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1| GIRIS

isletmeler,

rekabetin  yogun
glinimiiz diinyasinda yiiksek fiyata satis yapmanin

ABSTRACT

Facility layout means that factories are designed in the most suitable way in production
systems. The layout is directly related to elements such as materials and personel. From
this point of view, the main purpose of the facility layout can be defined as minimizing
the movements in the factory in terms of production. In this study, studies on facility
layout have been examined and explained. In addition to the literature, the problem of
layout was investigated in a factory that operates in the steel door sector by using VIP-
PLANOPT 10 software, which is the workplace organizing program. This application
consists of both the results of the program and the heuristic layout with expert opinion.
The aim of this study is to provide a guiding source for the researchers who are working
on the layout of the factory with the practice of real business through the literature
review.

OZET

Fabrika diizenleme, tiretim sistemlerinde, fabrikalarin en uygun bicimde tasarlanmasi
anlami tasimaktadir. Yerlesim diizeni, malzeme ve personel gibi unsurlar ile direkt
ilgilidir. Bu diistinceden yola cikarak, fabrika diizenlemedeki asil amag, fabrika i¢inde
tretim ile alakali hareketlerin en aza indirilmesi olarak tanimlanabilir. Bu ¢alismada,
fabrika diizenleme ile ilgili calismalar incelenip aciklanmaya calisilmistir. Yapilan
arastirmalara ilave olarak celik kap1 sektoriinde faaliyetine devam eden bir fabrikada,
isyeri diizenleme programi olan VIP-PLANOPT 10 yazilimi kullanilarak yerlesme
problemi incelenmistir. Bu uygulama hem programin sonuglarindan hem de uzman
gorisli alternatif yerlesim diizeninden olusmaktadir. Bu ¢alismanin hedefi, yapilan
literatlir taramasi ile reel isletme tizerindeki uygulamayla fabrika diizenleme konusunda
calismalarda bulunan arastirmacilara yol gosterici kaynak olusturmaktir.
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dogru sekilde yerlestirilmesi fabrika diizenleme
olarak tanimlanabilir.

olarak yasandigi

Fabrika diizenleme probleminin ortaya ¢ikis

imkansizlig1 icerisinde karliligi artirmayi, maliyetleri
diisiirme noktasinda yapilan ¢alismalar ile saglamaya
calismaktadirlar. Maliyetleri diisiirme noktasinda
fabrika dizenleme 6nemli bir yere sahiptir. Fabrika
ici planlama, sabit maddi varliklarin en iyi faaliyet
anlayisina en fazla nasil destek olacag ile ilgilidir. Bir
fabrikada bdliimiin, makinenin ya da gruplarin en

*Sorumlu Yazar.
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nedenleri, bir iiriine ait bigimsel degisiklik, iiretim
hattindan {riin ya da irin gruplarinmin eklenip
¢ikarilmasi, talepte meydana gelen degisiklik,
makine/ekipmanlarin yer degistirmesi, sirket ici
orgiit yapisinda meydana gelen degisiklik, liretim
slirecine ait degisikliklerden dolay1 ortaya ¢ikabilir
(Francis ve White, 1974: 60). Buradan yola ¢ikarak bu
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calismada celik kapi iireticisi bir isletmenin béltimleri
icin etkin bir planlama, dagitim ve yerlesim modeli
belirlenerek isletmenin karliliginin artisy, isgiicii ve
enerji sarfiyatinin en aza indirilmesi amaglanmistir.
Bunun icin de fabrika diizeninin kurulmasinda
yardimci olabilecek bilgisayar yazilimlarindan biri
olan VIPPLANOPT 10 kullanilmistir. Bu sayede
yukarida tanimlanan hedeflere ulasmayi saglayacak
alternatif diizenleme modelleri tasarlanmstir.

Calismanin birinci boéliimiinde, fabrika diizenleme
konusunda temel kavramlar ve durumlara yer
verilmistir. Ikinci béliimde uygulamada yararlanilan
VIPPLANOPT 10 yaziimi tanimlanmustir. Uciincii
béliimde ise celik kap1 sektoriinde faaliyet gosteren
fabrika tanitilarak, ¢alismanin uygulamasi
gerceklestirilmistir. Dordiincii ve son bdliimde de
sonug ve oOneriler kismina yer verilmistir.

