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Asagida 16 bolim arasindaki malzeme hareketleri ve birim
tasima maliyetleri ayri ayri verilmistir.

Capraz ve iliski tablosu teknigine gore uygun dizenlemeyi
yapiniz.

Tesis alani 45 x 75 = 3.375 m?%dir. Bolim alanlari iliski
tablosunda verilmistir.

13. bolim 10, 11 ve 12 nolu bdélimlerin disindaki
bolimlerden; 16. bolim de 1 ve 4 nolu bélimlerden ayrik
olmali, diger bolumler arasindaki iliski 6nemsizdir.



Tablo 6.1. Malzeme hareketleri

G l@ 11y 125213 16 | Topla
G/A (Alan m?) ¢ I e s Ul I R T 195 Ol [ A L 14 | 15 £
1 - HM deposu ///120| 30| 25 75
2 — Sac atelyesi /// 30 30 60
3 —Pres /// 15 15
4 — DOkim /// 120 5 25
5 —Freze /// 25 20 45
6 —Torna /// 10 30 40
7— Matkap 251151|///| 15 55
8 — Planya /// 10 | 40 50
9 — Kaynak 25| 5 T 30
10 — Taslama ///| 25 5 30
11 — Montaj ///160]| 35 95
12 — Boya ///| 60 60
13 — Muayene /// | 100 100
14 — Ambalaj /// | 100 100
15 — Uriin ambari /1]
16 — Yonetim ///
Toplam 20(30|35|45|40(55(50|30|30(95|60]100( 100|100 780




Tablo 6.2. Birim tasima maliyetleri

G/A (Alan m?)

1

2

3

4

5

10

11

12

13

14

15

16

1 - HM deposu

/1]

4

3

3

2 — Sac atelyesi

/1]

3 — PresC

/1]

4 — D6kim

/1]

5 — Freze

/1]

6 — Torna

/1]

7— Matkap

/1]

8 — Planya

/1]

9 — Kaynak

/1]

10 — Taslama

/1]

11 — Montaj

/1]

12 — Boya

/1]

13 — Muayene

/1]

14 — Ambalaj

/1]

15 — Uriin ambari

/1]

16 - YOnetim

/1]




1) Toplam agirlik tablosu hazirlanir:

Bunun icin, ayni hicrelerdeki malzeme tasima miktari ile birim
tasima maliyeti carpilarak elde edilen sayi yeni tabloda ayni

hiicreye yazilr.

Tablo 6.3. Toplam agirlik tablosu

G/A (Alan m?)

1

2

3

4

5

6

10

11

12

13

14

15

16

1—-HM deposu

/11

80

90

75

2 —Sac atelyesi

/11

60

60

3 — Pres

/1

30

4 — DOkim

//]

80

20

5 — Freze

/1]

50

80

6 —Torna

/1]

30

90

7— Matkap.

75

60

/1

60 |.

8 — Planya

/1/

30

160

9 — Kaynak

50

/1]

10 — Taslama

/1

75

10

11 — Montaj

/1]

120

70

12 — Boya

/1]

60

13 — Muayene

/1

100

14 — Ambalaj

/1]

100

15 — Urlin ambari

/1]

16 - YOnetim

/1]




e Tablonun sol alt yarn boliminde vyer alan degerler,
karsihgindaki Gst hucrelerdeki degerlerle toplanarak Ust
hicrelere tasinir.

« Ornegin,

— (7,5) hicresindeki 75 degeri (5,7) hicresindeki O degeri
ile toplanarak elde edilen deger (75 + 0 = 75) (5,7)
hicresine,

— (7,6) hicresindeki 60 degeri (6,7) hiicresindeki O degeri
ile toplanarak (60 + 0 = 60) (6,7) hiicresine,

— (9,6) hicresindeki 50 degeri (6,9) hucresindeki O degeri
ile toplanarak (50 + 0 = 50) (6,9) hiicresine,

— (9,7) hucresindeki 5 degeri (7,9) hicresindeki O degeri
ile toplanarak (5 + 0 =5) (7,9) hiicresine yazilr.



Tablo 6.4. Yeniden duzenlenmis agirlik tablosu

G/A (Alan m?)

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

1 - HM deposu

/11

80

90

75

2 — Sac atelyesi

/11

60

60

3 — Pres

/1

30

4 — DOkim

/1]

80

20

5 — Freze

/11

75

50

80

6 — Torna

/11

60

30

50

90

7— Matkap

/1

60

8 — Planya

/11

30

160

9 — Kaynak

/11

10 — Taslama

/11

75

10

11 — Montaj

/1]

120

70

12 — Boya

/1]

60

13 — Muayene

/1]

100

14 — Ambalaj

/1]

100

15 — Uriin ambari

/1]

16 — YOnetim

/1]




2) Siralama ve Gruplama:

Tablo 6.4de elde edilen agirlik
degerleri buyukten klclge dogru
siralanir.

