Pareto kurali

m Italyan ekonomist Pareto’nun gozlemi:

mDUnyadaki servetin %85’i, insanlarin %15’i
tarafindan kullaniimaktadir.

m Calisma hayatinda karsilasilan sorunlarin
nedenleri genellikle Pareto kuralina uygundur.
Bu kurala gore, sonuclarin % 80'i, bir
sorunun nedenlerinin %20 sine bagl olarak
ortaya citkmaktadir.

m Pareto analizi, bir problemde en fazla 6nem
tasiyan hususun ne oldugunu tespit etmek
icin kullanilir.



Pareto kural tesis planlamasinda nasil
uygulanir?

m Uretim hacminin % 85’i, Urunlerin % 15’ine
aittir

m Tesis plani, en yuksek uretim miktarina sahip
parcalarin % 15’i icin seri GUretim alani ve

tUrtn karmasinin kalan % 85’i icin atolye tipi
Uretim alanindan olusmalidir.

m Baslangicta bunun bilinmesi, tesis plani
gelistirme asamasini onemli derecede
basitlestirebilir.



Pareto kural tesis planlamasinda nasil
uygulanir?

m Hacim-cesit bilgisi, kullanilacak yerlesim
tipinin belirlenmesinde cok 6nemlidir.

m Yerlesim tipi, malzeme aktarma secenekleri,
stok politikalari, birim yukler, binanin sekli,
alma/birakma noktalarinin konumunu etkiler.

m Pareto kuralinin gecerli olmadigi durumlar icin
de (hicbir Grin, Gretim akisinda baskin degil)
genel bir atolye tipi GUretim tesisi onerilebilir.



Pareto kuralinin
uygulanabilecegi bir ornek

Valume

Wariety

Figure 2.15 Volume-variety chart for a facility where Pareto’s law is applicable.



Pareto kuralinin
uygulanabilecegi bir ornek
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Pareto kuralinin
uygulanamayacagi bir ornek

Yolume

Yariety

Figure 2.16 Volume-variety chart for a facility where Pareto’s law is not applicable.



Pareto kuralinin
uygulanamayacagi bir ornek
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Surecg gereksinimleri

m Sirec tasarimi:Uriinu Gretmek icin gerekli
donanimlarin belirlenmesi

m Cizelge tasarimi: Uretim cizelgesini
karsilamak icin her donanim tipinden gereken
adet



Iskarta Tahminlerine Gore Uretim Miktarinin
Belirlenmesi

m [skarta, geometrik ya da kalite faktorlerine
bagl olarak imalat slrecinde ortaya cikan
malzeme israfidir.

m Gercek Uretim miktarint belirlemek igin
gozonune alinmak zorundadir. Gecmis
verilere ya da benzer operasyonlardan elde
edilen tahminlere dayanir.



Genelde 1skarta o kadar az olur:

m Surec¢ ne kadar otomatikse
m Parca toleranslari ne kadar bolsa

m Sertifikali tedarikgilerin sayisi ne kadar
fazlaysa

m Kaynak ne kadar kaliteli ise ve onleme
teknikleri uygulaniyorsa

m Malzeme kalitesi ne kadar yuksekse



I, (Input) === k-th operation ROI{: I =PI, (Output)
P.I. (Scrap)

k: srec no

P, : K. surecteki 1skarta orani

O,: k. surecten beklenen trtn (ciktr) miktar (iyi
urdn)

I.: k. strecin girdi miktari

n: toplam surecg sayisi

O,: n. surecten beklenen ¢ikti miktari
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Ornek 1:

m Bir (ruinden pazarda 97.000 parca
olacag tahmin ediliyor. Uriin
tornalama, frezeleme ve delme
islemlerinden seri sekilde sirasiyla
geciyor. Iskarta oranlann da su
sekildedir: P;=0.04, P,=0.01, P5;=0.03.
Tahmin edilen saylya ulasmak igin
baslangictaki girdi miktari ne olmalidir?