2 | FABRIKA DUZENLEME

Uretim sistemlerinin temeli verimliligi artirmaktir.
Ayrica, tUretimde kaybedilen zaman siklikla
vurgulanmaktadir. Fabrika i¢i malzeme tasima,
personel boslugu, bantta bozulma, makinenin bosta
kalmasi gibi durumlar, stirecin verimliligini dogrudan
etkileyen faktorler arasindadir.

Yerlesme diizeninin, iliretim sistemlerindeki fiziksel
yaplyt  ve  calismalar1  etkiledigi  noktalar
tanimlandiginda (Kobu, 2003: 48);

e Uretim bdliimleri arasindaki uzakliklar,

¢ Yerlesim alanindan yararlanma orani,

e Kullanim verimliligi, fabrika i¢ci malzemenin
tasinma uzaklig,

e Tasima esnasinda kullanilan zamanlari
maliyetleri,

e Nakletme esnasinda kullanilan ekipman ¢esitleri
ile bunlara ait maliyetleri,

e Fabrika icerisindeki
biiytiklikleri,

e Iscinin calisma verimi,

e Makine ve ekipmanlarin bakim planlan ile
tamirleri,

e Gozlem siklig1 ve liretim amirlerinin nitelikleri,

o Uretim kontrol islemleri yénetimin etkinligi

ile

depo yerleri ile

Hatali kurulabilecek fabrika i¢i yerlesim diizeni,
enerjinin yok olmasina, karisiklia, gecikmelere,
denetim zorluguna, kapasite kullanim derecesinin
azalmasina ve islem siiresinin ylikselmesine neden
olarak maliyetleri arttirmaktadir. Yerlesim diizeninin
tekrar tasarlanmasindaki nedenler arasinda; turiline
ait projedeki diizenlemeleri, yeni tasarlanan iirtin, var
olan iiriin i¢in iretimi kesme kararinin verilmesi,
talepte degisiklik, is kazasi sayisinin yiikselmesi,
uygunsuz c¢alisma ortami ve yeni nesil fabrika
kurulmasi yer almaktadir (Harding, 1984: 94).
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2.1| Makine Yerlestirme

Fabrika dizenlemesi konusundaki en Kkilit bolim
makine ile ilgili olamidir. Makine diizenleme ile
kurulan modeller su sekilde tanimlanabilir;

a. Diiz Hat Seklinde Makine Yerlestirme; Bu tip
diizenlemede makineler diiz hat seklinde yan yana
yerlestirilmekte, iki makine arasinda gec¢is alani
bulunmaktadir. Diiz hat seklinde yerlestirme Sekil
1’de gosterilmistir.

Sekil 1: Diiz Hat Makine Yerlestirme
| | 1 | 1

Kondor (Gegit)
Kaynak: (Reed, 1970: 69)

b. Kbésegen veya Capraz Makine Yerlestirme;
makinelerin merkez cizgileri, koridor i¢in uygun bir
acida yerlestirilir. Makinenin uzunlugu genellikle
makinenin genisliginden daha biiyiik oldugundan,
makinelerin ¢apraz yerlestirilmesi, koridor boyunca
¢ok sayida makinenin yerlestirilmesine izin verir.
(Reed, 1970: 70). Capraz (diyagonal) sekilde makine
yerlestirme Sekil 2’de gosterilmistir.

Sekil 2: Capraz (Diyagonal) Makine Yerlestirme

IO

Gegit

Kaynak: (Reed, 1970: 70)

c. Dairesel Makine Yerlestirme, bu modelde
operator ortadadir, makineler operatoriin etrafinda
organize edilmistir. Boylece bir operatdr birden fazla
makine kullanabilecektir. Dairesel bicimde makine
yerlestirme Sekil 3’'te gosterilmistir.

Sekil 3: Dairesel Makine Yerlegtirme

[] )
=)

@ Operator

Kaynak:(Reed,1970:70)

d. Dar A¢ili Makine Yerlestirme; makineler, 6nceki
makineden gelen malzemenin bir sonraki makineye
uygun sekilde aktarilabilecegi sekilde konumlan-
dirilmalhidir. Dar agili sekilde makine yerlestirme Sekil
4’te gosterilmistir.



