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I- GIRiS

Gliniimlizde isletme hacimlerinin dev boyutlara ulasmasi, uluslararasi
iligkiler ve buna badli olarak sosyal, kiiltlirel gelismeler tiketici
kiitlesinin talep ve gereksinimlerinde degisikliklere yol acmistar.

Bu olguda liretim ve satis faaliyetlerinin bilimsellegsmesini beraberinde
getimmigtir. Bliylk hacimli igletmeler genellikle birgok sube ve farkli

is kollarindan olusmaktadir. Uretilen iirlinlerin i¢ ve dis pazara sunuya
hazir lrinler halinde fayda saglamasi icin gegitli liretim bicimlerinin
caligmalarinin koordine edilmesi gerekmektedir. Optimum bir koordinasyon
saglanamadigi zaman; belli bir departmanin ¢iktisinin difer bir departma-
nin girdisi olarak ele alindiginda, c¢iktilarda bir yidilma olacadindan
ciktilara lreten departmanda emek ve kaynak israfi doJacaktir. Bunun
tam terside diislinlilebilir, her iki halde de isletmede verimli calisma-
dan stz etmek olasi degildir. Dolayisiyla planlamadaki eksiklikler
beraberinde maliyetlerin ylikselmesini ve sipariglerin ge¢ teslimini geti-
recektir. Bu da isletme icin pazar kaybetme tehlikesini dofuracaktair.

Biitlin bu yukarida vurguladigimiz nedenlerden dolayi UPK'nin ¢ok genis
kapsamli olarak ele alinmasi gerekmektedir. Bu caligmada isletmeler icin
genel amag¢li lretim planlamasini biraz daha genig tutarak, UPK'ya baglama-
dan &nce kapasite planlamasi c¢alismasinin yapilmasinin, UPK'nin daha
saglam temeller lizerine oturtulacadi aciktir. Bu caligmada genel amacli
planlamasini incelemeyi amaclamaktayiz. Imalat isletmelerinde genellikle
basit ve uygulanabilen planlar yapilir. Bu tiir igletmelerdeki ayirdedici
0zellik satig, liretim ve stok konularindaki planlarain ilgili departman-
larca ayri ayri yapilmasidir. Bunlar arasindaki iligki ise c¢ok ylzeysel
olmaktadir. B8yle bir uygulama planda beklenilen basariyi engeller.

En akilci ydntem lic fonksiyonu da entegre eden bir plan hazirlanmasi ve
uygulamaya konulmasidir. Bu c¢aligmada bu konu ile ilgili bir entegrasyon
programinin gelistirilmesi yolu secildi.



I1- URETIM PLANIAMAST
A- URETIM PLANLAMASININ TANIMI :

Uretim planlamesi gelecekteki imalat faaliyetlerinin (veya miktarlaranin)

diizeylerini veya limitlerini belirleyen fonksiyondur. (1)

Tanimdan da anlasilacadil gibi liretim planlamasinin ¢nemi, igletmelerin
gelecekteki her tiirlli geligmeler karsisinda devamini saglamasinda yat-
maktadir. Uretim sistemlerinin geligmesine paralel olarak liretim planla-
masinin Snemi hizla artmaktadir. Uretim planlamasi igletmelerde optimum
kaynak kullanilmasi ve maaliyetlerin minimizasyonu agisindan oldugu
kadar iliretimde standardizasyona gidilmesi ve atil kapasitenin faal kapasi-
teye donilistlirilmesi bakimindan da Snem tasimaktadar.

isletmelerde UP-nin vazgecilmez bir sekilde yeralmasini gerektiren kosul-
lar sunlardar.

a) Uretim sistemlerinin giderek karmasik bir yapiya sahip olmasi

b) Departmanlar arasinda koordinasyon sorunlulugu

c) Isletmeler arasindaki badimlilik ve iligkilerin i¢ ice girmesi

d) Tiketici taleplerinin artmasi ve cegitlilik g&stermesi

e) Dagitim kanallarinin genis bir alana yayilmasi

f) Piyasada hizmetten, kaliteye kadar yodun bir rekabetin var olusu

g) Isletmelerin ekonomik diizeyde g¢alismasini sajlamak icin optimum kaynak
kullanim zorunluludu

B- URETIM PLANLAMASININ AMACT :

Planlamanin amaci: Tahminlerle saptanmis mal ve hizmetlerin liretiminde
kullanilacak tiim kaynaklarin istenen yer ve zamanda, istenen miktarda
bulundurulmasini garanti etmek ve daha da Gnemlisi kaynak israfimi en
kiiciklemektir. Tim bu igler talebin mevsimlere bagjlili§i, iskarta ve kali-
te faktorleri, gereksinmelerin temini ile ilgili ©n stzlegmeler, satin

alinmis parcalarin teslimindeki gecikmeler, igletme i¢i tasimalardaki

1) Biilent KOBU U.Y. Istanbul 1977 S.483



gecikmeler (depoya nakit gibi) liretim slirecinde gereken miktarlar,
liretim hazirliak slireleri gibi faktOrler gtz &niine alinarak saglanmig
veya saglanacak kaynaklarla gerceklestirilir. Uretim planlama, elde bu-
lunan kaynaklarin gegitli iiretim gereksinimlerine genel bir sekilde

tahsisi eylemidir.
C- PLANLAMA TIPLERI:

1- Kisa donem planlama: Genellikle igletmekte olan iiretim faaliyetleri-
nin gereksinimlerine, var olan veya beklenen kaynaklarin atanmasini
saglayan iiretim programlarini igerir. U¢ aydan bir yila kadar uzanan

bu plan vardiya sayisini, ig giici hacmini, ek donatim ihtiyacaina, ham—\
madde ihtiyaclarini ve fason stzlegme miktara gibi igletmenin tim faali-

yet seviyesini belirler. (2)

D- URETIM PLANININ HAZIRLANMAST :

Uretim planlari hazirlanirken ilk adim olarak liretim planlamasinin temel
verilerini olusturan is yeri diizeni, kapasite, malzeme, satig tahminleri,
stok kontrolu, zaman standartlari ve talep tahminleri eksiksiz olarak
planlamaciya ulastirilmalidir. Uretim planlari degigken, iiretim (imalat)
programlari yari dedigken oldugu icin, liretim planlara kisa siiregleri

kapsiyacak sekilde ve ayrintiya inilmeden yapilmalidar.

Tutarli bir plan hazirlayabilmek ig¢in, iiretim ara¢lari, mamullerin gruplan-
dirilmasi ve imalat y&ntemleri hakkinda eksiksiz bilgiye sahip olmak
gerekir. Bundan bagka teknolojik olanaklarain, kapasite ve diger faktorle-
rin kisatlayici sartlarini hesaba katmakla mimkiin olabilir. Biitiin bunlari

a) Uygun planlama periyodunun saptanmasi
b) Mamul gruplarinin olusturulmasi
c) Kisaitlayica faktOrlerin hesaba katilmasi olarak Ozetleyebiliriz.

tiretim planlari, bir yandan tezgah basindaki isciye o giin ne yapacagini

2) Bu FFA E.S. Production invertory systems planing and control,



bildiren is emirlerinin temelini olustururken, diger yandan her diizey-
.deki yOneticiye yol gfjsteren bir kontrol araci olacaktir. Uretim plana
hazirlarken, ytnetici ve uygulayiciya daha fazla yararli olmasi ve
basarili olmasi ig¢in basit ve kolay anlasilir bir sekilde dlizenlenmesi
gerekmektedir. Ozellikle Olgme birimlerinin parca sayisi, iscilik
saati gibi imalatta kullanilan birimler arasindan secilmesine dikkat
edilmelidir.
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Transfer fonksiyonu kavrami :

Transfer fonksiyonu genellikle elektrik milhendisliginde cegitli elektrik-
sel sistem elemanlarinin girdisi ile ciktisi arasindaki fonksiyonel ilis-
kileri g&stermekte kullanilar. Biz burada transfer fonksiyonunu genis an-
lamda kontrol sisteminde matematiksel veya matematiksel olmayan tiim

karar slireglerini ifade etmek lizere kullanacagiz.

Karar verme igleri
a) Girdi: eldeki bilgiler

b) Cikti: istenenler-
Transfer fonksiyonu: girdigi karara donilistlirme igleri

Sekil-2-1

(bilgi) (karar)
1. Girdi uygulamadan gelen yeni bilgilerden, bir &nceki karardan ve
parametrelerden olusabilir.

2. Cikti (karar) bir diger karar iglevine girdi olabilir.
3. Transfer fonksiyonu asadidaki gibi olabilir.

Matematiksel bir ifade
Dojrusal, dodrusal olmayan veya dinamik bir programlama modeli

Istatiksel analiz y&ntemi

Grant semalari

- Karar verme kwali

Similasyon modeli

transfer fonksiyonu kavramini aciklamak igin tekrar siparis kararini
inceleyelim,

Istenen karar: BOQ kadar siparig etme veya etmeme

Transfer fonksiyon: Eger (SON SRL) ise BQ 'ye siparis et

Girdi SON ve RL



=05

EOQ = Ekonomik siparis miktara
SOH = Eldeki stok miktara
RL = Onceden saptanmis tekrar siparis diizeyi

Bu Ornekte transfer fonksiyonu karar verme kurali seklindedir.

Bilgileri iki genel tipe ayirabiliriz.

1) Parametreler: Standart iglem slireleri, genel {iretim giderleri orani
tekrar siparig seviyesi, matematiksel sabitler, performans kriterleri

vi:bi

2) Degigkenler: Eldeki stok miktari, gercek islem siireleri, program
gecikmeleri, yeni siparigler ve dider digsal olaylar. Bagka bir transfer

fonksiyonundan elde edilen veriler.

Bu iki tip bilgi ig¢in iki ayri veri dosyasi tutmakta fayda vardar.
Dosyalar sistemin disindan Onceki karar sonuc¢larindan elde edilen veri-

lerle-geri besleme giincellestirilirler.
Sekil-2.3
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Transfer fonksiyonu D1= a+ bx +cy + 1/2 Dg seklinde olsun.

