420 PIYASA MK BU 380 48
71034451 IHRAC BU 400 50 KANA
8 103445 PIYASA BU 400 50
9 1037201 IHRAC MK BU 190 24 VAZO
10 103720 PIYASA MK BU 190 24
111094451 IHRAC BU 330 12 KANA
12109445 PIYASA BU 330 12
13 110033-1 IHRAC BU 520 65 SIRKELIK
14 110033 PIYASA BU 520 65
15 110233-1 IHRAC BU 525 66 SIRKELIK
16 [110233 PIYASA BU 525 66
17 1110245-1 IHRAC BU 300 38 KANA
18 110245 PIYASA BU 300 38
19 111120 0SC-1_|IHRAC DISA ACIK MAKAS KESME| MK Bil 230 29 VAZO
20 (111120 0SC PIYASA DISA ACIK MAKAS KESME| MK BU 230 29

Sekil 1: Kalip numaralari sayfasi

Ikinci siitun B siitununda miisteriler vardir. Burada A siitunundaki kalip numaralarina gore bir mamiil piyasa
icin iiretiliyorsa bu siitundaki karsisina PIYASA, ihrac igin iiretiliyorsa bu siitundaki karsisma IHRAC
yazilmustir. Ugiincii siitun C siitununda iiriinler icin istenen renkli butik dzellikleri yer almaktadir. Uriinler
fazladan herhangi bir isleme tabi alacaksa burada adi belirtilmektedir. Dérdiincii siitun D siitununda 1250
adet kalipdan tifleme grubuyla beraber makas kesme islemine girecek tiriinler belirtilmektedir. Eger bir
iiriiniin imalat1 i¢in makas kesme yontemi gerekiyorsa bu siitunda A siitunundaki dengine MK yazilmstir.
Besinci siitun F siitununda sicak kesme islemi gereken mamiil kaliplar1 burada SK ile belirtilmigtir. G
siitununda biitiin kaliplarin {ifleme grubu belirtilmistir. Biiyiik {iflemeye girecek kaliplar BU, orta iiflemeye
girecek kaliplar GU, kiigiik iifleme kaliplar1 KU, fiskal kiiciik iifleme kaliplart FU, presler PRS, sivama
tezgahindan gececekler SIV, kulplu bardak KB, takma ayak TA, ¢ekme ayak CA ve kapak tezgahinda
tiretilen mamiiller icin KAP.TEZ. ile belirtilmistir. H siitununda mamiillerin akortlar1 verilmistir. Akort,
tiretilecek herhangi bir mamuliin sadece bir vardiyada normal sartlarda tiretilmesi gereken minimum mamiil
adedidir. 8 saatlik ¢alisma siiresince tiretilebilecek miktarlar bu siitunda verilmektedir. I stitununda 1 saatte
iiretilebilecek miktarlar hesaplanmustir. J stitununda tiretimi gergeklesen mamuliin ad1 goriilmektedir.

7.3. Tezgah Sayfasi

Usta, kalfa, fiskaci ve ¢ubukculardan olusan imalat ekiplerine tezgah denilir. Cam imalati asagida adlari
verilen 29 adet tezgahtan olugmaktadir (Tablo 1).

Tezgah sayfasi 31 satir ve 16 siitundan olusmustur. Bu tabloda tezgah ozellikleri belirtilmistir. Sekil 2'de
gorildiigii gibi satirlarda tezgah isimleri; siitunlarda ise fabrikadaki biitiin imalat yontemleri ve mamiil
ozellikleri yer almaktadir. Birinci siitun A siitununda 27 adet tezgah isimlerinden bazilar1 vardir. ikinci
siitunda bu tezgahlardan ihrag mamiil yapabilen isimlerin karsisna THRAC yazilarak ayrilmugtir. Ugiincii
stitunda piyasa mamiilii yapabilenler ki biitiin tezgahlar piyasa mamiilii yapabilmektedir, isimlerinin karsisina
PIYASA yazilmistir. “Renk Butik” isimli siitunda Sekil 1’de C siitunundaki iiriin 6zellikleri belirtilmektedir.
Kalip numaralar1 tablosunda {iirine yapilmasi istenen disa agik makas kesme, yesil sicak sarma, agiz mavi
kenarli, fiska mavi, kobalt mavi, ince ¢atlatmali, mavi sicak sarma, sicak kesme, kugle glass, habbeli, benekli
kobalt mavi, sprin sarma, ayak tasi mavi, tabla mavi gibi &zellikleri yapabilen tezgahlarin karsisina RB
yazilarak belirtilmistir.