Sekil 4: Dar A¢ili Makine Yerlestirme
e
oM L
75 T
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Kaynak: (Reed, 1970: 71)
2.2 | Fabrika i¢ci Malzeme Tasima

Fabrika diizenlemelerinde, fabrika ici tasima 6nemli
bir rol oynamaktadir. Bu islemler, {riiniin degerini
artirmamakla birlikte iiretim maliyetine dahil edilir.
Fabrikanin endiistrisi ve teknolojisi gibi faktorler bu
maliyeti etkilese de nakliye maliyetlerinin imalat
maliyetindeki payinin %15 ile %60 arasinda degistigi
bilinmektedir (Hiregoudar ve Reddy, 2007: 122).
Isletme ici tasimalar agisindan daha pratik olan
siniflandirma su sekilde agiklanabilir;

e Sabit izli Araglar

Konveyorler, ulasimin  standart gilizergah
icerisinde uygulanabilecegi ara¢ olarak karsimiza
¢ikmaktadir. Bu araglar, malzemenin siirekli veya
gruplar halinde sabit bir hat iizerinde tasinmasina
izin veren aletlerdir. Asagida gesitli konveyor tipleri
bulunmaktadir. Baslica érnekleri arasinda; Kaymali,
Bantly, Zincirli, Hava basingli, Vidali, Titresimli araglar
olarak gosterilebilir.

e Sinirli Alanda Calisabilen Araglar

Belirli bir alan icinde, iki nokta arasinda tasima
yapabilen araclardir. Ornek olarak képriilii vingler
verilebilir.

e Genis ve Sinirsiz Alanda Calisabilen Araclar

Tasimanin, Uretim merkezi icerisinde ya da
disarisinda rastgele glizergah izlenerek yapilabildigi
araglardir. Nakletme gilizergahi, gecisine imkan
oldugu takdirde herhangi bir kisitlamaya sahip
degildir. Bunlar: Forklift - Treylér sistemleri, insan
glcii ile calisan araglar ve Motorlu araglar olarak
tanimlanabilir.

e Yardimci Tasima Araglari

Uriin nakletme organizasyonunda en degerli
detay, tek seferde nakledilecek miktarin biiyiik ve
belirli bir boyutta olmasidir. Ekonomik agidan bu
detay1 saglayan araclarin avantajlar1 fazladir.
Yardimc tasima araglar direkt tasima yapmaz ve
malzemenin belirli bir boyutta toplanmasini ve
korunmasini saglar. Bu araglarda palet olmali ve
araclar cekmeli olmalidir (Reed, 1970: 71).

Tesis yerlesim probleminin ¢éziimlenmesi ve analiz
edilmesinde c¢esitli ¢alismalar ortaya konulmustur.
Problemin modellenmesi, siniflandirilmasi ve ¢éziim
yontemleri konusunda daha detayl bilgiler edinmek
icin Singh ve Sharma, 2006; Drira vd. 2007;
Rosenblatt, 1979; Meller vd. 2007; Ece, 2015;

131

N. Kocak, A. Tiizemen / Journal of Business in The Digital Age 3(2), 2020, 129-135

Saraswat vd., 2015 tarafindan yapilan literatiir
taramasi ¢alismalarina bakilabilir.

VIP-PLANOPT  yazilimi  kullanilarak  yapilan
calismalar icin de Ronay, 2009; Vetrivel vd., 2013;
Sangchooli ve Jokar, 2013; Tasadduq vd., 2015; Patil
vd.,, 2015; Aravinth ve Rajenthirakumar, 2016;
calismalar incelenebilir.

3| VIP-PLANOPT 10 YAZILIMI

Yerlesim optimizasyonu, ABD'deki ve diinyadaki
endiistriyel tesis planlamacilar1 i¢in en Onemli
konulardan biridir.