D1 — istenen karar
a,b,c — parametreler
X,y — sistem durumu degigkenleri

Dg —> da diger bir transfer fonksiyonunda elde edilmis karar

Sonuclar iki amaca hizmet eder. (1) Sistem durum degigkenleri giincelles-
tirilir. (2) Parametrelerin dierlerinin diizeltilip diizeltilemiyecedini

belirlemek amaciyla elde edilen sonug¢lar bazi performansleriyle karsi-
lagtiralar. Boylece X ve y'nin yeni de§erleri de§igken dosyasina, a,b,c’

nin deferleri de parametre dosyasina iglenir.

Sekil-2.4

n. Transfer fonksiyonlu liretim kontrol sistemi

Transfecr

@on\; .

7?oas$er

Tk

oL s olég lar—

DOzeHilmis

pParemetre [S
I ' E
W
duruw

JDS\(.M

Pacamedee
dosqaat




T

III- URETIM PLANLAMASININ YAPIIDIGI ISLETME TiPLERINE GORE PLAN HAZIRLANMASI

A- SUREKLI URETIM YAPAN VE STOK BULUNDURMA ZORUNLUGUNDA OLAN BiR AMALAT
ISLETMESINDE PLAN HAZIRLANMASI :

Slirekli liretim: Esas itibariyle asadidaki &zelliklere sahipdir.

1- Yiiksek sermaye
2- Yiksek caligma verimliligi
3- Uretimde maddi igletme seklinin sabitligi

Siireklilik kelimenin icerdigi anlamdan da anlasilacadi gibi piyasada
bir mamiiliin devamli bulunabilmesi icin yapilan {iretim bi¢imidir, Ornegin
elektrigin silirekli olarak kullanilabilmesi i¢in araliksiz {iretilmesi

sarttar.

Bu tip firmalarda mamul cesidinin farkliligdi ve talep dalgalanmalari nede-
ni ile stok bulundurma zorunlulugu vardir. Uretim planinin k1521r1armB51
icin takip edilecet yol s&yle Ozetlenebilir.

a) Uretim planinin kapsiyacadi zaman aralidil tesbit edilir, Stok diizey-
lerini, liretim hizini ve kapasite, hammadde durumunu siirekli kontrol
amaciyle birer aylik dilimler halinde bir yillik dénem baz sec¢ilir, Daha
sonra 3'er veya 4'er aylik dénemleri iceren haftalik liretim programlarina
déniistiiriiliir. Isletmenin igsel ve digsal &zelliklerine gbre bu zaman
araliklari uzatilabilinir veya kisaltilabilinir,

b) Ekonomik stok diizeyleri hesaplanar.

Ekonomik stok diizeyleri, isletmenin uygulandigi stok politikasi, ve talep
dalgalanmalarina goére maliyetleri minumum yapan bliylkliklere emniyet
stoklara eklenerek bulunur.

c) Talep tahminleri yapilar.

tsletmenin yapacad: plan dénemi iginde talebin aylara veya belli bir
peryoda gbre dedigimi incelenerek max.veya minimum dedigmeler ve talep
diizeyleri belirlenir, Bunun igin ileri diizeyde matematiksel yotntemler uy-
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gulanir. Ornek uygulama kisminda daha genig olarak verilecek.

d) Plan donemi basindaki ve sonundaki stok dizeyleri belirlenir. D&nem
basinda stokta bulunan veya heniiz stoa girmemis bulunan mamiiller ile
donem sonunda emniyet stokuna ek olarak elde bulundurulmasi istenen ma-

mullerdir.
e) Baslangic ve bitig stoklari arasandaki fark bulunur. (4)

f) Planlama dénemi ig¢inde liretilmesi gereken miktar bulunur.

Dagitim iglemi, stok diizeyleri, lretim hizinin de§igkenligi, tamir, bakim
ve yillak tatil glinleri ve fiili kapasite g&z Oniline alinarak yapilir.

Bu bilgiler eksiksiz olarak toplandidinda haftalik {iretim planlamasi basit

bir formille hesaplanir. Bunun ig¢in

Q = Haftalak {iretim
K41= Ddnem basindaki stok
Ky= Donem sonunda bulunmasi istenen stok

Dénem icindeki tahmini satig

2
I

Hafta sayisi

Notasyonlara kullanarak

K2 - K1 + P

- N

esitligi yazilabilir. Ormegin K1 = 130 "adet K2 = 130 adet P = 140 adet

N = 5 hafta icin haftalik liretim miktara

130 - 130 + 140

- = 28 adet / hafta

Q:

olur. Buna gdre 5 haftalik dénem icin diizenlenen firetim plami (Sekil I'de)
verilmektedir. Her hafta sonu gercek deerler tabloya islendigi takdirde,
plan ile aradaki farklari gbrmek olasidir.

Bu dejerler 1sidr altinda hafta i¢inde uygulanacak olan imalat programlari

4) Biilent KOBU U.Ytnetimi A.G.E S.487



b

diizenlenir. Bunun ig¢in, mamulii olusturan parcalar ve islenecek malzeme
tesbiti yapildiktan sonra is istasyonlarinda yapilmasi gereken isler ve
slireleri belirlenir. Daha sonraki adimda is emirleri bu programlar i1si-
ginda hazirlanar.

Uretim y&netimi: Blilent Kobu 1977 Istanbul s.487

TABLO I
Haftalik {iretim plani Baglangi¢ stoku 130
Bitis stoku 130

taxih : Satis | Uretim | Stok
1/11=-5/11 20 28 138
8/11-12/11 25 28 141
15/11-19/11 30 28 4o
22/11-26/11 30 28 o
29/11-3/12 35 28 430

B- SATISTAKI DALGALANMALARL STOKTAN KARSITAYAN ISLETMELERDE URETIM
PLANININ HAZIRLANMASI VE TEMEL ALTERNATIFLER

Satistaki dalgalanmalari stoktan karsilayabilmek igin birim zamandaki
tiretim hizini sabit tutmak gerekir. Bu tiir igletmelerde plan hazirlanir-
ken vyapilan tim hesaplamalar ve ortaya cikan planlar tahmini satiglara
dayanir. Fiili durumun en k&timser tahminlere gdre gerceklesmesi halinde
emiyet stokumun gereksinimleri kargsilayabilmesi giindeme gelmektedir. '
Diger yandan planlanan dederlerin fazla sapmasi tahminlerih duyarli ya-
pilmadidini ortaya cikartmaktadir. Bu da plandan yeterince faydalanilami-
yacagi demektir. .

Basit bir &6rnekle daha anlasilir hale getirelim.



P
K
K
N

2

1.456.000 adet/ya1l

150.000 adet
130.000 adet
50 hafta

-5

olan bir fabrikada aylik dilimlere ayrilmis bir yillik {iretim plani

hazirlayalim,

130.000 - 150.000 + 1.456.000

Q:

bulunur.

50

TABLO IT

= 28.720 adet/hafta

AYLIK URETIM PLANI

Dénem 1/1/1976 - 31/12/1976 (12 ay)

S

Mamul :
Easlanglg stoku 150.000
Bitig stoku 130.000
Uretim 28-700 adet hafta

Nnaea [Flanla- SATII S URETIM
Aylar say1si f;?fill\i’em Aylik  Komilatif| aylk | K STOK
OCAK 5 ; 140 140 144 144 154
SUBAT 4 112 252 115 259 157
MART 4 112 364 115 374 160
NISAN 4 112 476 115 489 163
MAYIS 5 140 616 144 633 167
HAZIRAN 4 112 728 115 748 170
TEMMUZ . 112 840 52 805 115
AGUSTOS 5 140 980 144 949 119
EVLUL 4 s 1092 [ 115 | 1064 122
EKIM 5 140 1232 144 1208 126
KASIM 4 [ 112 1344 115 1323 129
ARALIK 4 112 1456 115 1438 132

X max. stok diizeyi= 130.000 adet
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Temmuz ayinda bakim igin fabrika'da iiretim durduruldudunda sadece 2 calig-
ha haftasi vardir. 2 haftalik kapama stoklarin 130.000 adetlik minimum
dlizeyin altina inmesine yol acmistir. Bu risk gdze alinabiliyorsa sorun

yok. Aksi halde izlenecek 2 yol vardir.

1= Yilin belirli kisimlarinda liretim hizini yliksek tutmak ve bdylece
tatil devresine 130.000 adetlik stokla girmeyi saglamak ve ikinci yara
y1l iliretim hizini devre sonu stcoku 130.000 olacak sekilde diiglirmek,

2- Y1l sonu stokunu, temmuz ayinda elde 130.000 adet bulunmasini sagla-
yacak dlizeye cikarmak ve liretim hizini yil boyunca sabit tutmak

TEMEL, ALTERNATIFLER :

Glintimlizde liretim planlari hazirlanirken genellikle 3 temel altematif-

lerden biri segilir.
a) Uretim hizini, stok maliyetlerinin yiikkselmesi pahasina sabit tutmak,

-b) Talebin mevsimlik dalgalanmalarini liretim hizini de§istirerek karsi-

lamak ve stoklari minumum diizeyde tutmak,

c) Ilk iki alternatifin ortak setini bularak uygulamak &medin, liretim
hizini genellikle sabit tutmak, fakat stoklarin yliksekligi donemlerde
artirmak daha uygun bir ¢&ziim olabilir.

Birinci temel altermatife g&re diizenlenen liretim planmi sekil-3'de gOriil-
digi gibidir.

Birim zamanda sabit miktarda iliretilmesi halinde stoklardaki de§isim acik-
ca goriilmektedir. Burada iki Ozellikten bahsetmek olasidir.Birincisi,
dénem baslangicinin takvim yili baslangici olmasidir. Talepteki dalgalan-
malar yliksek satig dlizeyinin ekim ayinda sona erdigini g&stermektedir.
Satiglar Giretim hizanin altina @listiyt icin, Eyltil stoku en diisik diizey-
dedir. Stoklarin artmada basladigi Ekim ayi doénem baslangici olarak alin-
mistir., Ikinci 6zelligi Slcme birimi olarak adam-saat is¢iliginin kulla-
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nilmasidir. Ayni fonksiyona sahip olmalarina karsin farkli mamul grup-
larinin ortak bir &lcl kullanmak basitlik ac¢isindan Gnem kazanmaktadir.