E. siitununda sicak kesme yapabilen tezgahlarin kargisina SK yazilmigtir. Diger siitunlarda burada belirtildigi
gibi her birine, eger tezgah o islemi yapabiliyorsa islemin kisa adi tezgah adinin karsisina yazilmistir.
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Omegin 19, 20 ve 21. tezgahlar satirindaki FKU bu tezgahlann Fiskali Kiiciik Ufleme yapabildigini
gostermektedir.

Tablo 1. Tezgahlara Gore Calisanlarin Sayisi

Tezgah Ad1 Tezgah Sayisi(Adet) Calisan Personel Sayisi(Kisi)
Biiytik Ufleme 2 9
Orta Ufleme 10 7
Fiskali Kii¢iik Ufleme 5 7
Takma Ayak 2 10
Pres 3 4
Sitvama | 4
Kulplu Bardak 2 8
Kapak 1 4
Egitim 3 7
A B (© D E F G H | J K L il i o] P

Tezgah Ihra¢ |Piyasa | Renk |Sicak |Makas |Bilyiik |Orta  |Kifciik |Fiskalt |Kulplu |Pires  |Sivama (Kapak |Takma |Cekme

4 Butik |Kesm_[Kesme Uﬂel_ne (fleme |Uftemre |Ufleme |Bardak Tezgah|Ayak |Ayak

5 Zekai KAYAN PIYASA| RB WK | BU

6 Halit YILMAZ IHRAC [PIYASA| RB Sk | MK | BU

7 B.Ali AKARSU IHRAC [PIYASA SK TA CA

8 Orbay TUNCER IHRAC [PIYASA| RB SK TA CA

9 Aygiin PEHLIVAN _|IHRAC |PIYASA ou

10 Fethi UMMAN IHRAG [PIYASA ou

11 Ramazan CINLAR |IHRAC [PIYASA ou

12 Osman CAKIR IHRAC [PIYASA ou

13 Velaattin SAATC] |IHRAC [PIYASA ou

14 Sadik DIZDAROGLU|IHRAC [PIYASA ou

15 Mustafa ERSOY  |IHRAC [PIYASA ou

16 Yilmaz BAS IHRAG |PIYASA ou

17 Ahmet SARI PIYASA ou

16 Sami DEMIREL IHRAG [PIYASA| RB ou

19 Othan AKILLI IHRAC [PIYASA SK FKi

20 | Hurgit KARAASLAN |IHRAC [PIYASA SK FKU

21 |Aydm KAPTAN IHRAC [PIYASA| RB SK FKU

A Ak AV unasinivach ('S ruri

Sekil 2: Tezgahlar sayfasi
7.4. Siiz Sayfasi

Programda basit hesaplama islemleri i¢in kullanildigi tablodur. A siitununda tiim tezgahlar siralanmigtir.
Karsilarinda mevcut su andaki isyiikleri vardir. Program calistirlldiginda girilen bir mamiil i¢in uygun
tezgahlar bu sayfada E siitununa getirilmekte, sol taraflarinda da isyiikleri B siitunundan hesaplanmaktadir. G
stitununda uygun tezgahlardan en az igyiikii hesaplanmigtir. Hemen yaninda bu isyiikiine sahip tezgah ismi
yazilidir. Boylece siparigin hangi tezgaha atanacagi burada bulunmus olur. Program ¢aligtirildiginda siparis
adedi bir saatlik miktara boliinerek isyiikii bulunur. Buruda isyiikii tezgahlarin bos ve dolu saatlerini
belirtmektedir. Ornegin asagidaki tabloda tezgahlardan Halit YILMAZ'n igyiikiiniin 5 olmasi o tezgahin
elinde su anda 5 saatlik is var demektir. Isyiikiiniin 0 olmas1 o tezgahin su anda bos oldugunu gosterir. Bir
isin atandig1 tezgah ve igyiikii ayn1 zamanda J ve K siitunlarina da yazdirilarak buradan o tezgaha gelen isler
hep mevcut igyiikiiyle toplattirilir. En son igyiikii B siitununa yeniden yazdirilir.