VIP-PLANOPT, kullanicilar tarafindan belirlenen
yerlesim yerlerini ‘hareketli’ veya ‘sabit’ olabilecek
modiiller ile optimize edilebilir. Buna ek olarak VIP-
PLANOPT, kullaniciya, sabit modiilleri kullanic
tarafindan belirlenmis fakat degisen boyutlara sahip
‘yumusak’ modiller ile karistirma esnekligi saglar
(Vetrivel vd., 2013: 24). Programin ara ytizii Sekil 5'te
gosterilmistir;

Sekil 5: VIP-PLANOPT 10 Yazilim Programinin Kullanici Ara yiizii

8 VIP-PLANOPT 10.- 131218 - Ucemsed 120 —
Fle Anrbutes Coostrants Optmaation Benchmars  Help

J5d 3 &M LX IHE » & @

- |o|le| |® |
S

ot

"VIP-PLANOPT 10 [
(Kaynak: www.planopt.com)

3.1 | Eniyileme Algoritmasi

PLANOPT ile var olan algoritmalarin {izerinde en
iyiye yakin bir sonucun ortaya ¢ikmasi amaglanmistir.
VIP PLANOPT 10 6zelliklerini siralayacak olursak:

e VIP - PLANOPT, modelleme ve veri giris
stiresini en aza indirir.

e VIP-PLANOPT, kullanic1 tarafindan belirlenen
sabit  boyuta  sahip  bolimlerin  optimum
yonlendirmesini belirleyebilir.

e VIP-PLANOPT kullanicisy, bir béliimiin i¢inde
veya simirinda, kolaylikla “pick-up” ve “drop-off”
noktalarini belirleyebilir. Optimizasyon, kullanici
tarafindan belirlenen noktalar i¢in en diisiik maliyetli
dtizenleri iiretir.

e Mizanpaj tasarimcilari, istedikleri sekil ve
boyut béliimleri i¢in en iyi diizene gereksinim duyar.
VIP-PLANOPT bu gereksinimi tam olarak karsilayan



en iyi diizenleri iiretir. Benzer sekilde, kullanici
tarafindan “Ankraj” olarak etiketlenmis boéliimler,
kesin diizenlerde kullanici tarafindan belirlenen
konumlara tam olarak ve kesin bir bigimde tutturulur.

e En iyilestirilmis diizenin grafik ekrani,
kullanicinin  herhangi  bir bélimi  yeniden
konumlandirmasmma ve  alternatif diizenlerin

maliyetini karsilastirmasina olanak tanir.
3.2| Program Terimleri

Modiil kavrami dortgen bloklar i¢in kullanilmaktadir.
Boliim, makine gibi birimleri ifade etmektedir. L_i
Simgesiyle belirtilen X eksenindeki deger, boyut
uzunlugunu; W_i simgesiyle belirtilen Y eksenindeki
deger ise boyut genisligi verir.

Modiiltin en/boy orani (R_i) =W_i /L_i
Modiltin Alan1 (A_i) = W_i *L_i

M
(2)

Cevrilmis yer ifadesi dortgensel yerlesim yeri icin
kullanilmaktadir. Modiillerin yerlestirecegi bélgenin
en - boy 0l¢lisii program sayesinde belirlenebilir.
Ayrica program hakkinda asagidaki aciklamalar ilave
edilebilmektedir (Ak, 2009: 62):

Akis matrisi: Akis matrisi, blitlin modiil ikililerindeki
is goren, gere¢ ve ekipman akisim1 vermektedir.
Matriste yer alan fij, i ile j modiillerindeki akisi
gostermektedir.

Birim maliyet matrisi: Birim maliyet matrisi, modiil
ikilileri arasinda bir birim yiikiin bir birim mesafeye
tasinmasinin maliyetini gdstermektedir. Matriste yer
alan u_ij, bir birim ytkiin i ve j modiilleri arasinda bir
birim uzakliga nakletmenin maliyetini vermektedir.