Siralanan degerler deneyim ve
tecrubelere uygun bicimde
gruplandirilir.

A duizeyli iliskiler, akis diyagramini
cikarabilir dizeyde ise, ¢6zumu
kolaylastirir.

Sekil 6.5. Siralama ve Gruplama

Sira| BOlim | Tasinan agirlik | Gruplama
1] 8-11 160
2111-12 120
3113-14 100
4(14-15 100
5[, 1-3 90
6 6—-11 90
71 1-2 80
8|--4—5 80
91 5-10 80 o
10| :1-4 75
11{ 5-=7 75
121 10-11 75
13(11-13 70
14| 2-7 60
15 2-9 60
16| 6-7 60
17| 7-8 60
18|12 -13 60
19( 5-8 50 £
20| 6-9 50
21| 3-7 30
22| 6-8 30
23| 8-10 30 I
24| 4-7 20
25|110-13 10
26| 7-9 5 %




3) iliski tablosu: Siralama tablosunda bélimler arasinda ortaya
cikan iliski diizeyleri bir iliski tablosunda isaretlenir.

lliski tablosu Sekil 6.6’da gosterilmistir.

I-Hammadde deposu 525 m°* 1;313

2-Sacatehesi 225 nf "E"}Eq 5

¥ Fres 225 mt I_ALJ,_,U .

4 Dakum 225 nm ;}iﬂu = LJE.L'E

E- Freze 200r* 5 ¢ I_Im .

&= Torna 150 m = A LIL_I L_ILIE .

7- Matkap 150 v A | g LI L Uq,r”w
G- Flarya 150 v’ }G’“}JHD Ll Ll“'u H‘U1E
9 Kaynak atehesi 100 L 18 -:_'f |_.3‘3.'-' UU i U__.-EI:L'.;_.;? 1
10- Taslarma 150 m ;;%&L:IH“U A, ¥ L . oo I_I::-c:'.“!:]‘_:ﬁ:i

11- Moniaj 350 L H,y:ufu‘ﬁxﬁ 5
12-Boya 100 rré :“;;\A N U}{’H,E#?

13- Mueyene 225 m f_‘,‘l:-.f R J{r;}_ﬁﬂ

14- Ambalaj 150 m’ Fuu . x{*?n

15~ Uiriin amban 300 nt ;}; F":%‘:" 13

16-Yanetim 150 )’>15:

=
L=

Tablo 6.6. iliski tablosu
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4) Is akis semasi:

Siralama ve gruplama tablosundaki degerlere gore elde edilen
capraz tablodan vyararlanilarak bolimler arasi akis semasi
hazirlanir.

Sema hazirlamada A iliskisinden baslanmasi gerekir.

Akis semasinda oklar Gzerinde agirlik degerlerinin gosterilmesi
iliskiler arasindaki karsilastirmalar ve boélimlerin tasarimi icin
yarar saglar.

Y sl ;;*“,
(ﬂ"a =—{? / = ﬁjl J/“x
- .“"'-\.,\_ L .-.___- ', q 12 ll
80, "{E 5 B0 30 - 120
4 an gt L o
II_;-‘I—u.-_-""-f 9'] __ﬂ-"’d—}“:: I ;—;T ‘:I.."'- E‘D _;.I-"E:} 1El|:| i.” :["H EI:I
| il ' L - L - ~
. - T . -
— 20~ 5 50~ -"5/ e 100 7 5 100
AR | 10— 0L

i .
S E:l I "'H.I_,.-' El]
OS2 O

Sekil 6.6. Is akis semasi



5) Alan planlama:

« Akisa uygun bicimde, bolimler arasindaki iliskiler go6z
onunde bulundurularak, boliumler tesis alani

verlestirilir.
alinir.

yerlestirilmistir.

L 10

icerisine
Bu yerlestirme faaliyeti sirasinda bélim alanlari da dikkate

16 nolu yonetim bolimud, hammadde deposu ile bitisik

35

-—

e =t 9 e —A
o 2 00m? | 6 15
1 225 m* > 150 m? 200 m2 =
|
525m° L, +» 7 - v 219 s
a3 150m 2 g | 350m? 14
226 e \ _{,Je0 m ] 150me, |=
—t . . |+ _+I I s T
15 2 4 ) 5 2 1D * 5 . LS
o 225 m2 | 200 m? 2 |= 12 395 mP
150 m - 150 m
100 rof =