TABLO- 4
¢ A Dl::luangllzazzzlszligz adam-saat

Bitig stoku= 1400 adam-saat

Dénem=1/10/976- 30/9/977 (12 ay) Uretim = 224 adam-saat/hafta
Planlama we SATIS . URETIM

Aylar hafta sayisi | fiili mik. Aylak | kimikt| Aylik|kimikt
Ekim 5 800 800 1120| 1120 | 1520 |224
Kasim 4 600 1400 89 | 2016 | 1816 |224
Aralik 4 500 1900 896 | 2912 |2212 | 224
Ocak 5 1000 2900 1120 | 4032 | 2332 |224
Subat - 800 3700 896 | 4928 |2428 |224
Mart 4 800 4500 896 | 5824 |2524 |224
Nisan - 900 5400 896 | 6720 [2520 |224
Mayas - 1200 6600 1120 | 7840 |2440 |224
Haziran 4 1000 7600 896 | 8736 |2336 |224
Temmuz 2 1000 8600 448 | 9184 |1784 |224
Ajustos 5 1500 |10100 1120 |10304 [1404 |[224
Eylul 4 900 11000 896 {11200 (1400 |224

X Biitlin degerler 10 adam-saat is¢ilik verilmigtir.
xX Minimum stok diizeyi 1400 adam-saat egsde§eri mamul

Birinci alternatif i¢in kullandi§imiz verilere dayanarak II. alternatife
gbre bir plan hazirlanirsa liretim hizi plan dSnemince 4 kez de§istirilir.
Fakat stok diizeylerinin daha dliglik diizeyde kalmasi saglanir. Uclincli alter-
natiffe ise liretim hi1za iki kez de§istirilmigtir. Bdylece stok diizeyleri-
nin degisimi agisindan ilk iki plani uzlastiran bir sonu¢ elde edilir.

Isletme igin en uygun planlamanin sec¢imi ic¢in maliyet kiyaslamasi yapilir.
Ormek icin su bilgileri verilmis sayalam.
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Mamul degeri = Adam-saat basina 4 TL.
Stok bulundurma maliyeti = Mamul de§erinin % 20'si

Uretim hizani degistirme maliyeti = Bir degisiklik icin 150.000 TL.

Sekildeki sonuclarla bu deferler beraber ele alindidinda asagidaki

tablo ortaya cikar.

TABLO - V
ortalama |ortalama |ortalama |Uretim |Uretim ey
stok stok stok hzam [hizam MaOIi.)iaI;t
Alternatif | (10") degeri |bulun- |dedis- |deyis- Y
adam-saat] (10 )[{durma ma-| tirme |tirme
liyeti g maliyeti

I 2060 8240 1648 1 150.000 1798
5 i ¥ 1313 5252 1050 4 600.000 1650
TIT 1621 6448 1298 2 300.000 1598

Gorilecegi lzere, 6£ne§imiz igin en ekonomik alternatif toplam maliyetin
en kiiciik oldugu III.alternatiftir. Temel kriter stok bulundurma ve iiretim

hi1zini deJistirme maliyetlerinin dengelenmesidir.

Kiyaslama tablosuna yansimayan, fakat secim kararini etkileyebilecek nite-

likte olan iki noktayi da belirtmekte fayda var.

a) II., III. altermatifler I. ya oranla daha fazla liretim kapasitesine

ihtiyac gbstermektedir.

sassese

daha hizla iiretim hi1zi ile girilmektedir. Satiglarin ikinci dénemde
yiksek olmamasi halinde ya stoklarin artmasi veya liretim hizinin de§is-

tirilmesi s6z konusudur.

Planlarin hazirlanmasinda gdzdniine alinabilecek noktalari kisaca Ozet-
lersek:

1- Fazla mesaide normal licrete % 50-100 oraninda ekleme yapilir. Buna
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ragmen, fazla mesai yeni makine ve ig¢i olarak kapasiteyi artirmaktan
daha avantajli olabilir. Fazla mesainin en &nemli avantaji yeni sabit

masrafa liizum g&stermemesi ve gilizel masraf payini diislirmesidir.

2- Talepteki dalgalanmalara karsilamak icin Oncelik, makina ve iscilik
saati yliksek parcalara verilmelidir. Stokta mimkiin olduju kadar fazla
makina ve isc¢ilik birikimi saglanmalidar.

3- Gudimli piyasa ekonomilerinde, devletin piyasaya miidahale ettigi
donemlerde, planlamacinin igletme y&neticileri ile siki bir diyalog
icersinde bulunmasi ve alinacak kararlara gdre planda esneklik payi

birakmasi.

C- FONKSIYONEL DEPARTMANLAR ICIN URETIM PLANLAMASI:

Fonksiyonel departmanlarda, departmanlarin faaliyetlerini stok diizey-
lerini planlamak uygun bir ¢&6zlim vermez. Bu tiir departmanlarda siparisgin
verildigi siire ile, fiili liretime gecis arasindaki silire¢ uzar. Dider
yandan sistemin yapilacak dedisiklige g&sterecedi uyum siirecide uzar.
Fonksiyonel departmanlarda genellikle ilk islemler veya onu parcalarin
imali yapi1ldigi icin dd&kim kesme, kaynak vb. islerin planlamasi ve kontro-
14 gliclegmektedir.

Blitiin bu olumsuzluklardan dolayi en iyi y&ntem, islem kapasitelerini
planlamak ikinci adimda da imalat programlarini geligtirmektir.

Bu tilir departmanlarda planlar hazirlanirken satis tahminlerinin ve
{iretim adetleri, stcklar makine/saat cinsinden iglem slirelerine déniig-
tiiriiliir. Stoklar degigen &lcililerde ayni tip parcalardan olusan bir gru-
bun emniyet stokuna tahmin edilen talebin eklenmesi ile bulunur.
Uretim hizinin dejistirme zamani rastgele dedil, aksine ¢ok isabetli
secilmesi gerekir. Hammadde, insangiici ve makine kapasitesi saglanma-
dan uretim artirilamaz.

Karmagik bir liretim sisteminde herhangi bir departmandaki iiretim hi-
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zindaki ¢ok kiiclk bir degisiklik, sistemin tiimlinde zincirleme bir ayar-

lamaya gidilmesini beraberinde getirir.
1= SIPARIS URETIMININ HAZIRLANMASI :

Alinan siparigler iizerine liretim yapan igletmelerde stok sorunu olmadigi
alinan sipariglerin siraya konularak iretim yapildigi bir gercektir.
Fakat bu gerceklik planlamaya ihtiya¢ olmadidia anlamina gelmez.
Belirsizliklerin cokluju ve yapilan tahminlerdeki duyarlidin giderek
azalmasi planlamanin ¢nemini daha da artarmakta, hatta zorunlu kilmaktadar.

Plan hazirlanirken atilacak ilk adim, imalat gruplarinin saptanmasi olarak
belirlenir. Slirekli lretimin aksine imalat gruplara belirsizdir. Ancak
liretim hizinin planlanmasi olarak ele alindiginda ayni iglemleri gdrecek
benzer mamul gruplari bulunabilir. Ikinci adimda her mamuliin talep degi-
simi incelenir. Fiili siparislerde, tahmini siparis arasindaki sapmalar
degerlendirilir. Sapmalarin tekabilil ettigi hafta sayisi bulunur. Bulunan
sayl)lra esdeger mamul stoklanarak sipariglerin aksamadan karsilanmasi

olasadar.

Mamul gruplarina gdre planlamanin en sakmcall yani, elemanlarin ayri

ayri géz oniine alinmamasidir. Sapmalarin hangi elemandan kaynaklandigini
bulmak gliclegmektedir. Bu olumsuzludu gidermek icin istatistik y&ntemlere
bas vurulur. Her mamuliin o hafta ne kadar iliretilecedini belirten daha

kisa silireli programlar yapilabilir. Boylece fiili sipariglerdeki sapmalarin
bir kismi haftanin son giinleri ilizerinde yapilan ayarlamalarla giderilir.
Siparis liretiminde kismen stoklamaya gidilerek belirsizligin yarattiga

sakincalar Onlenebilir.

2- ROTA TESBiTI VE YUKLEME

Programlar hazirlanirken &ncelikle her mamuliin tek tek hangi tezgahlar-
da, ne gibi bir iglem &nceligine sahip oldudu tesbit edilmelidir. Imalat
departmanina verilen bir siparisin hammadde halinden mamul madde haline
gelinceye kadar fabrika icinde takip ettigi akisin wve bu akis sliresi
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icersinde gbrecedi ara islemlerin tim ayrintilarinin incelenmesi gerek-
mektedir. Iste biitlin bu faaliyetlerin incelenerek bir {iretim dizgesine

varilmasina rota tesbiti veya rotalama denir.
Tim bu faaliyetleri iceren faktorleri s@yle siralayabiliriz. (5)

a) Mamiliin eldeki olanaklarla en verimli bicimde iliretilmesini gercekliye-

cek imalat yontemi ve onu olusturan islemler

b) Uretimde kullanilacak liretim araglari

c) Mamullerin iglem gOrecedi tezgahlarin niteligi ve kapasiteleri
d) Akis sirasi

e) Malzeme, makine ve teknolojik bilgi kisitlamalaria karsisinda olasi

iglem hizlara

f) Islem silireleri: Her iglem icin gerekli makine zamani ile hazirlik,

yardamci islem, tasima, kontrol vb. faaliyetlerin siireleri,
g) Bu bilgilerin kaydedildigi rota dosyasi (formlari)
h) Rota formlarinin gruplandirilmasi,

i) Her is merkezinde yapilacak islemleri, y&ntem, zaman, hiz vb. ayrinta-
larla belirleyen akigs formu,

k) is emirlerinin dagitim
Biilent Kobu, Uretim y&ntemi s.504 Istanbul

imalat isletmesi ic¢in dlizenlenecek rota formunda genellikle su bilgiler
bulunur.

a- Siparis numarasi

b- Parcayi tanitan isim, kod numarasi ve diger bilgiler

c- Uretilmesi istenen parca adedi

)

islemlerin adlari
Islemlerin uygulanacadl departman, is merkezi ada

(]
I

5) Biilent Kobu, A.G.E. S.504
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f- Akis sarasa

é— Islem slireleri
YUKLEME :

Uretim programlarinda hangi zaman dilimlerinde, hangi tezgahta ve hangi
elemanlar tarafindan yapilacadi net olarak belirlenen islerin eldeki

kapasitelere dagitimina ylkleme (=loading) denir.