Cozum:

g

 Ornek 2.1. (52.sh)

e Pazar tahmini=97000 parca
e Seri baglh 3 siire¢ (tornalama, frezeleme, delme)

e Iskarta oranlar P,=0.04, ,=0.01, P;=0.03

Lk g 2090 aseo0
1-P, 1-0.03

l, = 100000 _ 441000
1_0-01
101000
| - =105219 yada
S 0nd )
o) 97000
I - i - =105219
' (1-P,)(1-P,)...1-P,) (1-0.03)(1-0.01)...(1-0.04)




Ornek 2:

m 5 operasyondan seri halde gecen ve
Iskarta oranlari sirasiya %3, %2, %1,
%2 ve %1 olan bir Grun icin gerekili
olan en son cikti miktari 2000 birimdir.
Baslangictaki girdi miktari ne kadar
olmalidir?



* 5 processes in series
* Need 2000 units out

B

B 2000 B
C(1-.0D)(1—-.02)1—.01)(1—.02)(1—.03)

2190




Ornek 3: Seri olmayan iiretim gereksinimleri

Production Requirements — Non Series
Part A Part B

Work backward from $,=1% M,
end of the line.

$,=2%

O, 100,000
1-55
0, 104167

=104.167=0,

=105219=0,=0,

O, 105219

=107.366

0O _ 105,219 ~107.366

1-s, 98 100.000 units
& 10108 _yona5




Iskarta Payi Problemi
(Reject Allowance Problem)

m Ortalama iskarta oranlarini kullanmak, yuksek tretim
hacmine sahip Urlnler icin dogrudur. Dustk Uretim
hacimlerinde ortalama oranlar kullanmak yanlis
olabilir.

s ORNEK: Bir dokimhanede siparise gbre Urin imal
edilmektedir. Parti blUylkligl disik olup, istenen
dokim Urdn icin iki sans vardir: ya dokim istenildigi
gibi olup kabul edilecektir, ya da istenildigi gibi
olmadigindan reddedilecek ve parcalanip iskartaya
gidecektir.



Iskarta Payi Problemi
(Reject Allowance Problem)

Q: Uretim miktari

X: istenilen Ozelliklere sahip olarak imal edilen mamul
sayisinl (saglam Urin) godsteren rassal degisken
p(x): x adet saglam mamul Gretme olasiligi

C(Q,x): x adet saglam mamule sahip , Q adet mamul
imal etmenin maliyeti

R(Q,x): x adet saglam mamule sahip , Q adet mamul
imalatindan elde edilecek gelir

P(Q,x): x adet saglam mamule sahip , Q adet mamul
imalatindan elde edilecek kar (Kar=gelir-maliyet)
E[P(Q)]: Q adet Uretimden beklenen kar




Iskarta Payi Problemi
(Reject Allowance Problem)

Q
E[P()] = ) {R(Q,) — C(Q, )Pp(®)
x=0

Q
E[P(Q)] = ) P(Q,1)p(x)
x=0



Ornek 4:

Bir dokiim atolyesi, 20 6zel dokiim siparisi almigtir.
Dokiim siirecinin maliyeti birim bagina 700$ dir. Eger
dokiim iyi ¢ikarsa, son sekline getirmek icin {izerinde
bir islem daha yapilmakta ve bunun maliyeti de birim
bagina 500$ olmaktadir. Satilmayan dokiim {iriinler,
tekrar ergitilip kullanilmakta bu ise birim basina 300%
kadar bir geri dontisiim degeri saglamaktadir.




Ornek 4:

Miisteri 20 adet kabul edilebilir dokiim i¢in birim
basina 2000$ vermeye razidir. Ayrica, fazladan 1 ya da
2 dokiimii de birim basina 1500% 6deyerek

alabilecegini bildirmistir. Fakat 20°den az veya 22’den
fazla tirtin satin alinmayacaktir.

Gegmis donemlerde tutulan kayitlarda, farkl
dokiim miktarlarina gore elde edilen iyi irtinlerin
sayilar1 yer almaktadir. Beklenen kar1 enbiiyiiklemek
icin firmanin kag¢ adet dokiim yapmasi gerekir?