Sekil 6.7. Boluimlerin ana planda yerlestiriimesi



ORNEK PROBLEM 6.2. Makina Sayisi ve Ekonomik Analizi

A Uretim Unitesinde 5 cesit parca farkh islemlerden gecirilip
montaji yapilarak yilda 10.000 adet triin Uretilecektir. Urline
iliskin islem akis semasi, her parca icin is akisi boyunca
kullanilan makinalar, islem sireleri (dakika), makinalarin
maliyetleri ve defo oranlari (1, 2, 3, 4, 5 ve 6 nolu muayene
noktalarinda) asagida verilmistir. Uretim Unitesinde prosese
gdre vyerlestirme duzeni uygulanacaktir. Uretim Unitesinin
villik calisma suresi 2500 saattir. Birim trtn maliyeti 50 YTLdir.
Makine sayilarini belirleyiniz. Yerlesim duzenini ciziniz.
Kapasitenin basabas noktasinda oldugunu varsayarak, trtndn
basabas satis fiyatini hesaplayiniz. isletme yilda 140.000 YTL
kar elde etmek isterse Urtnin satis fiyati ne olmalidir? Sizce
bu Uretim sisteminin prosese gore duzenlenmesi uygun
mudur? Nicin?



a) Planya !

b) Torna........ 45.000 ¥TL
c) Freze ... 60.000YTL
d) Matkap....25.000¥TL
e) Testere_ .- 20000%TL

|5¢ilik verimi.: % 100

Makina venmi: ¢ 100




 Her parcadan 4.500 adet kullanilacaktir.

 Defo oranlar dikkate alinarak Uretilmesi gereken toplam
parca sayilari;

G5

i 1_j-!
esitligi ile hesaplanir.

1. Parca (2-6): o= R0 S =10.203a det
(1-0.01)*(1-0.01)

2. Parga(1-6): P, = (-0 012(;'2(()](_) 0.00) =10.307adet

10.000
(1-0.03)* (1—0.01)

3. Parca(3-6): P, = =10.413adet

4. Parca(4-6): P, = AR =10.307adet
* (1-0.02)*(1-0.01)

5.  Parca (5-6): P..= AN =10.522adet
% (1-0.04)*(1-0.01)
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Makina sayilari

e P T

i 1) 1)
MJ _Zc_*v V2
=1 j M. Y [

esitligi ile hesaplanir. Burada, Pij toplam parca sayisi (adet), Tij parca islem suresi (dakika), Cj

tretim peryodu siresi (dakika), V,, makine verimi (%), V; iscilik verimi (%) dir.



a) Planya:

~ 8710.203+12*10.413+5*10.522  311.800

== = 2.08 = 2adet
2500*60 150.000

M,

b) Torna:

- 7*10.307 +15*10.413+6%*10.307 +15*10.522  308.016

= = 2.05 = 3adet
2.500*60 150.000

M,

c) Freze:

~ 14*10.203+9*10.307 +10*10.413 + 7*10.307 +10*10.522  517.104

= =3.45 = 4adet
2.500*60 150.000

M

d) Matkap:

~ 10*10.203+8*10.307 +8*10.413 + 8*10.522  352.236

= =2.35=3adet
2.500*60 150.000

M4

e) Testere:

_12*10.203+9%*10.413 216.153

= =1.44 = 2adet
2.500*60 150.000

Mg




Kar = Gelir —Gider
Gelir: y = pXx

Gider: y = f +vx
K= px—(f +vXx)
Sabit gider:

f=F*M,+E,*M,+F,*M,+F,*M, + F. *M,

f =2*35.000+3*45.000 + 4*60.000 + 3* 25.000 + 2 * 20.000
f =70.000 +135.000 + 240.000 + 75.000 + 40.000

f =560.000YTL



Basabas noktasi durumunda K = 0 olacagindan;
K=pXx—(f+vX)= px—(f +vX)=0= px = f + VX

0, =YX (BBN'de)
X

~560.000+50%*10.000  560.000 +500.000 1.060.000

Po 10.000 10.000 ~10.000
P, =106YTL /adet



Yilda 140.000 YTL kar elde edilmesi igin, birim satis fiyati;
K=px—(f +vX)= px=K + f +vx

K+ f +vx
X

D= 140.000 +560.000 +50*10.000  1.200.000

10.000 10.000
p =120YTL /adet

olmalidir.
a b - |j. & Muayene
& O - ) ) [2}——»
/2% O—+—0—1-0 [
[ t—O0——O0——0—1-0—1—0—|{3] g
/a5 O—0 A=
/e t+—0—+0—-0—0 E}—»

Sekil 6.9. Prosese gore yerlestirme -
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5 nolu parcanin disindaki parcalar icin islemler karisik bir
sira izlerler.