Yikkleme liretim programlarindaki cakigma ve beklemelerin engellenmesi
acisindan oldugu kadar verimlilik ve iiretkenligin arttirilmasi agisindan
da ©nem tasir. Her makinanin kapasitesi ile yilikli farklidir. Kapasite
bilindigi gibi belli bir zaman diliminde {iretilebilen maksimum biiyiiklik-
tlir. YUk ise belli bir liniteye gelecekte yapilmasi ic¢in verilen igin,
adet cinsinden ifadesidir. Genellikle ideale yaklastidi icin yiliklemenin
olabildigince ileri bir tarihe uzamasi istenir. Bu istem makina ve isci-
nin uzun bir siire¢ ic¢in neler yapilabilece§inin &nceden bilinmesini sag-
lar. Yikleme siiresi en az bir haftadan baslar. Uretimin ve makinanin

niteligine g&re ikinin katlari olarak uzatilabilir.

Yikleme ile programlama arasindaki iligki iki y©nliidlir. Programci iliretim
planini hayata gegirebilmek igin makinalarin yik durumunu gdz &niine
almak zorundadir. Yik diyagramlari ise hazirlanan programlarda belirtilen
tezgahlara dagitimi sonunda olur.

iS DAGITIMI VE GEL1SIM KONTROL

I-A) Amag: Uretim planlamasi ve iliretim programlanmasi hazirliklaria yapildik-: -
tan sonra biitiin yapilan hazirliklarin ve ayarlamalarin bir kontrol meka-
nizmasina baglanmasi yapilan plan ve programlari havada kalmaktan kurtar-
mas1 acgisindan Snemli bir yer tutmaktadir. Kararlarin liretim kontrol ofi-
sinden ustabasilara ve atSlyedeki igcilere iletilmesi gerekmektedir. Mal-
zemenin yerine gbnderilmesi, emirlerin igcilere ulagmasi ve parcalarin
bir islemden dierine gecirilmesi zorunlulugu bulunmaktadir. ig ilerle-
dikce de bu ilerlemenin kayit edilmesi zorunlu olmaktadir. Bunun plan-
lanan ilerlemeyle kiyaslanmasi v diizeltmek icin ne gerekiyorsa yapilma-
s1 gerekmektedir. :
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Is dagitimi ve geligim kontrolunun amacinin liretim planlama ve kontrol

sistemindeki gevirimi tamamlamak oldudu sOylenebilir.
I-B) 1S DAGITIMI VE GELISIM KONTROLUNDA TEMEL SORUN (6)
Yapilan caligmalari bes ana sinifa ayirmak daha akilci olabilir.

1- Uretimi baglatmak: Uretim mekanizmasini harekete gecirmek ve devamini
saglamak

2- Veri toplamak: Kayit yapmak, toplamak ve liretim bilgilerini iletmek
3- Performans deferlendirme: Beklenen sonuclari ve performansi standart
performansla karsilastirmak :

4- Kisa dtnem diizeltici yollar: Acil sorunlari elemine etmek igin gerekli
kararlari almak ve liretimin ylirlmesini saglamak

5- Verimlilik: Olclitlerinin deJerlendirilmesi ve uzun dénem diizeltici

yollar.

Sistemindeki Snemli verimlilik &lciitlerin kiimiilatif performans kayitla-
rin1 tutmak, gerektikce transfer fonksiyonu parametrelerini ayarlamak,
sistemin kontrol limitlerinden Onemli sapmalara gdre sebep sonu¢ iligki-

lerini tanimlamak.

Buradaki temel sorun, iiretim faktOrlerine veri sagliyacak, olaylara
meydana geldikleri anda saptiyacak ve mantiken beklenebilecek c¢iktilarla
gercek ciktilari kiayaslayabilecek bir kontrol sisteminin dizaynidir.

Kisa ddnem dlizeltici yollar bundan sonraki liretim faktoSrlerinin girdi dizi-
sini etkiler, ve:uzun ddnem diizeltici yollar ise uzun dénem icin liretim

faaliyetlerinin planlama sekillerini etkiler.

lieberma .I I. 1956 Matetical model for integrated Business systems

II-A- Uretimi baslatma: Yapilan prbgramlar cercevesinde her liretim emri

icin agsadidaki adimlar yerine getirilmelidir.

6) Lieberman. I. 3. Mathematical model for integrated Business systems
1956 s.453
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Hazirlanan programi iiretim emri kaditlara dizisine geviriniz,
- Cizimler ve taslaklar

- Kullanma emirleri

- Program ve izlenecek yol akisi

- Akis kartlari

2- Malzeme ara¢ ve gerecleri birakmak lizere emir g¢ikartiniz, Hammaddeler
ve alt montajlar programdaki her liretim emri ig¢in hazair tutulmali

3- Programdaki eski liretim parcalarindan yenilerine gecigi, bakim servis-
lerini de icerecek sekilde organize ediniz.

4- Malzeme kullanimini diizenleyiniz ve emirlerin bir iglenden diferine
ylrtmesini koordine ediniz.

II-B- Performans deerlendirme :

Veri toplama sistemimizin ne kadar karmagik olup olmadifindan bafimsiz
olarak, liretim departmanlarindan gonderilen verileri uygun bir big¢ixde
kullanmak zorunludur. Genellikle, gerceklegmig performansla planlanmig
performansi karsilastirmak, {iretim planinda meydana gelmig &nemli sapma-
lar1 saptamak ve diizeltici yollar bulmak gerekir.

Performans kontrol ig¢in alinabilecek bazi kararlar :

1- Kontrol sinirlari disinda gergeklegmig bir igin yalitilmg, rastgele
bir olaymi oldudu yoksa tekrarlanabilecek bnemli bir defigikligini gbs~
terdigi

2- Bir yerde performanstaki birbiri ardindan gelen fakat hizla kontrol
sinarlar: igindeki gegitli olaylar, o defigken igin, toplam sistem igin-
de genel bir kayma getirip getiremiyecedi

3- Olayin (1) 'deki kontrol limitleri digina diignesine neden olmugtur,
ve yukarida (2) de agiklanamin olugmasinin nedeni nedir,?
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Makine icin: Bu makinada is ic¢in biitiin operasyon biletleri

b

Makinaya: Is makinaya hareket ettigi zaman, bilet makinaya pozisyonuna

getirilir.
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Makinada : Is makinaya yerlestirildigi zaman bilet makinada pozisyonuna

getirilir,

Sekil ig emirlerinin koordinasyonlarini sadlamak ic¢in is dagatam
tahtasa.

IV- AIMASTIK URETIM PLANLARI :

I- Uretim planlama literatlirlerinde ekonomik imalat miktarlarinin bulunma-
s1 ig¢in kurulan modellerde imalat zamaninin ¢odu kez ihmal edilmis
oldugunu gdrmekteyiz. Gergekte ise bircok igletmelerde (iiretim) imalat
zamanl gbz ardi edilmeyecek kadar Gnemli olup bu zaman icerisinde yapila-
cak satis goz Online alinmalidir. Bunun i¢in kurulacak modelde imalat zama-
n1 faktériinli de g6z Oniline almak gerekir. Konuyu daha da iyi acabilmek

icin bir (imalat-satig) zaman diyagrami c¢izelim. Matematik modelin kurul-

masi i¢cin asagidaki varsayimlar yapilmigtir, (7)

a) Talep belli ve hizi sabittir.

b) Mamul Slci itibariyle siireklidir.

c) Mamul stoktan silirekli olarak cekilmektedir.
d) Elde bulundurmama hali sz konusu degildir.

(tp) ile bir adet mamuliin imalat zamani g&sterilmistir.
(tpg) : g adet mamuliin imali igin gerekli zaman
(g/R). T : q adet mamuliin satilmasi i¢in gerekli zaman

7) KARAYAICIN U, Uretim ydnetimi ve teknikleri Istanbul 1976 s.573
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sekildeki tarali (A) alanindaki diigey c¢izgileri, (h(t) zamana bagla
olarak stok seviyelerini vermektedir. (C,hdt) deJeri (dt) zaman siiresi

icin tasima maliyeti olup bir devre ic¢in tasima maliyeti

. g/R-T q/R-T

C1.h.dt = C1 h.dt= C1A dir.
o o

toplam envanter tasima maliyeti ise (C1. A. R/q) olarak yazilabilir,

Toplam hazirlik masrafi ile envarter tasima masraflarinin toplami toplam

olasi maliyeti verir.

\

T.0.M = R/Q.C_, + 1/2 . C.q. (T—R1tp)

3

Ekonomik imalat miktarini (qo) ile g&sterirsek optimum (qo) degerini
bulmak icin toplam akisi maliyetin (qo) ra gore tiirevini almak ve cikan
ifadeyi sifira egitlemek yeterli olacaktir. Bunun sonucu olarak

5 R.C3

= — bulunur.
% c, (T-Rtp)

Bir adim daha atarak Q) icin toplam olasi maliyeti ve (tgy)'i hesap-
layalam,
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N D A Sekil-7
2~
TE.Col¥) T —%—7. ¢ q(1- Rtp)
VNP

P

©LE) Q¥

TOM, (Y) = 2-R (T—R1TP) C.Cq
2-T.Cg
t Y =
Sp (¥) R.c1 (T-R.tp) bulunur.