Ornek 4:

Mumber of Castings Scheduled

# Good
Castings | 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
12 010 0.05 .00 0.00  0.00 000 0.00 0.0 000 Q.00 0.00
13 0.10 0.10 .05 0.05 005 005 0.00 .00 0.00 Q.00 0.00
14 0.10 0.10 .10 005 005 Q005 0.05 000 000 000 Q.00
15 Q.10 .10 .10 .10 0.05 Q.05 0.05 0.0 0.0 0.00 0.00
1a Q.10 Q.10 .10 .10 0.05 Q.05 0.05 .05 0.0 0.00 0.00
17 010 010 010 010 020 005 005 005 005 000 0.00
1= 0.20 .10 .10 .10 Q.14 Q.05 0.05 .10 0.05 0.05 0.5
19 Q.10 015 .10 .10 Q.14 Q.10 .10 .10 .10 0.05 0.05
20 010 0.10 .15 0.10 010 010 010 .10 gu1n 0a0 005
21 Q.00 .10 .10 .10 Q.10 Q.10 .10 .10 .10 Q.10 0. 10
22 Q.00 0.00 .10 .10 Q.10 Q.10 .10 .10 .10 Q.10 0.10
23 QU0 000 .00 0.10 010 010 010 110 010 9.20 010
24 00 (1,00 (Lo RN 0.0 .10 (.10 .1 10 .10 (.10
25 Q.00 0.00 .00 000 Q.00 Q.10 .10 .10 .10 Q.10 Q.10
25 Q.00 0.00 .00 0.0 Q.00 QL0 0.05 005 .10 Q.10 0. 10
27 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 000  0.00 .05 0.05% 010 010
28 0.00  0.00 000 0.00  0.00 000 0.00 000 0.05 0.05 0.05
29 0.00 0.00 .00 0.00 000 000 0.00 .00 0.00  0.05  0.05
30 000 000 000 000 000 000 0.00 000 000 000 0.05




Ornek 4:
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 R(Q,x)=1{ 2000(20)+1500(x — 20)+300(Q - x), 20<x <22

R ——— —

e

3000,

2000(20) + 1500(2) + 300(Q — 22), > B

Miisteri 20 adet kabul edilebilir dokiim icin birim basina
2000% vermeye razidir. Ayrica, fazladan 1 ya da 2 dokiimi a
de birim basina 1500$% odeyerek alabilecegini bildirmigtir. »-_-,
Fakat 20’den az veya 22’den fazla dokiim satin

alinmayacaktir. Satilmayan dokiim iiriinler, tekrar \
erqitilip kullanilmakta bu ise birim basina 300$ kadar bir
geri doniisiim degeri saglamaktadir.

56



Ornek 4:

3000, x <20
2000(20) + 1500(x — 20) +300(Q — x), 20< x <22
2000(20) + 1500(2) + 300(Q — 22), x>22

3000, x <20
10000 + 1200x + 3000, 20<x <22
36400 + 3000, x>22



Ornek 4:

o ; NS s S
22

=

S

LC‘ f

L 7000, x <20

);_1 C(Q,x)={ 7000+ 500x, 20<x<22
7000 + 500(22),  x>22

Dokiim siirecinin maliyeti birim basina 700$ dir. Eger
dokiim 1yi citkarsa, son sekline getirmek icin iizerinde bi11
islem daha yapilmakta ve bunun maliyeti de birim

basina 500% olmaktadzr.

R —
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C(O,x) =1

C(O,x) =1

7000,
7000 + 500x,
7000 + 500(22),

7000,
7000 + 500x,
7000 + 11000,

x <20
20 < ¢ =)
el

x =20
20 = v < )
X = 22

59



Ornek 4:

. (Q X)_R(Q X) C(Q X)

3va x<20
R(Q,x)=4 10000+ 1200x+300Q, 20<x<22
36400 + 3000, X2

7000, x<20
C(QO,x)=4 7000+500x, 20<x<22
7000 + 11000, x>22

————

—4000, x <20 ;
10000 + 700x — 4000, 20 < x <22
25400 — 4000, ) |




Ornek 4:

F = ~ e e A
2 S & 3 7 SoahaY = o Rt e e e TR L TR
o &S TN = S A B s \ 3 = vl

- : —4000, x <20 i
o P(Q,x)=4 10000 +700x — 400Q, 20 <x <22
- 25400 — 4000, x>22

.~

19

E[P(Q)]= Y —4000.p(x) + i (10000 + 700x — 400Q).p(x)

x=0 x=20

Q
+ ) (25400 — 4000).p(x)

=23

0
E[P(Q)] = —400Q + 24000.p(x = 20) + 24700.p(x = 21) + 25400 Y p(x)

=22




Ornek 4:

3t

=/ - . &
E[P(Q)]= —400Q + 24000.p(x = 20) + 24700.p(x = 21) + 25400 D> p(x) | |

= =22 e
Orn. Q=20, x=20 igin

S p(20)-0.10 olarak arkadaki

tablodan bulunur.
E[P(20)]= —-400(20) + 24000p(x = 20) = -5600%

E[P(21) |- —400(21) + 24000(0.10) + 24700(0.10) = -3530$

. E[P27)]- -400(27) + 24000(0.10) + 24700(0.10) + 25400(0.50) = 6770$

. E|P(28) |- -400(28) + 24000(0.10) + 24700(0.10) + 25400(0.60) = 8910%$

| E[P(29)]- —400(29) + 24000(0.10) + 24700(0.10) + 25400(0.70) =11050$

E[P(30) |]= —400(30) + 24000(0.10) + 24700(0.10) + 25400(0.75) = 9640%




Ornek 4:

egm 1S donem kayitlari

# Good Number of Castings Scheduled
Castings 23 24 25 26 27 28

12 ’ 0.00 0.00 000 0.00 0.00 0.00
13 0.05 005 005 0.00 0.00 0.00
14 0.05 0.05 005 0.05 0.00 0.00
15 0.10 0.05 005 0.05 0.00 0.00
16 0.10 0.05 005 0.05 0.05 0.00
17 010 010 005 0.05 0.05
18 010 010 005 0.05 0.10
19 0.10 010 010 0.10 0.10
20 0.10 010 010 0.10 0.10
21 0.10 010 010 0.10 0.10
22 f . 010 010 010 0.10 0.10
23 J L ; 010 010 010 010 0.10
24 . ¥ : 0.00 010 010 010 0.10
25 A 3 ' 0.00 000 010 010 0.10
26 : . ; 0.00 000 000 005 0.05
27 B ; 2 0.00 000 000 0.00 0.05
28 f ! . 0.00 0.00 000 0.00 0.00
29 f 1 ' 0.00 ©0.00 000 0.00 0.00
30 X . : 0.00 0.00 000 0.00 0.00




Ornek 4:

@ Farkli Q adet dokiim miktarlarina gore beklenen karlara
baktigimizda, en yiiksek beklenen karin Q=29 icin elde
edildigi goriilmektedir.

@ 29 adet dokiim yapilirsa bunun 22 tanesinin miisteriye

satilmasi, 7 adedinin parcalanip ergitilmesi ve bu
durumda en yiiksek karin elde edilmesi beklenmektedir.



Donanim Oranlarinin Belirlenmesi

5Q
il EHR

F : Vardiya basina gereken makina sayisi

S : 1 birim Grdnt imal etmek icin gereken standart
zaman (dak)

Q : Vardiya basina Uretilecek birim sayisi

E : Gergek performans (standart zamanin bir ytuzdesi
olarak)

H : Makina basina mevcut kullanim siresi (dak)

R : Makinanin glvenilirligi (ylzde)



Ornek 5

»P # Bir parcanin freze tezgahinda islenme stiresi 2.8 dakikadir. 8 saatlik bir
| vardiya boyunca 200 adet parca imal edilecektir. Uretim igin, 480 -
~ dakikanin %80'ninde freze tezgahi calisacaktir. Tezgah cahsgtig siirece, 1
parcalar standart hizin %95ine esit bir hizda tiretilmektedir. Kag adet )
. freze tezgahi gerektigini bulun.
o S=28dak/parca F=—§EL Zé
¢ Q=200 parca/vardiya 2 ~§
: . (28)(200) -
o H =480 dak/vardiya = (0.95)(480)(0.80) |
* E=09% F=1535 tezgah /vardiya

R=0.80



COpreratdcsdScrre NMalcaaraaa
MTahhsis Fitrrnne IPraoobbler i

% Urun, stireg ve ¢izelge tasariminda verilen kararlar biitunii,
uritin imalatinda galisacak isgoren sayisinin belirlenmesinde
¢ok onemli rol oynar.