Prosese gore dizenleme halinde geri donusler sozkonusu
olacaktir.

Eger, Urine gor dizenlemede gerekli makine sayisi prosese
gore belirlenen sayi ile ayni olursa, uriine gore dizenleme
avantaj saglayacaktir.



1 Nolu Parca;
e) Testere: M, =12*10.203/150.000 = 0.82 =1..adet
d) Matkap: M, =10%*10.203/150.000 = 0.68 = 1..a det
a) Planya: M; =8%*10.203/150.000 = 0.55 =1..adet
c) Freze : M, =14*10.203/150.000 = 0.95 = 1..a det
2 Nolu Parga;
b) M, =77*10.307/150.000 = 0.48 =1..adet
d) M, =8*10.307/150.000 = 0.55 =1..a det
c) M, =9%*10.307/150.000 = 0.62 =1..a det

3 Nolu Parga;

e) M. =9%10.413/150.000 = 0.62 = 1..a det

a) M, =12*10.413/150.000 = 0.83 =1..adet
b) M, =15*10.307/150.000 =1.04 = 2..adet
c) M, =10*10.413/150.000 = 0.69 = 1..a det

d) M, =8%*10.413/150.000 = 0.56 = 1..adet



4 Nolu Parga;

b) M, =6%*10.307/150.000 = 0.41 =1..adet
c) M, =7*10.307/150.000 = 0.48 = 1..adet

5 Nolu Parga;

a) M, =5%*10.522/150.000 = 0.35 = 1..adet
b) M, =15*10.522/150.000 =1.05 = 2..adet
c) M, =10%*10.522/150.000 = 0.70 = 1..a det
d) M, =8%*10.522/150.000 = 0.56 = 1..adet

Toplam Makina Sayisi;

a) Planya; M, =1+1+1=3.adet

b) Torna; M, =1+2+1+2=6..adet
c) Freze; M, =1+1+1+1+1=>5.adet
d) Matkap; M, =1+1+1+1=4..adet
e) Testere; M, =1+1=2.adet



1 Nolu Parga Iglem Hath
1 O O O O
Testera Matkap Flamma Freze
2 Noluy Parga Islem Hath
o 2 O O
o Torma Maikap Freze
=)
a 3 Nohs Parca Islem Hath
z 3 O O O O O
o Testemn Flanya Tama Freze Matkap
E 4 Mol Farca 15lem Hamm
T 4 i) )
Toma Freze
& Nolu Parga Iglem Hath
6 O O O O
Flamya Toma Freze Matkap

Wonta

Seki| 6.10. Uriine g6re yerlestirme.
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* Prosese ve JUrune gore vyerlestirmede gerekli makina
sayllarinin karsilastirilmasi;

Tablo 6.7. Prosese ve Urtine gore makina sayilari

Makina | Uriine gére (UGY) | Prosese gore (PGY) | UGY/PGY
Planya 3 2 +1
Torna 6 3 +3
Freze 5 4 +1
Matkap 4 3 +1
Testere 2 2 0

Uriine gore yerlestirme halinde daha fazla sayida makine gerekli olup, yatirim tutar fzla olacaktir.
Buna gore, Urline gore yerlestirmede makina yatirimi;

1*35.000 +3*45.000 +1*60.000 +1*25.000 + 0*20.000 = 255.000YTL

daha fazla olacaktir. Bu yonlyle prosese gore yerlestirme daha az yatirimla gerceklesecektir.



* Bir tesiste Uretilecek A, B ve C Uurunleri asagidaki islem
sirasina ve suresine gore Uretilecektir. Yerlestirme prosese
gore yapilacaktir. Aylik Gretim miktarlari sirasiyla 4000, 3000
ve 5000 adettir. Bir isgininde 8 saat ve ayda 23 isglini
calisiimaktadir. Makina kullanim verimi % 90, iscilik verimi %
80’dir. Makina sayilarini ve yillik kapasiteyi hesaplayiniz.

A:Tornalama(5dk) = Frezeleme(10dk) = Tornalama(10dk) = Taslama(5dk) = U.A..
B : Frezeleme(10dk) => Tornalama(15dk) = Frezeleme(15dk) = K.Kontrol (5dk) = U.A.
C : Frezeleme(5dk) = Tornalama(5dk) = Taslama(10dk) = U.A
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R gl

Makine sayist M . =
- J ; Cj'*VM *VI'

Cj : j makinasinin calisma suresi (dk).
Cj =8*60*23 =11.040dakika
Vy =090V, =0,80

Pij . i. Urindn j. makinada Gretim miktari (adet).