T= Rtp halinde siirekli imalat gerekmektedir,
R Rtp halinde ise kapasite talebi kargilayamamaktadir,

Sekil-17.3 de (E) indisleri var olan teoriye gtre hesaplanan biiyiklik-
ler icin (Y) indisleri &nerilen teoriye gtre hesaplanan
igin kullamalmigtar,
tp 'nin g'ya etkisini daha yakindan g&mek igin
2.R.Cs
C1 (T-R. tp)

ifadesinin tp 'ye gdre dedigimini ele alalim,
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Sekil-8 )
4
i
ZRCs tp=—-
- e %,
o

(tp) nin prodiktiviteye ve toplam olasi maliyete etkisi

aT, T imalat periyodunda sz konusu tezgah grubunun, imalatini istediginiz
mamule ayrilan zaman ve ty bir imalat hazirli§i icin gecen zaman olsun.
(Is hazarligi, organizasyon ve tezgahin uyarlamasi, tecriibe safhasi vb.
igin)

Bdylece T'nin hepsi iiretken zaman olarak kullanilmayacaktir,

Uretken zaman
Tp = aT - R/q. th Fo

kadar olacaktar. (Sekil 17.4)'de goriilecedi gibi (q) artinca (Tp) art-
maktadir. Diger yandan caligma kogullari sabit kaldidi slirece iiretken
zamanin artmasi, ortalama prodiiktivitenin artmasi demektir. Prodiktivite=
iiretim/harcanan toplam zaman)

g
q.tp + th

P =

sonu¢ olarak sunu sdyleyebiliriz = (tp)'nin module ithali daha &nce
gbriildiigli gibi T.0.M 'ti azalttigi gibi, optimum imalat miktarini biiylit-
mektedir, .Bu da prodiiktiviteyi artirmaktadir.

II- Planlamada imalat Maliyetinin De§igmesinin Goztnine Alinmasi :
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Ekonomik imalat miktarlarinin hesabinda bin linitenin imalat maliyeti
sabit varsayilmistir. Gercekte ise bu maliyet, imalat oraniyla dejismek-
tedir. Yeni bir is metodunun uygulamaya konmasi beraberinde bircok mali-
yet unsurlarini da imalat oraniyla hiperbolik veya lineer bir azalma
gosterdigi saptanmigtir. Bu asamada maliyetin lineer-aritmetik bir dizi
olarak azaldigini &n gdrerek modeli yeniden kuralim. Bu takdirde ilk
parcanin maliyeti (a1+a2) olsun ve rejim haline gecildigi zamanki maliye-
tl (q1 ) ile gbsterilsin. Resim halinde s kadar parca yapildiktan sonra

varilacagini ve bu anda a1 teriminin sifir olacagini kabul edelim.

1. parcanin maliyeti a, +a

1 2
- SR = a +a, - a2/s
. 2 a1+a2 -2 a2/s
TR . a1+a2 - q.az/s
5 a=® p a,*a, - s.a2/s—a1

Birinci terimden (q) 'ilincli terime kadar olan parcalarin imalat maliyet-
leri toplami

PR G ( s i EZ SZEY) o
oy 1"’qq1*q2 S 2 ;

Belirli mamulde R kadar talep edilmigse R/q defa imalat yapilacaktir.

R mamuliin toplam maliyeti
2.8 2.8

YR = R/Q.Yq = R.(a1+a2) - olarak hesaplanair,

Bu bulduumuz toplam maliyete imalat maliyetini ekliyelim,
T.0.M = R/q Cg + 1/2 C; T + R(q,*q,) - q,/s. R/2 = (q+1) ...
tiirevini alip sifira esgitlersek

a(Tom) _
dq



=3

q = ———T elde edilir.

Imalat maliyetindeki dedismenin modele ithali ile emonomik imalat miktar-
larinda bir artis olmakta ve bunun sonucunda da hem iliretken zaman artmak-
ta hem de toplam olasi maliyet azaltmaktadir.

Su denkleme varilir.

2-RC

C,(T-R.tp)- a,R

S
Anlasilir olmasi bakimindan Once lic mamuliin ii¢ tezgah grubunda planlama
ve dagitimini ele alalim. Daha sonra buna n mamul ve n tezgah icin

gerceklestirelim.

Asagadaki kosullarin gegerli oldugunu varsayalim.

1- Tezgah gruplarinin verimi liretim sliresince sabittir.

2- Bir tezgahta her hazirliktan sonra egit miktarda mamul imal edilecektir.

3- Uretim siiresince satisin g6z tniine alinmasi

4- Uretim maliyetinin liretim miktarlariyla degismesi g&z Oniine alinacaktair.

5- Biitiin mamuller ic¢in talep bellidir ve talebin (R), zaman (T) ye gbre
dagilima sabittir.

6- Mamul stoktan zamana gdre lineer olarak cekilmektedir.

7- islem sirasi I. nolu tezgah grubunda ABC II nolu tezgah grubunda BCA gek-
linde bir siraya gbre lretim yapilacagi OngOrilmigtir.

8- Her iic tezgahta bunlara tahsis edilmektedir.

9- Bu mamullerin stok-seviyesi sifirin altina diigmiyecektir.

10- Tezgahlarin bos kalma maliyetinin parca maliyetini etkilemedigi kabul
edilmektedir. (8)

Notasyon

e gy DAGE

% 2 5 A,B,C mamullerinin I,II,IIT nolu tezgah grupla-
3 3 rinda imal edilecek olan miktarlari (adet)

C1 C:2 C3

8) Karayalcin, I. A.G.E. s.588
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bbb tezgahlarda igleme maliyetleri (TL/adet)

LA qA qh

q1B qu q3B gerekli hazirlik maliyetleri (TL/haz.)
G &

q1 qZC q3

C, Cy Cc envanterde bulundurma maliyeti (TL/adet.a )

tA A A
1 2 3

s 1B t2B t3B tezgahlarda iglem g&rme zamani (saat/adet)

C =t tRC
t1 2C 3

T bir {retim politikasimin uygulanacagi zaman siliresi (ay)

I1 12 I3 Tezgah gruplarinin T devresinde A,B,C mamullerine daditilacak

kapasiteleri (saat)
S Bir mamuliin iretiminde sabit liretim maliyetine erigildigi
(rejim hali) zamana kadar yapilms olacak mamul

a= a; - a;' ilk parcanin igleme maliyeti

a; : rejim haline varildigi andaki isleme maliyeti (TL/parca)

Amac Denklemi : : a;l A.' : & b1
Bl w I (q1A+1) +B.(b1 +b1 e,

T.0.M. £, = A, (a] + a,
1 1

1

0

NI_.m

= (q1B+1)
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L n
RO b D)+ K., S
i 2 o . isleme
: , 1 ' " liyet

e B ey : maliyeti

e Bt T s5C° 7 ° IR ST, ¢ B2 ) % 5

A A A3 B “1
+ — - CA + — CA +—C. A+ CB + + —CC+

2 -C ” jaks
1 % S » o 4©

hazirlik maliyeti

+1/2 % q1A. (T—A1t1A) +1/2 (17q2A (T—172t217 M- sl
stokta bulun-
2 B.B. - =]
+1/2 B.B q1B (T B1t1B) + 1/2 CBq2b (r B2t2B) g P Akia
2 oG t . 3 PR i i
+1/ CC q, (T—C1 1C_) + 1/2 CC q2C (T-CthC) + maliyeti

Ba§ kogullaraini yazarsak

1- Miktar kosullara

f1=A1+A2+A3—A=U (2)
f2=B1+B2+B3-B=0(3)
| B G % Gt O iy

L e B
Kapasite kogullari

5 o 5 & % 9 5
TR RIS R R TR )
f5 = t2 K A2 + t2 13.B2 + t2 c.c2 ~ 12 0 (6)

- 3 . =T 0
fo=ty A LA SEB B e 00 (7)

Modelin c¢&ziim olanaklarinin irdelenmesi :

Problemde, mevcut esitsizlikleri de hesaba katabilmek ic¢in, bunlari egit-
lik haline getimmek gerekir. Bu amacla her tezgah grubunda bos kalacak
kapasiteyi sira ile P,Q,R ile gBsterelim. Bunlar P1 O1 R 0 sartimi sag-
lamaladar.

Karin en biiyliklenmesi ic¢in kurulan modellerde P, Q, R'in katkisi sifar
kabul edilir. Buna karsin maliyetin en kiiciklenmesinde ise sifir alinmag

hesaba katmak zorunlulufu vardir. Ama¢ denklemi su hali alar.
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T'.O.M.= i 3 Xiy Cij + i Y1 - Ci
Yi = i inci tezgah grubunda bog kalan zaman
g i inci tezgah grubunda bos kalan birim zamanin maliyeti
Cij= i inci mamuliin 1 inci tezgah grubunda imalat maliyetini gSstermektedir.

Kurulan modelin ¢&zlmu cok uzun olacajindan daha basite indirgemesi
arzu edilir.
Ekonomik liretim miktarinin ( q+ B) seklinde bir dodru ile gGstererek

coziime en kiiclk kareler ytntemiyle ulagmak daha uygundur.

Y 4 e Sekil-9

(
| ,o(q‘\’?

'
| |
|

> q

q( qi

Buradaki A ve B katsayilara en kiiclik kareler ydntemiyle bulunabilir.,
Amac denklemindeki A 1li terimleri (a1A1) parantezine alalim.

& 1
1
a, A1 + A1/q1A-C1A-q1A. 1+ a A Y ST (1)
C1 A 1
Y.L A= . PR e
A
1 a1 q1
c 1
indisleri g6z ardi edersek Y = = a

burada 1/q = =g+ B alinmigtar.

TG R GHEW PR T e e s

cesitli c/a deJerleri icin x ve B nin saptanmasi
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1 2 .
F. = a- (x.g+B dg =min . . . .

F
RS 0 iki bilinmeyenli denklem sisteminde

X ve B c¢Oziilebilir.

q, 9 g, burada q, ve q, tecriibeler ve bazi basit hesaplar esas
alinarak tahmin edilen iki deferdir. Asadidaki sekil bu kabuli geometrik

olarak g&stermektedir.

Sekil-10
A
-3 o -1 s
91 K4+Q2 2z
z
Bu genel formiilleri kullanmak icin asagidaki degisken de@isimiﬁilyapmak
zorunludur.
- PR * P
q: 1 2 + 1 2 2 X . . . . . e (1)
2
Y = 1/q = xq+ B itadesini g&zdniine alirsak
+1
PR ool & .. . .