A i Cl| D E F| G H I J K L M )
3 Uretime alnan igler
4 Tezgablar  Toplam lsyiikii lsyiikleri Uygun Tezgahlar | lsyikii Atanacak Tezgah Tezgalhi  Siiresi  Tarihi  Kalip Numarast
5 Zekai KAVAN 3 4 Aygin PEHLIVAN 0 Velattin SAATGT BAIAKARSU 3 DLO72003 10320
b Halt YILMAZ 5 5 Fethi UMMAN Aygin PEHLIVAN 4 DIOF2003 1034201
7 BAIAKARSU 3 8 Ramazan CINLAR Mustala ERSOY 5 01072003 1087204
B Orbay TUNCER 2 3 Qsman GAKR Iekal KAYAN 3 DI07.2003 109720
5 Avgin PEHLIVAN [} 0 Velaattin SAATC] Halit YILMAZ 5 M07A0G 1094451
10 Fethi UMMAN 5 5 |Sadk DIZDAROGLY Yilmaz BAS 0 0072003 109445
11 Ramazan GINLAR 8 5 Mustafa ERSQY Orbay TUNCER 2 1072003 112120
12 Osrnan GAKIR 3 10 Yimaz BAS Fethi UNMAN 5MmAE nAE
13 Velaattin SAATCI 0 0 Ahmet SARI Ramazan GINLAR 8 01072003 110245
14 Sadk DIZDAROGLU 0 0 Sami DEMIREL Osman GAKIR 3 01072003 110233
15 Mustafs ERSOY 5
16 Yimaz BAS 10
A7 [hhrant QADI n

Sekil 3: Siiz sayfasi
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7.5. Isyiikii sayfasi

Bu sayfada tezgahlann temmuz aymdaki ¢aligma ¢izelgeleri olusturulmustur. Burada 6rnek olarak 30 giinliik
yiikleme yapilmistir. Istenirse bu siire artirilabilir. Her tezgahin dolu oldugu tarihler tezgah sirasindaki
satirlarda goriilmektedir. Yine ilk siitun da tezgah adlar1 ve yaninda da isyiikleri vardir. 4.satira giinler 8 saate
boliiniip 1°den 30’a kadar girilmistir. Program calistirildiginda tezgahin dolu oldugu saatler renkli olarak
gosterilmektedir. Tatil giinleri de T ile gosterilmektedir. Bir tezgaha bir is geldiginde eger tezgahin tatil
giiniine gelirse o gilin atlanir bir sonraki giin devam eder. Her tezgah sahip oldugu isyiikii kadar doludur ve
her bir saat gegtiginde isyiikii 1 azalir. Sifira ulastiginda tezgah bosalmis demektir. Sifirlar tezgahin heniiz o
saatlerde bos oldugunu gosterir. Herhangi bir tezgaha gelen bir is emri bu tabloda is emri gelen tezgah
satirina programin bir sonucu olarak islem siiresi kadar renkle islenmektedir.

A BOCDEFGH TS RILWNORQRETUNYWRY I A ADACAD AR AFAGAH A A AC AL
§ 01 072003 207 2003 03072003 04072003 01
§ plafafalslelrlslealaals]alalalrlalal4ls]a]r a1 2]a]als]0]1]8]1]2]3]4
§ Tezgah isyitkil
T Zekai KATAN 19 (918 rlelsl 432l alalalalsl43[T[T TITIT T oTIT204{000 0]0[0 af0[e]o 0
& Hall YLz 19 [9lelrlelslal3afTiTln e lr o T alal v alg 43l 2lt]000 0lafo ajolo]o 0
0 BAIAKAREY O (00000 oo o000 000 aafo0 o000 oao00000a000m0
10 Ortay TUNCER I A A A A AR LR
I AninPEHLNSY 0 jo 0000 oo oo oo oo ojo 00000 oofetololotolofo o0 00
12 Fethi UMIAN 0000 0o oo oo 000 aapoon 0o oao00000an0mn
13 Ramazan GNCAR 0 (0 000 0 00 000000 000[00000000[00000000f0/0fa0
14 Osman GAKR O (000 oo oo ofo0 0 oo aafo/on oo o00noanomn
APl AT ) alainia e aia o alalala alaln o aFaFaFaFaFaFaFaFala o nla alnln alainlal s

Sekil 4: Isyiikii sayfasi
7.6. Tatiller sayfasi

Tezgahlarin temmuz ayindaki tatil giinleri gosterilmektedir. Tezgahlara is atanmasi, baslama ve bitis
tarihlerinin bulunmasi sirasinda buradan tatil giinleri kontrol ettirilir. Tatil giiniine gelen isler bir sonraki giine
atanir.