Tij': i. Griintin j. makinada tretim stresi uzunlugu (dk)

Torna tezgahi sayisi:

% 4.000 (5+1.O) +3.000*15 + 5.000 5 _ 130.009 16,35 ~17adet
11.040*0,90*0,80 7948,8

M,

27



Freze tezgahi sayisi:

_ 4.000*10+3.000* (10 +15) + 5.000*5

M f
11.040*0,90*0,80

=17,6 =18adet

Taslama tezgahi sayisi:

~ 4.000*5+5.000*10

= = 8,81 = 9adet
11.040*0,90*0,80

Yillik kapasite:
A urini: n, =4.000adet/ay *12ay/ yil =48.000adet/ yil

B urint: N =3.000adet/ay *12ay/ yil = 36.000adet/ yil
C trtnd: n. =5.000adet/ay*12ay/ yil = 60.000adet/ yil



ORNEK PROBLEM 6.4: Zigzagh Uzaklik Modeli

e Zigzagh uzaklik modelinin en iyi ¢cozimunin ozellikleri;

> Yeni makinanin koordinati mevcut makinanin koordinati ile
ya da mevcut makinanin  koordinati yeni makinanin
koordinati ile cakisabilir.

» Fakat her iki koordinatin birlikte cakismasi gerekmez.

» Yeni tesis icin en iyi veya koordinati, bir ortanca (medyan)
yeridir.

» Ortanca yeri, parca hareketinin yarisindan fazlasi yeni
makine veya tesis yerinin solunda (veya asagisinda)
kalmayan, vyarisindan fazlasi da yeni makine veya tesis
verinin saginda (veya yukarisinda) kalmayan vyer olarak
tanimlanuir.



Tek Makine Yeri
Bir tesiste 6 makina mevcuttur.

Mevcut
verilmistir.

Tablo 6.8. Mevcut makinalarin konumlari

makinalarin

Makina no

Makina yeri

4,4

6,4

3,8

10,12

12,6

ONhLhIWNIF

10,4

yerleri

(koordinatlari)

asagida



a)

b)

Sisteme yeni bir makine ilave edilecektir. Mevcut
makinalarla yeni makine arasinda esit sayida
(0rnegin birer) parca hareketi varsa, uygun vyeri
belirleyiniz.

Mevcut makinalarla yeni makina arasinda sirasiyla
25, 15, 30, 25, 40 ve 20 parca hareket etmektedir.
Yeni makina icin belirlenen iki aday yer A(6,8) ve
B(10,11) olduguna gore uygun aday veri belirleyiniz.

(b) sikkindaki hareketler gecerli ve aday vyer
belirlenmisse uygun yeri belirleyiniz.



—

—
[
®

Bl
1 O
10
9
Alb 3
8 O ®
7
c
E ()0 *
a
5 O
1 b
4 ® 02 ®
3
2
1
0 > X
o1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

® hevcut makinalann konumlan

O Ave B aday yerler

Sekil 6.11. Mevcut makinalarin konumlari
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a) Wy = Wy = Wy =Wy =y =1

X koordmatlarl siralanir ve ortanca bulunur
468101012 — ormca — 10— 1-10] Kapal araliginda; »,-. alinir.
y koordinatlari siralanir, ortanca bulunur.
1446812 ornca — 46— v.Ja—¢] Kapall araliginda; ,, - almlr
O halde, makina igin uygun yer « s, dir.

Koordinat sisteminde (a) yeri olarak isaretlenir.
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b) A(6,8) icin;

f(X,y)=256-4|+15/6 -6 |+306—8|+356—10 |+ 40612 |+ 20/ 6 —10 |+
25(8—4|+15/8-4|+30/8-8[35/8-12|+40/8-6|+20/8-4|
=50+0+60+140+240+80+100+60+0+140+80+80

=570 + 460

=1030

f(x,y), =1030

B(10,11) icin;

f(x,y)=2510-4]+15/10 -6 |+30[10,8 |+ 35[10 -10 |+ 40[10 -12 |+ 20[10-10 |+
25114 ]+1511-4|+30[11-8]+35[11-12 |+ 40/11-6 |+ 20[11- 4 |
=150+60+60+0+80+0+175+105+90+ 35+ 200 +140

= 350 + 745

=1095

f(x,y)z =1095

f(X,¥), < (X, ¥)s oldugundan uygun yer A aday yeridir. Makine A noktasina yerlestirilir.



C)

Mevcut makina |x koordinati | AQirlik Birikimli agirlik
1 4 29 25<825
2 6 1) 40<82.5
3 8 30 70<82.5
4,6 10 35+20 125>82.5
5 ha 40 165
=165
2/2:82.5 Ca—y )
Mevcut makina |y koordinati [Agirlik Birikimli agirhk
12,6 4 25+15+20=60 |60<82.5
5 6 40 100>82.5
3 8 30 130
4 12 g9 165
>3 165
2/2 =82.5 Y, =6

En uygun yer (10,6) yeridir.