&9 ‘
genel ifadesinde n'e o.dan n kadar degerler verilerek

1x + a2 x2 A R P X" .... fonksiyonu elde edilir.

fonksiyondaki katsayilar

- +
F(x) a,o a

= e
Mo a #:1/3 a, + 1/5 a, . (5)
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M'1 WEETPA O AP S, (6)

-

denklemlerinden hesaplanir.

1
A+ Bx

1/73a +1/5a_ +1/78 % coues (7)
o) 2 u

hiperbol yerine vy = + .... (8) dogrusunu aramaktayiz.

Baeada A ® v B E..rrreores .. i,

3 %) = aO + a1 X alinmistir. Y = xq + B daki x ve B katsayilarina

karsilik gelmektedir.
n= 0 ve n= 1 i¢in hesaplanirsa N, = aO ve M1 = 1/3 a1 iligkisinden

a ve a1 yani x ve B hesaplanmig olur.

Bu hesaplarin yapilabilmesi ic¢in en (A+Bx) 'in taniglanmis olmasi gerek-
mektedir. Bunun i¢in -1 x + 1 icin A+Bx 0 oldugunu gOstermek

yeterlidir.

V- URETIM PLANLAMANIN UYGULANMASI- URETIM PROGRAMLARI

A- AMACT :

Uretim programlarinin ana amaci plani uygulamak ve dolayisiyla talebi
miktar ve zaman ©lclileri bakimindan karsilamaktir. Entegre igletmelerde
mamul cesidinin artmasi ile dodru orantili olarak bos beklemelerde (bant

hattinda, montaj hattinda) artar.

Tim makinalara tam yikle calistirmak veya bu saglayacak programi geligtir-
mek karmasik bir durum arzeder. Bir makina bircok mamule ait parcalari igli-
yebilir. Bu iglemler her parcanin ait oldudu grupla birlestirilmek iizere
istenen zamanda montaj hattinda bulunacak gekilde yapilip bitirilmelidir.

Bu da ancak etkin bir programlama ile mimkiindiir.

B- URETiM PROGRAMLAMA BiLGl SISTEMLERI (9)

Elmaghraby S.E. The Resing as production systems s.553,1966
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Uretim programlama bilgi sisteminin temel hedefi uretimi tamamlanmig
lirlinlerin olasi en etkin ydntemle liretmek igin gerekli kaynaklari zamanin
bir fonksiyonu olarak tahsis etmektir. Bu tahsis igleminde zaman kritik
faktordur.

Optimal olarak tasarimlanmig bar iiretim'programlama bilgi sisteminin
karsilasacadi Snemli ikincil hedefler olabilir. Bu hedefler tamamlanmis
lrlinlerin beklenen teslim tarihlerinin hassas ve zamaninda tahmini siirele-
rini tesbit edebilmeyi sadlar. Bazi durumlarda liretim programlama bilgi
sistemi nispeten stabil kullanma diizeyleri sac‘jlamak icin keza is akisi
disinda da dengelenerek tasarimlanabilir.

Bircok igletmede liretim programlama bilgi sistemi tam olarak ayrilmamig-
tir. Bir entegre liretim planlama ve kontrol sisteminin bir bilitlinleyici
parcasi olarak ele alinir. Bu gibi durumlarda liretim programlama fonksi-
yonu ¢ok fazla bozulmadan kalabilir, fakat ayrik sistem kigiligi kaybola-
bilir.

Bir liretim programlarin hazirlanabilmesi icin izlenecek iglem sirasi

1- Bilgi toplama

- islem siralari, tezgahlar ve diger arac gereg

- Tahmin edilen veya hesaplanan zaman standartlari

Sistemin kurulmasi

N
|

- Caligma takviminin diizenlenmesi

- Programlama kurallarinin belirlenmesi
3- Programlama y&nteminin secilmesi

- Geri yonlii programlama

- ileri " "
A Programin hazirlanmasi
- islem siirelerinin hesaplanmasi

- Uniteler arasi gec¢ig slirelerinin eldenmesi

- Toleranslarin eklenmesi

Elmaghraby S.E. The Design of production systems, 1966
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Programlar icin temel bilgi kaynagi imalat emri formlaridir. Siparis

icin harcanan zaman, birim zaman ile siparis miktari carpilarak bulunur.
Imalat emri stoktan gelen hammaddeye tutturularak mamul madde stoduna
gidinceye kadar onunla beraber dolasir. Programlama yonteminin secimindeki
kriter bitig tarihinin bilinip, bilinmemesidir. Bitis tarihi biliniyorsa

geri yonlii programlama bilinmiyorsa ileri y&nlu programlama secilir.

Geri ytnll programlama, islemler sonunda montaj séz konusu oldudu iiretim
igletmelerinde uygulanir. Montaj ve alt montaj baslangic¢ tarihlerinden
geriye gidildiginde parcalarin zamaninda bitmesini saglayan baslangi¢ tarih-
leri elde edilir. Bu ytntem uygulanmazsa belli parcalarin zamaninda

montaj hattina gelmesi veya ¢ok &nceden bitirdigi icin ara depolarda
birikmesi vb. aksiliklerle karsgilasilar.

ileri yonli programlama: Demir-Celik fab. gibi siparisin en kisa zamanda
teslimi istenen isletmelerde uygulanabilir ileri ve geri y&nlii programla
ileri bir matematiksel yontem olan Dinamik programlamada daha ayrintila

olarak goriilebilir.

Programlama prosesi &dngdriilen gelecekte makinalar veya is merkezleri icin
beklenen is yiklemeyi (work loads) gelistirir. Tahmini planlama (planning
horizan) terimi programlanmis iglemler ilizerinde siirli dizayn eder. En 1iyi
sonuclar icin tahmini planlama en uzun liretim siiresinin &tesinde yerleg-
tirilmelidir.

Tahmini planlama ile baglamak icin kigsisel zaman birimleri i¢inde program
tanimlanmalidir. Is gunlerini tanmimlamak i1c¢in sik sik kullanilan tertip
Sekil- 11'de gosterilmis olan igyeri takvimidir. Her diizeni programlan-
mis isglini 000 ile 999 arasinda bir numaraya atanir. Bilgisayarlarin
géniillii olarak ustalikla yapacak-lan igyeri takvimi tarihleri programda
8zel tarihler olusturmak 1c¢in ¢ok uygundur. 3

Tipik bir iiretim programlama bilgi sistemini tartigmadan &nce varsayim

icin kalan konu is merkezi kuyruk disiplinidir.
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Sekil-11- Igyeri takvimi.

NiSAN
Pazar | Pazartesi| Sali Carsamba | Persembe| Cuma Cumartesi
341 342 ‘ 343 344
1 3 3 4 o
345 346 347 348 349
6 7 8 9 10 17 12
350 351 352 353 354
13 14 15 16 17 18 19
357 392 353 354 355
20 21 22 23 24 25 26
356 357 358
27 28 29 30

Is merkezi veya makina ylikleme sirasi tesbiti i¢in kurallar uretim slire-
sine.ha21r tahsis ic¢in diizglin bir y&ntem belirlenmelidir. En  basit kuy-
ruk disiplini ilk gelenin ilk servis gtmmesidir. Bu disiplini kullanarak
cesitli is merkezleri icin programlar, miisteri siparislerinin alinmasi

ve teslimta tarihlerinin (bekleme siliresi ve uretim siliresinin toplami) her
igyeri merkezi i1¢in belirlenmesi gseklinde kurulur.

ilk gelen-ilk servis goriir kuyruk disiplininin bir &rne§i olarak tablo-1'
de gbsterilen beg 1s merkezinde iglem gorecek bir miisteri siparisi aldiga-
m1z1 varsayalim. Siparis icin program Sekil-12'de Gantt gemasi 1le gGs-
terildigi gibi, s@yle olacaktar.

is merkezi is yeri takvimi Vtérihi
WwC 1 . 005

WC 2 008, 009, 010

Wwe 3 011, 012

WC 4 013

W 5 019, 020, 021, 022

Siparig isyeri takvimi tarihi 022'de tamamlanmis ve teslime hazir olacaktair.
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TABLO- 1

Bes Is Merkezi icin Gerekli iglem zamani

Gerekli iglem Mevcut
zamani (giin) Yedek (gim)
WC 1 1 ' 4
WC 2 ¥ 7
WC 3 2 10
WC 4 1 8
WC 5 4 18

Pratikte programlama islemi genellikle g¢ok daha karmagik bir igtir.
Onemli misteriler istedi ve sik sik teklif alma tercih edilen bir durum-
dur. Siparis kitliga fazla artiklar (enessi ve scrap) dojuracaktir., Bun-
larda alt sipariglere ihtiya¢ duyacaktir. Biyiik mmisteri siparigleri kendi
iglemlerini hizlandirmak icin iiretim iglemi boyunca bir ¢ok kereler
bfjliifm\elidir. Engqesisi"de , en uygun is merkezi yikleme programinin tesbi-
tinde bircok varsayimlar hesaba katilmalidir. Bu gilic durum i1¢in sik sik
kullanilan bir ¢&ziim kadem (listiinlik) sirasi kullanmaktir. Sz verilen
teslim tarihi, siparigs boyuta musteri siniflamasi ve benzer maddelere
bagli algoritmalar bir kadem sirasi orani kurmak igin tasarlanabilir.
Sira 1le, kadem sirasi orani ¢ncelik sirasi iligkisi kurmada kullanilir,

isyeri programlama iglemi normalde miigteri siparigi alandiktan hemen
sonra yapilir, Bir siparigi {iretim iglemine tabii tutmadan &nce saat-saat
ardigsik verilen kararlar sevkiyat olarak bilinir. Iglerin durummna bagli
bu kararlar tiretim denetim boliimiindeki géndericiler veya {iretim denetgile-
ri tarafindan alinabilir,

Génderme kararlari, {iretim durumlari zamaninda temel alinir ve bununla
beraber karar vemme programlarindan ayri ve farklidir. Uretim sevkiyat
bilgi sistemleri punlari ele alabilir,