% Yararlanilabilecek bir arag : Insan-makina (ya da ¢oklu

j faaliyet ) semalar1. (human-machine chart, multiple activity
B chart)

% Bu semalar ozellikle, bir ya da daha fazla is¢i tarafindan
benzer olmayan makinalarin kullanilmas1 durumunda,
coklu faaliyet iliskilerini analiz etmede kullanilabilir.

# Gegigli ve duragan durum kosullarinda operator ve makina
faaliyetlerinin incelenmesi amaciyla da kullanilabilir.




COOpraeratdcdae NMMalcaarnaa

MTahyvsi = Ftrrhe IProb>ler i

Operatorun parcayl makineye
yuklemesi: 1 dak.

Operatorun pargay!
makineden sokmesi:1 dak.
Makinenin otomatik iglem
suresi : 6 dak.

Operatorun iglenmis pargayi
muayene etmesi&
paketlemesi: 0.5 dak.

ZAMAN OPERATOR MAKINE
0 .. -
YUKLEME YUKLEME
1
2
3
" BOS OTOMATIK CALISMA
5
6
7
BOSALTMA BOSALTMA
8 .o -e
YUKLEME YUKLEME
9 MUAYENE&PAKETLEME
10
11
OTOMATIK CALISMA
12 BOS
13
14
15

BOSALTMA

BOSALTMA




i
b

Gecgisli

: durum

5 BOS

: ® Cevrim Suresi = 8 dakika
. ® Operator aylak sure=5.5
G - | dakika

— ® Makine aylak sure=0 da
Y o eUretim orani=1/8

o =0.125 [parca/dak.]
12 B Duragan
13 durum

BosALTMA




Tahsms Etme Plemi

- ~.-'~‘¢t: TS

1 Operator 3 Makzne omegz u;ln
insan-makine semasimn olusturulmasi

R L Finished praduct
Raw matsrial

Figure 218 Assignment of three machines to one operator. (Reprinted with permission

from [23].)




COOpraeratdcdae NMMalcaarnaa
MTahh sis Etme IPraobbler i

e

: e e Operator baslangi¢ta

: s PR | makine 1’in onlinde

: " S __ | Makineler arasl mesafe :
; SR e i |y 5 dak.

: — | Operatorin makineyi

& aosaLrua 2 sosaLTa yuklemesi: 1 dak.

. e R | Operatoriin makineyi
— = |bosaltmasi:1 dak.
e S """ Makinenin otomatik islem
= sosaima1 | mosairim suresi : 6 dak.

- S - | Tk | Operatorin iglenmig

- cosmirun Eshel parcayl muayene etmesi&
“—::E Frre | . paketlemesi: 0.5 dak.