Maliyet matrisi: Bu matrisin bir elamani o_ij, i ve j

modiilleri arasindaki toplam akis maliyetini
gostermektedir. Bu akis, asagidaki esitlik ile
hesaplanmaktadir:

o_ij=f_ijxu_ij 3)

Uzaklik standartlari: Program, i ve j modiillerinin
merkezleri arasindaki uzakligi hesaplamak icin ii¢
farkli uzaklik hesaplama yontemi kullanmaktadir:

e Dik-dogrusal uzaklik: Bu yontem, iki nokta
arasindaki, d_ij uzakligini, x ve y eksenleri
boyunca dikdogrusal uzakliklar1 toplayarak
bulmaktadir.

d_ij= [x_i—xj|+ |y_i-yj| 4)

e Oklid uzaklig: iki nokta arasindaki, d_ij
uzaklhig, bu noktalarin merkezlerinin
birbirlerine olan en kisa uzakligidir. Bu en kisa
uzakligr bulmak icin bir merkezden digerine
bir dogru cizilir ve bu dogrunun uzunlugu da
asagidaki formiil ile hesaplanir:
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( laip) ~2=( Ixixp) 2+ ( lyiypl ~2 5)

e Kareli 6klid uzakligi: Bu uzaklik hesaplama
yontemi, asagidaki formiil ile hesaplanir.

d_ij = ( [xixj))] 2+ ( [yivy ) ~2 (6)

4 | UYGULAMA
4.1. | Amag, Kapsam ve Yontem

Bu ¢alismada, ¢elik kapinin ana malzemesi olan sacin,
fabrikaya girisinden son haline gelene kadar gectigi
islemler icin kullanilan mesafenin minimize edilmesi
amaclanmistir. Bu amaca ek olarak fabrikanin mevcut
alani icerisinde, iiretim birimlerinin en makul
bicimde hangi noktalara  konumlandirilacag
sorusuna yanit aranmigtir. Bu ¢alismanin uygulama
alanm1 agirlikli olarak standart olgiilerde, diisiik
miktarda 6zel dlciilerde celik kapi tireten bir fabrika
olarak belirlenmistir. Fabrikada mevcut durumun
degerlendirmesi sonucunda gerekli veri seti elde
edilmistir. Alternatif fabrika yerlesim diizenlerinin
tespit edilebilmesi i¢in de Vip-Planopt 10 bilgisayar
yazilimindan yararlanilmistir. Nihayetinde de elde
edilen bilgiler 1s18inda uzman goriisii alinarak en
uygun yerlesim diizeni olusturulmustur.

4.2. | Fabrika Diizenlemesinin Yapilmasi

Calismada, fabrikanin var olan makine ve tezgahlarin
yeniden yerlestirilmesi amaciyla hem yazilim bilgileri
hem de sayisal veriler yardimiyla uzman gorisii ile
sezgisel yerlesim diizeni olusturulmaya c¢alisilmistir.
Kullanilan programin (Vip-Planopt 10) girdilerine
ulasilmis ve veriler islenmistir.

¢ Makine Bilgisi

e Makinelerin o6lgiileri ile gereksinim duyulan
alan

e Makine ikilileri arasindaki akis
Program girdi verilerinden yola ¢ikilarak fabrikada
yer alan tezgah bilgisi, tezgah en-boy 6l¢iisii, tezgah
cevresinde hem operatériin kullanimi hem de
tamir/bakim esnasinda yetkililerin kullanimi igin
gerekli alan bilgisi ve ham ya da islem gormiis
malzeme icin gerekli alan bilgisi elde edilmistir.
Fabrikada arizali, satisa ¢ikarilmis ya da baska
sebeplerle kullanilmayan tezgdh, makine ve
ekipmanlar ¢alismaya dahil edilmemistir.
Uygulamada kullanilan tezgahlarin en-boy bilgisi ve
gereksinim alanlari Tablo 1'de yer almaktadir.