 Makina — parca matrisi

P1|P2|P3|P4|P5|P6|P7|P8|P9|P10(P11|P12|{P13|P14|P15(P16|P17|P18|P19|P20

M1 111 111 1 111 111 1

M2 1]1 1|11 1 1 1
M3 1 111 111 111 1

M4 1]1 1)1 1 1 1
M5| 1 111 1 1 1 1

M6| 1 1 111 1 1 1
M7 1]1 1)1 111 1 1
M8 1]1 1|11 111 1 1
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ADIM 1

Makina-parca matrisinin her satiri icin “1” girdilerini ikili
sistemde oku. Satirlari azalan ikili deger sirasinda derecele.
Ayni degerde satirlar icin derecelemeyi satirlar arasinda
uygun bicimde yap. Karsilastirma icin ondalik dontisum yap.
i. satir icin;

n

2 aikzn_k

k=1



Ondalik satir toplamlari

2~ 22~ 1A RAIRA L RAIRATRAL

2719/18117| 65 4 B 2 1 0 PAIRABRATRAERASRAARAZRARAIRAQ

P1 |P2|P3|P4 |P5|P6|P7 | P8|P9 P10P11P12P13P14P15P16P17P18P19P20 on |ds
M1 1 £ i 1 Tt £ 1 400.090| 3
M2 5] ficfel 1 1 1 |221.253|8
M3 1 _ 1502 1:4h% R 1| |268.506|4
M4 155t £ 1 1 1 [222.213|5
M5 1 T0F 1 1 1 1 574.760] 1
M6 1 1 b 2 1 1 1 |560.417| 2
M7 ol 3o P 1 1.]221.957|6
M8 1] 1 | 14343 1 1 221.957|7




Olusan degerler azalan sirada satir vermediginden siralama yap.

P1 |P2|(P3 [P4|P5(P6| P7 | P8 | P9 |P10|P11(P12|P13|P14(P15|P16|P17(P18|P19|P20[ on |[ds
M5 1 111 1 1 1 1 574.760 1
M6| 1 1 1 1 1 1 1 1560.417 2
M1 1] 1 1 1 1 1|1 1|1 1 400.090 3
M3 1 1 1 1|1 1)1 1 268.506 4
M4 1)1 1] 1 1 1 1 1222.2135
M7 1)1 1] 1 1|1 1 1 |1221.957|6
M8 1)1 1] 1 1|1 1 1 |221.9577
M2 1)1 1] 1 1 1 1 1221.2538




Adim 2

Olusan matris satir sirasi, adim 1’de belirlenen
derece sirasinin aynisi ise algoritmay! durdur.
Aksi durumda adim 3’e git.



ADIM 3

Azalan derece sirasinda satirlari duzenleyerek makina-parca
matrisini yeniden olustur. Matrisin her kolonu icin “1”
girdilerini ikili sistemde oku.

« Kolonlarin derece siralarini belirle.

j. sutun igin;

n

z ajkzn—k

k=1



Satir sirala

PL|P2|P3|P4|P5(P6|P7|P8|P9 |P10|P11(P12|P13|P14(P15|P16|P17|P18|P19(P20| on |ds
M5 1 111 1 1 1 1 574.760 1
Mé6| 1 1 111 1 1 1 (560.417 2
M1 111 111 1 1)1 11 1 400.090 3
M3 1 111 1)1 11 1 268.506| 4
M4 1 (1 111 1 1 1 (222.2135
M7 1 (1 111 1|1 1 1 [221.957/6
M8 1 (1 111 1|1 1 1 (221.957/7
M2 1 (1 111 1 1 1 (221.2538




ADIM 4

Olusan matris kolon sirasi adim 3’un aynisi ise algoritmayi

durdur. Aksi durumda adim 5’e git.

pr|pP2{P3|[Pafps|ps|pP7]|pPs]| Po|rio|pr1]|ri2|rP13|pP14|P15|P16]|P17]|P18|P19|P20f0d ds
PA7 M5 1 1 1 1 1 1 1 574.760 1
276 M6 1 1 1 1 1 1 1 ]560.417 2
275 M1 1 1 1 1 1 111 111 1 400.090 3
2N M3 1 1 1 111 111 1 268.506| 4
273 M4 1 1 1 1 1 1 1]222.213|5
272 M7 1 1 1 1 111 1 1]221.957/ 6
P71 M8 1 1 1 1 1] 1 1 1]221.9577
270 (M2 1 1 1 1 1 1 1]221.2538
od | 1920 32 47 15 192 143 15 321 96 200 38 198 32| 33 192 32/ 160 15 32 79
ds 3 13 10 18 4 71 19 14 8 4 13y 2 15 121 5 16 6 20 17 9




ADIM 5

Azalan derece sirasinda kolonlari yeniden
duzenleyerek makine parca matrisini yeniden
olustur. Adim 1’e geri don.