22 L oTomaTiK e

= R e T R R e e o e A e T
= N R e R e e S N N T L R T e



COprreratdcdcre N Malcdraaa
MTahhsis Fitrrnne IPraoobbler i

-
< MAKINE 2
. ° o N
= YUKLEME 1 YUKLEME HOS
& T
= 1 YURUME 2 BoS |
2 = YUKLEME 2 YUKLEME |
|
= YURUME 3 |
= = YUKLEME 3 . YUKLEME |
OTOMATIK |
= a YURUME 1 GALISIA G . l . d !
= ) eCcisSilt Aaurur
= 5 OTOMATIK 3
i e 12 dakik
: akika {
= OTOMATIK 3
= 7 CALISMA |
= BOSALTMA 1 BOSALTMA |
8 5 - |
= YUKLEME 1 YUKLEME |
E s [wmzea | oromaTik BOS i
= YURUME 2 SELISHIA |
L 10 | BOSALTMA 2 BOSALTMA |
= |
11 YUKLEME 2 YUKLEME BOS ¥ {
YURUME 3 |
BOSALTMA 3 BOSALTMA |
o |
YUKLEME 3 y YUKLEME D d |
oromaric uragan durum
e CALISMA ]
e BOS . |
YuRUME 1 9 dakika
BOSALTMA 1 BOSALTMA 3
R
YUKLEME 1 YUKLEME 3
OTOMATIK %
. CALISMA i
Lo BOS :
YURUME 2
BOSALTMA 2 BOSALTMA
YUKLEME 2 - YUKLEME
ne OTOMATIK h, 4
. > CALISMA
M3 P 2 i
YURUME 3
OTOMATIK
BOSALTMA 3 CALISMA BOSALTMA
YUKLEME 3 YUKLEME




COpreratdcsdScrre NMalcaaraaa
MTahhsis Fitrrnne IPraoobbler i

YUKLEME 3

YUKLEME

® Operator aylak siire=0

dakika

® Makine aylak stire=1
dak.

e lretim orani=3/9
=0.33 [parca/dak.]

Duragan durum

ZAMAN isci MAKINE1 | MAKINE 2 | wmakiNes | —
o P o~y
YUKLEME 1 YUKLEME e
1 YURUME 2 BOS
= YUKLEME 2 YUKLEME
YURUME 3
S YUKLEME 3 ) YUKLEME
OTOMATIK
a YURUME 1 CALISMA
5 OTOMATIK
BOS CALISMA
6
OTOMATIK
= GALISMA
BOSALTMA 1 BOSALTMA
8 YUKLEME 1 YUKLEME
o [ mar1 | oTomaTK BOS
YURUME 2 GALISMA
10 BOSALTMA 2 BOSALTMA
A1 YUKLEME 2 YUKLEME BOS ¥
o RN T[T S
YURUME 3
13 BOSALTMA 3 BOSALTMA
YUKLEME 3 . YUKLEME
OTOMATIK
ALISMA
M& BoS CGALIS!
YURUME 1
16 BOSALTMA 1 BOSALTMA
YUKLEME 1 YUKLEME
OTOMATIK
ALISMA
gy BOS CALIS
YURUME 2 |
BOSALTMA 2 BOSALTMA
YUKLEME 2 ) YUKLEME
e OQTOMATIK R SR ITD, AR
: CALISMA
M S BOS
YURUME 3
BOSALTMA 3 %&?_“,";JAK BOSALTMA

9 dakika



COOpraeratdcdae NMMalcaarnaa
Tahsis» — - Problemi

e e e s e e e e e e e 2 S sl um e S R e e
S e e e e A e et e e S e s TS T s TS

Bir operatore atanacak makine sayisini
belirlemekte kullanilabilecek bir model

# Operatdr ve makinelerden olusan, yari-otomatik bir tiretim
ortami

Benzer kosullar altinda, bir operatore atanacak optimum
makine sayisinin belirlenmesi i¢in kullanilabilir.

» VARSAYIMLAR:
Makinalar ayni isi yapmakta olup, birbirinin ayni 6zelliklere
sahiptir.

Operatoriin makinay: ytikleme ve bosaltma stiresi sabittir.
# Makinalarin otomatik isleme stireleri sabittir.

Operatoriin bir makinadan digerine ulasma siiresi, parcalar:
hazirlama, kontrol etme ve paketleme stiresi birbirinden
bagimsiz ve sabittir.



COOpraeratdcdae NMMalcaarnaa
MTahsis Etrrnmne TProblexrrmi

a : Eszamanli faaliyet zamani (hem makine hem operatotr dolu /
ornegin bir makinenin ytklenmesi ve bosaltilmasi)

b : Operatorin bagimsiz faaliyet zamani (ylirtiime, muayene,
paketleme)

t : Makinenin bagimsiz faaliyet zamani (otomatik ¢alisma)
n’ : Bir operatore atanacak benzer makinelerin ideal sayis1
m : Bir operatdre atanan benzer makinelerin sayisi

Tc : Tekrarli cevrim stiresi

Io :Tekrarli bir cevrim boyunca operatdriin bos zamani

Im : Tekrarli bir cevrim boyunca makinenin bos zamani



COprreratddSaTe NMalcarnana
Tahsis EFtrnmne IProblernmi

a—+t

n'=
a+ b

Ideal durumda hem operatér hem de makinenin bos
kalmadigini varsayalim.