A B ¢ D/E|F G/H I | J/K|L M/ N O P Q|R § T U ¥ W,|xX Y I A A A|[

4 Temmuz ayi tezgah hafta tatili gizelgesi

5 Ginler 1.7 |27 [37 | 47 57 67 7.7 87 97 107 117 127 13.7 14.7 157 16.7 17.7 18.7 19.7 207 21.7 22.7 23.7 24.7 25.7 26.7 277 2
6 [Tezgah
7 Zekal KAYAN 3 T T T T
T T T T

8 |Halit YILMAZ

9 |BAlAKARSL
10 Orbay TUNCER
11 | Ayaiin PEHLIVAN
12 Fethi UMMAN

13 [Ramazan GINLAR
14 | Osman GAKIR
15 Welaattin SAATG
16 | Gadik DIZDAROGLL
17 Mustafa ERSOY
18 imaz BAS

19 Ahmet SARI

20 Sami DEMIREL
21 Orhan AKILLI

22 Hurgit KARAASLAN
23 Aydin KAPTAM

24 Ayhan AY

25 Muammer CAKIR
26 | Litfi ERKEN

27 Engin BASCAN
28 | Hiiseyin ZENGIN
29 Kamil ZENGIN
30 Talat TOMAKIN
31 Mewlit YILDIZ

32 |Kemal BAKA

33 |Hiseyin YILMAZ
34

-
——

[ R Y R L= T I IS P P
-
-
=
-
=
=

=
= =
= =
-

Sekil 5: Tatil sayfasi
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Programin Cahstirilmasi

| ANA MEND 3

X

!

L SIPARIS GiRiSi

Sekil 6: Program ana meniisii Sekil 7: Siparis girigi

Sekil 6’daki form programda bulunan diger alt formlarin galistirilmasinda kullanilan 5 komut diigmesi ve
programdan ¢ikmak i¢in kullanilan bir adet komut diigmesinden meydana gelmektedir. Yeni siparis diigmesi
gelen bir isi tezgahlara atamak icin gerekli programlar caligtirir. Bu digmeye tiklandiginda yeni form Sekil
7°deki gibidir.

(RETIM PLANI 3 SIPARIS IPTAL |

TEeGAH iiRiiN KALTP NUMARAST
: .iSLEM. SURESL
“‘BASLAMA TARIHI SiPARIS TARIHI |
- Blg TARIHL
20csoaansans TAMAM ANAMEN(
TAMAM [
Sekil 8: Uretim plan1 formu Sekil 9: Siparis iptal formu

Uriin kalip numarasi kutusuna siparis edilen mamiiliin kalip numaras1 ve siparis adedi kutusuna da o iiriinden
tiretilmesi istenen miktar girilir. Siparis tarihi kutusuna siparisin o giinki tarihi girilir. Tamam diigmesi
tiklandiginda siparis en uygun tezgaha atanir. islem siiresi ve en erken baglama zamaniyla en erken bitirme
zamani Sekil 8’deki tiretim plani formuyla gosterilir. Anamentii diigmesi tiklandiginda anamenii formu tekrar
ekrana gelir.

Geri diigmesi Sekil 7'deki giris formuna doner. Anamenii diigmesi Sekil 6’daki anameniiye doner. Tamam
diigmesi programi kapatir. Eger kalip numarasi yanlis girilmigse veya listede olmayan bir kalip girildiyse
program bir mesaj ile uyarir.

Sekil 6'daki Anamenii formunda Siparis iptal diigmesi daha 6nce girilen bir isin iptal edilmesini saglar. Bu
diigme tiklandiginda yeni form Sekil 9’daki gibidir.

Uriin kalip numarasi kutusuna iptal edilecek siparisin kalip numarasi girilir. Siparis tarihine siparisin verildigi
tarih girilir. Tamam diigmesi tiklandiginda siparis iptal edilir ve baska iptal edilecek siparis olup olmadig1
sorulur.

Sekil 6’daki Anamenii formunda tezgah diigmesinden herhangi bir tezgahla ilgili su andaki bilgilere ulasilir.
Bu diigme tiklandiginda yeni form Sekil 10°daki gibidir.
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EZGAH TEZGAH BILGILER] ®
' i HALIT YILMAZ T

. TOPLAM YUKLEME SAYISI 4
TEZGAH ADI Halit YILMAZ]

EN SON 15 YUKLEME ZAMANI | @ 07.07.2003
EN ERKEN i5 BITIRME ZAMANI - - - 08.07.2003 3.5aat

Tezgah Verimliligi

TAMAM ‘ ANAMENU ‘ : gszAmlszl?iMLiLiﬁiNi GORMEK TCiN - GBSTER e
— =
Sekil 10: Tezgah formu Sekil 11: Tezgah bilgileri formu

Kutuya sadece tezgah isminin girilmesi yeterlidir. TAMAM diigmesi tiklandiginda yeni form Sekil 11°deki
gibidir.