435

Sekil-12 Gantt gemasa.

w1l 172

[ Bekleme zamani

WC 2 I
7772 Uretim zamani
WC 3 180A}
Wwc 4 Y D
WC 5 T
0 5 10 15 20 25

Uretim programlama bilgi sistemine ona gird; veri akisi (major input

data stream) liretim programlarini kapsayan yeni ig siralari (job orders)
olacaktir. Planlamaya calistiimiz otomasyonlasmig liretim planlama

bilgi sistemi tlim yeni ig siralari i¢in 1s programlarini otomatik olarak
hazirlayabilir. Yeni program listesi bu nedenle iiretim planlama bilgi
sisteminin bir ¢ikisi (out put) olarak ele gecirilecektir. ikinci input
data akisi iglerlerden (job) olusurki zaten programlanmistir. Fakat
Uretim zorunluklari nedeniyle yeniden programlanmigtir. Fakat liretim zorun-
luluklari nedeniyle yeniden programlanmalidir. Yeniden programlanmis is
siralari icin gerekli input data sadece uygun bilgileri kapsar, temel
program verilen is sirasi ana kiitiiglinde (job order master jili) zaten
vardir. Bu iki veri kaynadindan gelen input data is sirasi (ana) ve 1is
kodu (transaction code) ikinci derecede) ilk iglem sirasina kolaylést:.rmak
icin siralanacaktir. (Sorted)

tiretim programlama bilgi sisteminde ilk islem calismasi iki ana gérev
yapar. ilk olarak is sirasi ana kiitligu yeni ig siralari ve yeniden prog-
ramlanmig islerde giincellestirilmelidir. Is sirasi ana kayit kutiigu

(job order master record tile) icin kayit erigim anahtari (record access
key) is sirasi numarasidir. is sirasi ana kutiigli sadece islerinde tiim
acik 1s siralarinin bir toplamidir. Her ne kadar is sirasi ara kayitlari

bu islem caligmasi sirasinda yaratilsalarda bunlar uretim izleme bilgi
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sistemi (production monitor information system) tarafindan silinecek

(deleted) ve glincellestirileceklerdir.

Uretim programlama bilgi sisteminde ilk islem caligmasinin ikinci g&revi
her 1g sirasi girigi i¢in bir sira kadem orani hesaplamaktir. Bu sistem-
de uUretim zamani daditimi igin kuyruk disiplini her kadem oranini icere-
cek sekilde ilk gelen ilk servis gOrilirdir. Kidem orani programlamadan

Once dogal olarak her ig sirasi igin hesaplanmaliadir.

11k islem calismasi c¢ikisi her siparis icin kadem oranini ve tamamlanmis
program talimatlarini iceren ig sirasi faaliyetleri tape' dir. Is
sirasi faaliyetleri .tape'i (jod order activity tape) ylksek kidemli
siparisleri diisik kidemlilerden &nce programlamak ic¢in kidem orani

ve is sirasi numarasi (job order number) (ikinci derece) sirasiyla

sort edilmelidir.



Sekil-13 Tretim programlama billgli Sustemi.
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Urétim programlama bilgi sisteminde ikinci i1slem calismasi her is merke-
zinden her is sirasi i1¢in programlar yaratir. Programlama i1sleminin
gercek mekanizmalarini izleyen tartisilan ayni dagitim modeli yukardaki
Omektir. Programlamaya baglama ve bitirme tarihleri is sirasi ana kiitii-
gintin kendine mal ettigi is merkezi parc}alarma girilir. Ek olarak, her
1s sirasil icin programlanmis baglama ¢ ve tamamlama tarihleri igyeri
takvimi tarihlerinden is merkezi ana kiitiijline girilir. Is merkezi ana
kutiigli bununla beraber ufku planlama lizerinde igyeri takvimi tarihi tara-

findan 1slenen programini kapsar.

kinci i1slem gallsnagmdan cikan tek dogrudan (out put) yeni programlan-
mis 1s siralarinin bir faaliyet listesidir. Ozel bir is sirasi icgin

veri yerlestirme, bu rapor is numarasi sirasiyla listelenmelidir. Iglem
sirasi kidem orani (ana) ve is sirasi numarasi (ikinci derece) oldugundan
beri c¢ikig verileri ig sirasi diizenine gore siralanmalidir. Yazili faali-

yet listesi hesap izleme acisindan faydali olacaktar.

Giincellegtirmeden sonra, hem is sirasi ana kiitigi hemde is merkezi ana
kiitigli yonetime yararli olabilecek bilgiyi igerebilirler. Ozel rapor hazir-
lama caligmalari Sekil-14 ve Sekil-15'de goériildliu gibi is sirasi ana
kiitiigu ve ig merkezi ana kiitudli lizerinde yapilabilir. Rapor hazirlama
calismalari: ile iretilen rapor ilkeleri her ana kiittiglin tiim kayitlarinin
tam listeleri (1s sirasi programi tam listesi ve ig merkezi yikleme

tam listesi) ve yotnetimin kullanacagi raporlaf:.n (kritik 1s sairasi ve

is merkezi y&netim istisnasi ve &zet raporu) tam listesidir.

Sekil-14 Is merkezi ana kiitugiinden
rapor hazirlama

! (apor
Q:E:‘ - L 55"‘“"161" ana \c’dk'"iu

+ar *&\JC& (a
isleme




-45-

Urétim planlama bilgi sistemi tarafindan yapilan gercek gdrevi ekonomik
olarak dogrulamak zor olacaktir. Bir entegre bilgi sisteminden elde
edilen yararlar genelde bir ¢ok bagimsiz birimden elde edilenden daha
bliyik tiir.

Sekil- 15 is sirasi ana kiitugiinden
rapor hazirlama

fapor

—-——
l Hatirlama

|$ sSwall dna '(64‘;"7"‘.

K(‘v+ L

Proqrarm
|,_z+¢s:

C- URETIM PROGRAMLARI VE MATEMATIKSEL MODELLER

Uretim programlarinin ana amaci plani uygulamak ve dolayisi ile talebi
miktar ve zaman Olguleri bakimindan karsilamaktir. Entegre igletmelerde
mamul ¢esidinin artmasi ile dodru orantili olarak bos beklemelerde artar.
Tim makineleri tam yikle calistirmak veya bunu sagliyacak programi gelig-
tirmek kammasik bir hal alir. Bir makine bircok mamule ait parcalari
igleyebilir. Bu iglemler her parcanin ait oldudu grupla birlestirmek
iizere istenen zamanda montaj hattinda bulunacak sekilde yapilip bitiril-

melidar.
I- KRiTiK YOL DIYAGRAMI (C.A.M. SERT)

Aralarinda baslama ve bitig zamanlari bakimindan badimlilik bulunan ve
sonunda ayni yerde birlesen islemler grubunun programlanmasinda kullani-
lir. Bitis noktasina istenilen zamanda ulasabilmek icin g&zdndne alinmasi
gereken kritik yolun tesbiti ve faaliyet silirelerinin dedismesi halinde
karsilasilacak alternatiflerih incelenmesi amac¢larini tasimaktadir.
C.P.M-PERT sistem igindeki faaliyetlerin slirelerini azaltmak veya
arttirmakla isin teslim tarihindeki degigmeleri ve buradan da maliyetleri
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he'sapllyarak karsilastirmalarin kolaylikla yapilmasini sajlar.

faaliyet : okun listiindeki harf siireyi belirtir.

.....

Duglim : Faaliyetin baslandidini veya bittigini g&sterir.

A
E—
O
Q Sebeke : Faaliyet ve diicjiimlerdén olusan sistem.
O\O/D Kritik yol : Sebeke icinde toplam siiresi en uzun olan yol.

© Kritik siire
= . En ge¢ siire
AN

En erken siure

Kritik yol diyagraminda kullanilan semboller.

Sebeke veya proje kavramlariyla anlatilmak istenen: Biitlin ig tamamlanma-
dan once belli bir prosedurl takip etmek zorunlu olan birbiriyle bagimli
faaliyetler kombinasyonudur.

CPM - PER!' ile proje programlama li¢ asamadan olusur.

1- Planlama: projeyi alt faaliyetlere bdlmekle baslar. Diyagramin ¢izilme-
si farkli igleri ayrintilari ile inceleme avantaji sajlar ve proje uygu-

lamaya konulmadan &nce nerilen gelistirmeleri yapma olanadi verir.

2- Programlama: Her bir faaliyet icin baglama ve bitig zamanini g&steren
bir zaman diyagrami hazirlamaktir.

3- Kontrol: Dizenli araliaklarla proje ic¢in ilerleme raporlarini diizenleme
amacina ydneliktir. ve bu amacla sebeke diyagrami ile zaman diyagram
kullanilar.

KWAK.N.K.Matematical programming with Busines Applications Mc Graw-Hill
Book.Co-1973

Sebeke diyagraminda &ncelik iligkilerin dojrulujundan emin olmak icin
sebekeye yeni faaliyetler eklendikce asajidaki sorulara cevap verilme-

lidir.
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a)' Bu faaliyet baslamadan ©nce hangi faaliyet tamamlanmalidir.

b) Bu faaliyeti hangi faaliyetler izlemelidir.

c) Bu faaliyetle hangi faaliyetler paralel yiiriitiilmelidir.

Kurulan sebekede kritik yolun matematiksel olarak hesaplanmasi

1- Ileriye dogru hesap

ES; = Tim faaliyetlerin en erken baglama ani (earliest start) olsun.
D(i,j)= faaliyet siiresi ileriye dodru hesapla tiim (i,j) faaliyetleri icin
en erken baslama zamani.

ES; =max ESj + Dij formmild ile bulunur.

i
2- Geriye dodru hesap

Son olaylardan baglanir ve ilk olaya dodru devam edilerek yapilir.
ICi = en ge¢ baglama ani

Tim faaliyetlerin en ge¢ basglama zamani

ICi{ = Min LCji - Dij
TF = Toplam serbest siire formiili ile hesaplanir.