Her makinede bir cevrim (a+t) dakikada tamamlanir.

Operator, bir cevrimde bir makineye (a+b) dakika
harcar.

Bir operatore atanacak ideal makine sayisai:

» (a+t)/ (a+b) olarak bulunur.



Ornek:
a=2 dak. (makine yiikleme-+bosaltma stiresi)
t= 6 dak. (makinenin otomatik calisma siiresi)

b=1 dak. (operatoriin yiiriime-+muayene ve paketlerme stiresi)
n’=(2+6)/(2+1)=8/3= 2.67 makine (ideal say1)

Kesirli sayida makine bir operatore atanamayacagindan, n’
tamsay1 degere yuvarlanarak m=3 olarak bulunur.




e Tc: Tekrarli cevrim stiresi
Operatoriin ¢alisma stiresi=m.(a+b)
Bir makine cevrimi=(a+t)

e Tekrarli cevrim stiresini, daha biiytik olan belirler.

- Ornek:
267 -3
(a+t)=8 dak. ve m(a+b)= 3(2+1)=9 dak.

1se tekrarli cevrim sitiresi 9 dak. olarak alinr. |
L ee— ———————




DBV IV PRI IIIAL LY

COOprreratddrre N MMTalcaraa

f Operatorin calisma stiresi=m.(a+b)

Bir makine cevrimi=(a+t)

b Ikisi arasindaki fark bos zamanai verir.

Io :Tekrarli bir cevrim boyunca operatoriin bos zamani

Im : Tekrarli bir cevrim boyunca makinenin bos zamani

- (a+t)—m(a+b) m = n'
0~ ’
0 m > n m=3 >n'=2.67
b : lo=0 dak.
S {m(a o) a) W= L s o
m '
0 ms=n



TC(m) =+

(¢, +mc,)(a+1t)

. m<n'
m

(¢, +mcgc,)a+b); m>n'

@ Cl=Adam-saat basina maliyet
@ C2=Makine-saat bagina maliyet

@ TC(m): Operator basina m adet
makine tahsisine dayanan birim
iivetim maliyeti



COOpraeratdcdae NMMalcaarnaa
MTahhsis Ftrrne IPryrobblerrmi

r(c +m.c,)(a+t) \
TC(m) =+ 1 rri , m=n
(¢, +mc,)(a+b); m>n'

(c, +me,)Tc

m
» m < n’tken, TC(m) degerini enkiiciiklemek icin, m miimkiin

oldugunca biiyiik olmalidur.

TC(m) =

m >n’tken TC(m) degerini enkiiciiklemek icin, m miimkiin
oldugunca kiiciik olmalidur.

Eger n’” tamsayi ise, TC(m) degeri enkiiciiklenir.

Eger tamsay degilse, ya (n) ya da (n+1) TC(m) degerini
enkiiciikler. (n: n’ degerinin tamsayi kismmi)



COprreratddSaTe NMalcarnana
MTahsis Ftrrnhe IProblerai

'(c +mdc,)(a+t) :
ey s m=n
(c,+mc,)(a+b); m>n

T emnr e (¢, tnc )a+ti) - .
~ TC(n+1) n(c,+(n+1Dc,)a+b) ° =
= £+n xi

c+n+1 n

Eger d<1 ise, TC(n)<TC(n+1) ve n makine tahsis
edilmelidir.

Eger P=>1 ise, TC(n)=>TC(n+1) ve (n+1) makine tahsis
edilmelidir.




C2= 50%/saat

050+ 2 2.67
X

030+2+1

PD=0.930 <1 oldudundan 2 makine tahsis edilmelidir.
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