Tablo 1: Tezgah Boyutlar:

Mevcut | Mevcut | Gerekli Gereldi
" a Olan | Kullanim
Tezgih | Tezgih En Boy |OlanEn
Sira By | ae s | | Boy Alam
Kodu Adi Olgiisii | Olgiisti | Olgtisd | .~ . 2
(m) (m) (m) Olgiist (m*)
(m)
1 MOB Mobilya 2,00 3,00 5,00 7,00 35,00
2 BY Boyahane 4,00 5,00 7,00 14,00 98,00
3 [ am1 | YOI o060 | 200 | 500 | 600 | 3000
Makas
4 | ap3z | APKANC 550 | 300 | 700 | 700 | 49,00
Pres
5 |Ep-100| ERSAKL 500 | 400 | 500 | 10,00 | 50,00
Pres
6 KAY Kaynak 4,00 4,00 5,00 6,00 30,00
7 DP Depo 4,00 4,00 8,00 8,00 64,00
8 OFS Ofisler 4,00 4,00 5,00 6,00 30,00

Makine ikilileri arasinda akisin bilinebilmesi i¢in
tiriinlerin akis verilerine ihtiya¢ vardir. Uretimi s6z

konusu ¢elik kapt igin dretim Tablo 2’de
gosterilmistir;
Tablo 2: Uretim Akist
Gelen Malzeme (1) /
Islem | Fason Yaptirilan islem Yapilan Tezgah
No (2) / Fabrikada islem Kodu
Uretilen Parga (3)
Plaka Sac (1)
1 Ebat Kesme GM-1
. AP-32
2 Biikkme AP-22
EP-60
3 Delme EP100
4 Kaynak KAY
5 Capak Alma
6 Yikama
7 Boyama BY
8 Montajlama SAT
9 Paketleme

Uretim akiginin belirtildigi cizelgenin ilk siitununda
malzeme iizerinde yapilan operasyonlarin sirasi,
ikinci slitununda ilgili malzeme hakkinda bilgi,
liglincii stitununda yapilan islemler ve son siitununda
da tezgah kodlar1 yer almaktadir. Aym islem farkl
tezgahlarda yapiliyor ise islem aym siradaki tezgah
kodu icerisinde gosterilmistir. Islem yapilmayan
tezgah cizelgede yer almamistir.

Uretim sorumlularindan elde edilen verilere
dayanarak yapilan ¢alismaya ait iligki diyagramai Sekil
6’da ve nereden-nereye semasi Tablo 3’te verilmistir;
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Sekil 6: Uygulama Yapilan Uretim Merkezine Ait {ligki Semas1

MOBILYA BOLUMU

BOYAHANE BOLUMU

GIYOTIN MAKAS BOLUMU

ABKANT PRES BOLUMU

EKSANTRIK PRES BOLUMU

KAYNAK BOLUMU

DEPOLAMA ALANI

OFISLER BOLUMU

Tablo 3: Nereden-Nereye $emasi

Nereye Hammadde | Pres | Metal | Boya | Montaj Uriin
Deposu Deposu
Nereden
1
Hammadde Deposu
5
Pres
2 6
Metal
2 4
Boya
Montaj 3
Uriin Deposu

Yazilima farkli deneme yapmasina ydnelik komut
girisi sonrasinda bes farkli sonug elde edilmistir. Bu
sonuglar;

e Malijyet Fonksiyonu: Asimetrik maliyet
fonksiyonuna sahip problemler i¢in kullanilan F2
fonksiyonu seciminde bir degisiklige gidilmemistir.

o Uzaklik Standardr. Dikdogrusal

e (evrilmis Yer: Yerlesim icin gerekli en ve boy
bilgisi 27x27=729 m? olacak sekilde islenmistir.

e Modiil Tipi Modillerin tamami kati olacak
sekilde secilmistir.

Modiil [simleri:
o Modiil 1:
o Modiil 2:

Mobilya béliimii
Boyahane boliimii

o Modiil 3:
o Modiil 4:
o Modiil 5:
o Modiil 6:
o Modiil 7:
o Modiil 8:

e Modil Yoni:
modillerin

mesine

Giyotin makas bolimi
Abkant pres boltimii
Eksantrik pres bolimi
Kaynak boliimii
Depolama alani

Ofisler bolimii

Eniyileme
doksan derece
imkan  saglayan

islemi esnasinda
dondiiriilebil-
may  flip

isaretlenmistir.

e Modiil Konumu: Hareket ettirilebilir secenegi
her bir modiil icin isaretlenmistir.