Bu formda en yukarida tezgah ismi ve onunla ilgili bilgiler sunulmustur. Toplam yiikleme sayis1 simdiki
zamana kadar bu tezgaha gelen toplam is sayisini verir. En son yiikleme zamani tezgahin en son o tarihte is
aldigini, en erken is bitirme zamani da o zamana kadar dolu oldugunu belirtir. Tezgah verimliligi ayr1 bir
form olarak sunulmustur. GOSTER diigmesi tiklandiginda Sekil 12°deki form ekrana gelir.

TEZGAH VERIMLILIGI 3 EZGAH VERIMLILIGI a

5 L. 02,07.2003
ZAMAN ARALIKLARINI GINI GIRINIZ )
’W Halit YILMAZ
TEZGAH YERIMLILIG % 100
TAMAM GERI ANAMEND
| TAMAM | GERT ‘ ANAMEN( ‘
Sekil 12: Tezgah verimliligi formu Sekil 13: Verimson formu

Tezgah verimliligi herhangi iki zaman aralig1 i¢in hesaplattirilir. Buraya bu iki tarih girilecektir. GERI
diigmesi Sekil 11'deki tezgah bilgileri fomuna geri doner. TAMAM diigmesine tiklandiginda Sekil 13’deki
form ekrana gelir.

Sekil 6'daki Anamenii formunda GANT CIZELGELER diigmesi tiim tezgahlarin herhangi bir aydaki ¢caligma
cizelgelerini gormek igin calistirilir. Her bir tezgahin hangi tarihler arasinda bos kaldigi, tatil giinleri ve ne
zaman yeni is geldigi bu tabloda acikca gosterilir. GANT diigmesi tiklandiginda Sekil 4’deki is yiikii sayfasi
gelir.

Sekil 6'daki Anamenii formunda KALIPLAR diigmesine tiklandiginda simdiye kadar yapilan tiim islerin
hangi tarihlerde hangi tezgahlar tarafindan yapildig1 gosterilir. Bir kalibin herhangi bir tarihte kim tarafindan
kullanildigy, ne kadar kullanildig1 agikga gosterilmektedir.
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8. SONUC VE ONERILER

Bu caligmada gelistirilen iiretim programlama teknigi ile bir iiretim sistemi i¢in gerekli olan tezgah yiikleme
islemleri daha kolay hale getirildi.

Mevcut sistemde siparislerin yerlestirilmesi hayli zor ve karmagikti. Gelen bir siparisin hangi tezgaha
gidecegi bilinmiyordu. Ciinkii hangi tezgahin elinde ne kadar siirelik i var, hangi tezgah ne zaman
bosalacak, bos olan tezgahin hafta tatili hangi giin gibi kisitlar 6nceden belirlenemiyordu ve bunlar biitiin
tezgahlar icin takip etmek ¢ok zordu. En 6nemlisi siparisin en erken ne zaman bitirilecegi ve miisteriye teslim
tarihi kesin olarak belli degildi. Tezgahlar arasinda igylikii dengesi kurmak zordu.

Yapilan bu programda tiim bu karmasikliklarin ortadan kaldirilmasi amaglandi. Siparislerin en kisa stirede
bitirilecek sekilde tezgahlara atanmasi gerceklestirildi. Sipariglerin teslim tarihleri kesin olarak belirlendi.
Tezgahlarla ilgili daha 6nceki bilgilere ulasmak miimkiin hale getirildi.

Hazirlanan program igletmedeki bilgisayar operatdrleri ve teknik personelin rahatlikla kullanabilecegi sekilde
tasarlanmigtir. Ayrica kullanimda Kkarsilagilabilecek problemler diisiiniilerek bir yardim meniisii de
olusturulmustur. Egitim siiresininde kisa olmasi (bir giin) firma yetkililerinin taktirini kazanmustir.

Gelistirilen programin bagka bir avantaji da gerekli diizenlemeler yapildiktan sonra diger iiretim
sistemlerinde kullanim kolaylig1 saglayacak sekilde tasarlanmis olmasidir.
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