SUtun siralama

P10 P12 P1 P5 P15 P17 P6 PSS P20 P3 P11 P14 P2 P8 P13 P16 P19 P4 P7 P18on ds
1.040.38

M5 1 1 1 1 1 1 1 41
1.021.95

M6 1 1 1 1 1 1 1 22

M1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 22.520 6

M3 1 1 1 1 1 1 1 1 20.984 7

M4 1 1 1 1 1 1 1 5355593

M7 1 1 1 1 1 1 1 1 273.9274

M8 1 1 1 1 1 1 1 1 2739275

M2 1 1 1 1 1 1 1 11.5278

od 200 198 192 192 192 160 143 96 79 47 38 33 32 32 32 32 32 15 15 15
ds 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

Satirlar sirali olmadigi icin basa dénulir; tekrar satir islemi yapilr.



Satir siralama

P10 P12 P1 PS5 P15 P17 P6 P9 P20 P3 P11P14 P2 P8 P13 P16 P19 P4 P7 P18on ds
1.040.3
M5 1 1 1 1 1 1 841
1.021.9
M6 1 1 1 1 1 1 522
M4 1 1 1 1 1 1 1 5355593
M7 1 1 1 1 1 1 1 1 2739274
M8 1 1 1 1 1 1 1 1 273.9275
M1 1 1 1 1 1 1 1 1 22.520 6
M3 1 1 1 1 1 1 20.984 7
M2 1 1 1 1 1 1 1 115278
od 200 198 192 192 192 160 143 96 79 47 38 33 32 32 32 32 32 15 15 15
ds 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

18 19 20



Sutun kontrol; diizenle

P10 P12 P1 P5 P15 P17 P6 P9 P20 P3 P11 P14 P2 P8 P13 P16 P19 P4 P7 P18on ds
M51 1 1 1 1 1 1 1.040.384 1
M6e 1 1 1 1 1 1 1 1.021.952 2
M4 1 1 1 1 1 1 1 535.559 3
M7 1 1 1 1 1 1 1 1 273.927 4
M8 1 1 1 1 1 1 1 1 273.927 5
M1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 22.520 6
M3 1 1 1 1 1 1 1 1 20.984 7
M2 1 1 1 1 1 1 1 11.527 8

od 224 216 192 192 192 134 185 70 121 61 28 7 6 6 6 6 6 57 57 57
ds 1 2 3 4 5 7 6 9 8 10 14 15 16 17 18 19 29 11 12 13

SUtun siralama

P10 P12 P1 P5 P15 P6 P17 P20 P9 P3 P4 P7 P18 P11P14 P2 P8 P13 P16 P19on ds
M5 1 1 1 1 1 1 1 1.040.384 1
M6 1 1 1 1 1 1 1 1.021.952 2
M4 1 1 1 1 1 1 1 535.559 3
M7 1 1 1 1 1 1 1 1 273.927 4
M8 1 1 1 1 1 1 1 1 273.927 5
M1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 22.520 6
M3 1 1 1 1 1 1 1 1 20.984 7
M2 1 1 1 1 1 1 1 11.527 8

od 224 216 192 192 192 185 134 121 70 61 57 57 57 28 7 6 6 6 6 6
ds 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20



M5
M6
M4
M7
M8
M1
M3
M2
od

ds

M3

1 1
1 1
1

1

1
224 216
1 2

Satir kontrol; dizenle
P10 P12 P1 P5 P15 P6 P17 P20 P9 P3 P4 P7 P18 P11 P14 P2 P8 P13 P16 P190on

1 1 1 1 1

1 1 1 1 1
1 1 1 1 1 1
1 1 1 1 1 1 1
1 1 1 1 1 1 1
1 1 1 1
1 1
1 1 1 1 1 1

192 192 192 185 134 121 70 61 57 57 57 28
3 4 5 6 7 8 9

Satir siralama

7

P10 P12 P1 P5 P15 P6 P17 P20 P9 P3 P4 P7 P18 P11 P14

1 1
1 1
1
1
1

1 1 1 1 1

1 1 1 1 1
1 1 1 1 1 1
1 1 1 1 1 1 1
1 1 1 1 1 1 1
1 1 1 1 1 1
1 1 1 1
1 1

od 224 216 192 192 192 185 134 121 70 61 57 57 57 28

ds

1 2

3 4 5 6 7 8 9

7

ds
1.040.384 1
1.021.952 2
546.688 3
284.608 4
284.608 5
11.391 7
10.303 8
22.432 6