o Modiil (Cevresi Bosluklarr.  Gruplanmis
birimlerin grup cevresi bosluklar1 sirasiyla
sagdan, istten, alttan, soldan olmak kosulu ve
metre 6l¢lim birimiyle birinci modiil i¢in 2-2-
2-1, ikinci modiil icin 2-4-4-1, ii¢ilincii modiil
icin 2-2-2-1, dordiincii modul i¢in 3-2-2-1,
besinci modiil i¢in 2-3-3-1, altinct modiil i¢in 2-
2-2-1, yedinci modiil i¢in 2-2-2-2 ve sekizinci
modiil icin 1-2-0-0 seklindedir.

e Modiil Yonii: Sadece 8 numarali modiiliin yonii
sabitlenmistir.

e Modiil Konumu: Sadece 8 numarali modiiliin
konumu degismez olarak isaretlenmistir.

e Fabrikanin mevcut yerlesim diizeni program
gorintiisii Sekil 7’de verilmistir:

Sekil 7: Fabrikanin Mevcut Yerlesim Diizeni

HH t 1: Mobilya Bottmi
LLI { 2 : Boyahane Bolimii

3 : Giyotin Makas Bolimi
4 : Abkant Pres Bolimi

L 5 Eksantrik Pres Bolimii
. 6 - Kaynak Bolimi

7 : Depolama Alam

8 : Ofisler Bélimii

Gl | 1

i
4

T

Burada yerlesim diizeninin amag¢ fonksiyonu degeri
93.261 olarak karsimiza ¢ikmistir. Programdan elde
edilen farkli yerlesim diizeni Sekil 8, Sekil 9, Sekil 10
ve Sekil 11’ de verilmistir. Uzman goriisiine dayal
yerlesim yeri ise Sekil 12’te verilmistir.

Sekil 8: Program Tarafindan Uretilen Birinci Yerlesim Segenegi

1 Mobilya Bokima

2 Boyahane Boimmit
3 - Giyotia Makas Bohmun
4 Abkent Pres Biskima
5 Exsannik Pres Bolina
6 Kaynak Bolomn

7 Depolama Alam

§ : Ofisler Bolmn

W]

Bu segenekte yerlesim diizeninin amag¢ fonksiyonu
degeri 50.187 olarak bulunmustur. Eniyileme sonucu
kullanilan alan 546 m?'dir. lyilesme oran1 %86’dur.

Sekil 9: Program Tara‘ﬁ‘ndan Uretilen ikinci Yerlesim Secenegi

=T 1 - Mobilya Bokimt
T

HH 2 - Boyahane Botimn
e 2 3 - Giyotin Makas Béltnm
: 4+ Abkant Pres Boima
_ﬂ_ e 5 Fkcsantrik Pres Boluma

} | o 6 : Kaynak Boluma

7 : Depolama Alans

8 : Ofisler Boluma
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Bu secenekte yerlesim diizeninin amag¢ fonksiyonu
degeri 42.341 olarak bulunmustur. Eniyileme sonucu
kullanilan alan 546 m?’dir. lyilesme oran1 %120’dir.

Sekil 10: Program Tarafindan Uretilen Ugiincii Yerlesim Segenegi
1 : Mobilya Bokimii

2 : Boyahane Béhimii

3 - Giyotin Makas Bolimit

4 : Abkant Pres Bolumu

31 5 Eksantrik Pres Bélimi
6 - Kaynak Bofimi
7 : Depolama Alam

T
|
[

Ofisler Bolimil

HA -

|
1.
"

| e
: i

L T

Bu secenekte yerlesim diizeninin amag¢ fonksiyonu
degeri 43.253 olarak bulunmustur. Eniyileme sonucu
kullanilan alan 567 m?'dir. lyilesme oram %116’dur.

Sekil 11: Program Tarafindan Uretilen Dérdiincii Yerlesim Segenegi

T 1 - Mobilya Bokan

111 2 - Boyshane Bokma
+ 3 - Giyotin Makas Bélimi
T 4 Abkcant Pres Bohima
11| 8 Eksantrik Pres Bolima

1

1] 6 Kaynak Boinema
{7 - Depolama Al

T 8- Ofer Botuenn

Bu secenekte yerlesim diizeninin amag¢ fonksiyonu
degeri 44.474,14 olarak bulunmustur. Eniyileme
sonucu kullanilan alan 563,83 m?'dir. lyilesme orani
ise %110 dur.

Programin irettigi sonuclarin disinda uzman
gorisleri alinarak bir yerlesim plani olusturulmustur.
Bu plan olusturulurken iscilerin ¢alisma y6ntemleri,
isverenin bakis agisi, giris-cikislar gibi degerler goz
oniine alinmistir. Bu ¢alisma Sekil 12’te gésterilmistir.

Sekil 12: Uzman Gorislii Yerlesim Segenegi

1 : Mobilya bakimii

2 : Boyahane bolimi

3 - Giyotin makas bolimi
2 4 - Abkant pres bolimi
g 5 Eksantrik pres bokimi
T 6 - Kaynak botama

7  Depolama alant

8 : Ofisler bakimi

e

1]

L1

Bu secenekte yerlesim diizeninin amag¢ fonksiyonu
degeri 59.165 olarak bulunmustur. Eniyileme sonucu
kullanilan alan 675 m?'dir. lyilesme oram %58’dir.

Burada programa girilen veriler 1s18inda uzman
goriisiine dayanarak bir yerlestirme yapilmistir.
Sonucu gorebilmek adina boélimler sabitlenmistir.



Uygulamadaki sonuclar, modiiller arasi mesafelerin
ve kullanim alanlarinin Dbelirtilmesiyle ortaya
cikmistir.

5 | SONUC VE ONERILER

Yerlesim yeri problemi isletmelerin karsilastigi
onemli sorunlarin basinda gelmektedir. Fabrika ici
diizenlemedeki esas amag¢ nakletme maliyetlerini en
aza indirmektir. Bu yiizden genel maliyetler
icerisinde tasima maliyetleri 6nemli yere sahiptir.
Yogun rekabetlerin yasandigi giintimiizde iyi bir tesis
yerlesimi ile tasarruflara 6nemli derecede Kkatki
saglanabilir.

Bu calismada 6ncelikli olarak, iiretim sistemlerindeki
esas konularin icerisinde yer alan yerlesim yeri
sorunuyla alakali arastirmalar yapilmistir. Temel
alinan isletme verileri ile VIP-PLANOPT yazilimi
kullanimi sonrasi biri uzman gériisiine dayali olmak
izere bes farkli alternatif yerlesim yeri diizenine
ulasilmistir.

Yapilmis c¢alismalar incelendiginde, yerlesim yeri
problemlerinin ¢6ziimii olarak en dogru neticeye
ulastirabilecek iki yontemin vurgulandigi
gozlemlenmistir. Bunlar; grafik kurami ve karma-
tamsayili  programlamadir. Ancak c¢alismalar
incelendiginde, karma-tamsayili programlamanin en
fazla 6 modiile sahip yerlesim sorunlari i¢in en uygun
olan sonuca ulasabildigini; grafik kurami yonteminin
ise daha az adette birime sahip olan {iretim
merkezlerinin yerlesim yeri problemleri i¢in dahi
istenilen neticeyi veremedigini gdstermistir.

Sonuglardan elde edilen veriler neticesinde
programin ortaya koymus oldugu fonksiyon degeri
onemli bir netice olarak karsimiza c¢ikmaktadir.
Dikkate alinan 6l¢iitlerden biri de alan kullanimidir.
Burada kullanilan alan, islerin hizlanmasi, tasima
sliresi ve maliyetinin diismesine sebep olacaktir.
ikinci alternatif yerlesim sonucu en iyi yerlesimi
42.341 fonksiyonel degeri ve 546 m?2 kullanim alani
ile vermektedir.

Yapilan ¢alisma ve incelenen literatiir sonucunda her
durum i¢in program en iyi ¢dziimi bulmus olsa da
eldeki verilerin dogrulugu ve giivenilirligi programin
secim yapmasini birebir etkileyecegi gibi sonug
olarak da uygulanabilirliginin test edilmesi
gerekmektedir. Kisaca fabrika isleyisi, beseri
durumlar ve gercek yasam c¢alisma sartlar1 biitiin
sonuglarin ana unsurunu olusturmaktadir.
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