1 1 1 1 1

6 6 6 6 6

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

P2 P8 P13 P16 P190on ds
1.040.384 1
1.021.952 2
546.688 3
284.608 4
284.608 5
22.432 6
11.391 7

1 1 1 1 1 10.303 8

6 6 6 6 6

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20



M5
M6

ds

P10 P12 P1 P5

1
1

224
1

Sutun kontrol; DUR: GRUPLA

P15 P6 P17P20P9 P3 P4 P7 P18 P11P14 P2 P8 P13 P16P190n ds

1 1 1 1
1 1 1 1

216 192 192 192 18813112467
8 9 10

2 3 4 5

1

N S SN

6

1

1
1

7

Y

1
1

Y

62 60 60 60 26
11 12 13 14 151617 18 19 20

N S SN

N

N S SN

(I SN

111
111

7 3 3

1
1

1
1

1.040.384 1
1.021.952 2
546.688 3
284.608 4
284.608 5
22.432 6
11.391 7
10.303 8



GRUPLA (1. SECENEK)

P10 P12 P1 PS5 P15 P6 P17 P20 P9 P3 P4 P7 P18 P11 P14 P2 P8 P13 P16 P19 on ds
M5 1 1 1 1 1 1 1 1.040.384 1
M6 1 1 1 1 1 1 1 1.021.952 2
M4 1 1 1 1 11 1 546.688 3
M7 1 1 1 1 11 1 1 284.608 4
M8 1 1 1 1 11 1 1 284.608 5
M2 1 1 1 11 1 1 22.432 6
M1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 11.391 7
M3 1 1 1 11 1 1 1 10.303 8

od 224 216 192 192 192 188 131 124 67 62 60 60 60 26 7 3 3 3 3 3
ds 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1112 13 14 15 16 17 18 19 20

Gruplar:

1. Grup / Makina: M1,M3; Parca: P2,P8,P11,P13,P14,P16,P19

2. Grup / Makina: M2,M4,M7,M8; Parca: P3, P4,P6,P7,P9,P18,P20

3. Grup / Makina: M5, M6; Parca: 1,5,10,12,15
P10 icin M4, P 12 icin M7-MS8, P6 icin M5, P7 icin M5-M1-M3, vb. istisna makina
konumundadir.



GRUPLA — 2. SECENEK

P1/P1 P1 P1/P1 P1 d
P10|P12| P1 | P5 |P15| P6 (P17 (P20 /P9 P3/P4/P7/ 8|1 4 P2/P8| 3|6 |9 on S
M5 1 1|1 | 1 ' ' 1.040.384l1
M6 1 1 1|1 1.021.952/2
Ma 1 1 11111 546.688 3
M7 1 1 10111 284.608 4
M8 1 1 10111 284.608 5
M2 1 1 10111 1 22.4326
M1 - 1)1 11.3917
M3 1 1 10.303'8
od | 224 216 192 192 192 188 131 124 67 62 60 606026 7 3 3 3 3 3
ds | 1 | 2 |3 | 45|61 71 8 |9/10[11]12/13/14[15/16|17|18/19]20

GRUP 1: MAKINALAR: M5,M6 / PARCALAR: P1,P5,P10,P12,P15

GRUP 2: MAKINALAR: M2,M4,M7,M8 / PARCALAR: P3,P4,P6,P7,P9,P17,P18,P20
GRUP 3: MAKINALAR: M2,M3 / PARCALAR: P2,P8,P13,P14,P16,P19
ISTISNALAR: MAKIN-PARCA: M5-P6,M5-P7,M6-P20,M6-P9,M4-P10, VB.




PARGALAR
P1
P2
P3
P4
PS5
P6
P7
P8
P9

P10

Odev 1/ GT

PARCA - MAKINA MATRISI

ISLEM GORDUGU MAKINALAR
M1 M5 M9 M13
M3 M6 M8 M12
M2 M4 M7 M10 M12
M1 M3 M6 M9 M1l M13
M2 M3 M7 M9 M12 M13
M2 M3 M5 M8 M1l M14
M1 M4 M10 M13
M2 M6 M9 M12
M3 M7 M1l
M6 M13



Odev 1/ Parca-makina matrisi

MAKINA

M1 M2 M3 M4 M5 M6 M7 M8 M9 M10 M11 M12 M13 M14
P1 1 1 1 1
P2 1 1 1 1
P3 1 1 1 1 1
P4 1 1 1 1 1 1
P5 1 1 1 1 1 1
P6 1 1 1 1 1 1
P7 1 1 1 1
P8 1 1 1 1
PO 1 1 1



e Bolim sonu