FF = Serbest siire

LS = En ge¢ baslama

EC = En erken bitirme zamani olarak tanimlanirsa faaliyet serbestlik

siireleri

LSyj = Iy Dy

ECi4 = Egi + Dij bagintilari yazilacak
Trij = LCi - ESj - Dij
FFgi = Egj = Esy - Dij formiilli i1le hesaplanmir.
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BEKLEME HATTI MODELI
Bu model imalat hattinda ¢ok sayida is merkezi bulunan igletmelerde mamiil-

lerin her 1s merkezinde ne kadar islem gbrecedi ve servisi ne kadar zaman-
da terkedecedi, is merkezlerinin bog kalma slirelerinin, asiri yigilmalar
vb. sorunlarin ¢éziiminde kullanilabilecek en uygun modeldir. Kuyruk mode-
linde iki temel eleman vardir.

1) Kuyruk sistemine gelen miisteriler (lirlinler) servis bitene kadar bekle-

me hattinda bekler veya

2) Sistem bos ise gelen miisterilere hemen servis verilir ve servisi tamam-

lananlar sistemden ayrilir. P ~» Servis sistemi
| T W . . s
: l
' |
: |

e ] e l

, Sbcru‘aﬂklnf\ ,
G ‘I,S La nag/ _‘ T {
"; Ee l L, ! l I 'j “‘l'—O Serviﬁm (.l\r.am
Kuyeuk

1 l
’ l
- |

— —
—
—
—
— —

ficele ci musker

Kuyruk veya bekleme hatti genel sekli I

Kuyruk modeli 1le cdziilebilecek problemlerin analizinde temel amacg

sunlardir.
a) Zaman kayiplarinin ve gecikme kosullarinin belirlenmesi

b) Gerekli servis ve siirecin calistirilmasindan saglanan gelir ve maliyet

arasinda optimal dengenin bulunmasi

Kuyruk Modelleri

= |

Sonlu Sonsuz

Gelis kaynagi

Kanal sayisi Tek Cok Tek Cok
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Tek kanallil modeller basittir ve gok kanalli modellerin 8zel halidir,
Kuyruk modellerinin c¢oziimiinde bir ¢ok y&nden geligtirilmigtir, Bunlar bag-
11 basina birer tez konusu olabilecek niteliktedirler. Bu nedenle burada
cok &zel olan Tek kanalli kuyruk modelini agiklamakla yetinildi,

: Sistem kullanim
: Gelis debisi
: Servis debisi
olmak lizere sistemin serviste olmasi veya sistem kullanim

bagintaisi ile hesablanlr.

Sistemin bos olma olasiligi Po =1 - ’Aéa 5
Kuyrukta beklenen miisteri sayisi Eq - e = ,‘72(\7?&7

Sistemde beklenen miisteri sayisi = Eg = L_ = 7%‘-9\

Kuyrukta ortalama bekleme siiresi wq = A//'4 (r=5)

Sistemde ortalama beklene siiresi Wy = 1/4=

Kuyrukta miigteri bekleme zamani W = p =»

Sistemde bik tek miisteri bulunma olasilify : P, = -%—f:; -—/2‘,—- (1- ;’:— )
Sistemde (n) adet veya daha fazla miigteri bulunma olasilgi

n A
Pn = f;— B & 77')

C1 = servis maliyeti
C2 = bekleme maliyeti

olmak {izere toplam maliyet : ™ (u) = C1ﬁ + CZLZ

verilen 7 bafinti arasanda (10)
= = . W
L =h. W, Lq A

9 bafintilar: bulunabilir, ve ile birlikte
= - - W,W,L , L kavramlarindan bir tanesi
Wq "’ 1 ;1 Lq' L. f s’ 'q’ s’ 4 £

bilinirse digerleri bulunabilir,
(10) J.D.C. Little, A Proos of Qucdeing formula: (=aW, operations
pesearch, Vol,9 8,383-387,
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2) DOGRUSAL PROGRAMLAMA :

Dogrusal programlama ile sinirli kaynaklarin (hammadde, kapasite, is glicli
vs.) optimum kullanim1 ile kari maksimize eden veya maliyetleri minimize
etme veya standart gsekilli ham maddelerin en az kayipla kullanimini sag-
lamaktir. Uretim hattinin belirlenmesi veya secimine, yani, hangi parca-
larin hangi miktarlarda yapilacadina ve bu parcalarin yapimindaki iglem-
lerin secimine, dodrusal programlari ile karar verebilmektedir.

Dogrusal programlamayil iki temel konuda incelemek konuyu daha da netlegti-
recektir.

1) Modelin kurulmasi (11)

2) Cozlm igin Algoritma hazirlanmasi

Burada sadece modelin kurulmasi ele alindi. Algoritma hazirlanmasi ise

uygulama programinda verilecektir.

I- Modelin kurulmasi

a) Pfoblemin formiile edilmesi

b) Bilginin toplanmasi-inceleme ve diizenlenmesi
c) Ama¢ fonksiyonunun belirlenmesi

d) Notasyonun saptanmasi

e) Modelin kurulmasi

n farkli mamuliin m adet is merkezinde (istasyonunda) iiretim planlamasi

icin bir &rmekle model kurmayi acikliyalim.

Dogaldirki her bir igin, her bir is istasyonunda islem gordiigl siire ve
islenme maliyeti farklidir. N mamuliin her iinitesinin elde ettigi karlarda
farkli ve bellidir. i1s merkezlerinin liretim kapasiteleri de belli w sinirli-
dir. Bdyle bir problemde kullanilacak notasyon

K, : toplam kar

t
X. : (3=1, ... n) mamllerin her bir linitesinden liretilecek miktar

ti . : Her mamuliin tezgahlarda isgal edeceji zaman
J
q; : is merkezi kapasitesi

Z : Amag¢ fonksiyonu

11) DORFMAN,R. SAMUELSON, P.A. and SOLOW,R.M.linear programming and
Fronomic Analvsis s.525
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Model :

Z = Max (Kt) =x1k1 +x2k2 +x3k3  FPa s .+xnkn Kn= Birim kar
: n 1
Kapasite gsartlari taanx b
te] Jei T EACEER

xj 0 pozitiflik sarta

Modelde (n+1) bilinmeyen ve (m) adet esitlik/esitsizlik ve n adet pozitif-
lik sarti vardar.

Modelin ¢&zimii CBASIC dilinde hazirlanmig bir bilgisayar programiyla
yapilmistir. (Bak. uygulama programi)

III- DINAMIK PROGRAMLAMA

Kosullar belli bir zaman slireci iginde degisiklik gGsteriyorsa we bunla-
rin alinan kararlara etkisi Gnemli ise dinamik planlarin modellerine
ihtiya¢ duyulmaktadir. Ekonomik deJigme veya gelismeler igletmelerin
gelecek aylar icin daha &nceden planladidi, liretim planlarina ters diige-
bilir. Bu nedenle ya kapasite artirilmasina yada personelin e§itilmesi
yoluna gidilebilir. |

Baslangic degerleri ve baslangicta alinan karar ne olursa olsun, herhan-
gi bir adimda en elverigli olarak secilen yolun 6zelligi ilk alinan kara-
rin sonucu olarak varilan duruma gdre en elverigli olacak sekilde geriye
kalan kararlarin alinmasini gerektirecek sekildedir. Bu prensib Dinamik
programlamanin temelini olusturur.

Dinamik programlamanin uygulanmasi :

Modelin kurulmasi ve ¢8ziim algoritmasinin uygulanmasinda g&z Oniline alinma-
s1 gereken &nemli &zellikler

I- Cok kademelilik: Incelenen proseste, zaman bakimindan kademeler vardir.
Bu kademelerde meydana gelen olaylar ve bunlarin olusumu benzerlikler
gosterebilir. Bazi hallerde kademe, zaman bakimndan kademe anlarin
tasimaktadir.

II- DeJigken ve parametrelerin azligi: Prosesin her kademesinde problem
veya olay, az sayida parametre ve dejigkene baglidir. Omegin belirli bir
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miktar satin almak bunun bir kismini depo edip, diger kismini satmak gibi.
ITI- Herhangi bir kademedeki bir kararin etkisi, genellikle bu kademedeki
degigkenler setine benzeri bir deJisgkenler setine cevirmekten &teye
gitmemektedir. Bu kademedeki, durum bir Onceki kademede verilen kararain
bir sonucudur.

IV- Dinamik programlama modelinin ¢&ziimii i¢in kurulacak algoritma p her
problem icin de§istiginden genel bir notasyon vermek sakincalidir. Prob-
lemin yapisina g&re notasyon kullanilarak c¢oziime gidilir. Konumuz {iretim

programlamasi- oldudu icin uygulama programinda genig algoritma goriilebilir.

IV- LAGRAWGE CARPANLARI METODU :
Kisatlayica kogullar altinda imalat planlama modellerinde kullanilan bir
metoddur. Imalat planlama problemlerinin ¢ézimi sirasinda optimum ¢&ziimii
kisitlayici bazi kosullarla karsilasilmaktadir. Bu kisitlayici kosgullar,
hazirlanan plana goére yapilacak imalata gerekli hammadde, kalifiye isci,
tesis kapasitesi, montaj sahasi veya depo hacmi gibi faktérler olabilmek-
tedir. Bu tiir kogullar ortaya ciktidinda &nce bunlar gdzdniine alinmadan
model kurularak optimum plan saptanir. Daha sonra kisit kosullari modele
ithal edilerek, optimum plan yerine bu kogullarda etkin olan eniyi
plan aranir. Bu amacla matematikte lagrange carpanlarindan yararlanilir.
Lagrange carpanlarJ;nda esas tahdit sartlarinin lagrange garpanlariyla car-
pirlarak amag¢ denkleminin ic¢ine sokulmasidir.
Genel olarak (12) Minz= j (xq, x.) asa§idaki sekilde formiile edebiliriz.
q, (90 %)) By
e L
GHLRT
Céziimde agagidaki sistematik yol takip edilir.
1) q, (x1, xz) - b1 =0
q, (x1, %, ) -b2 =0
d, (x1, %, ) -b3 =0

12) LOOTSMA,F.A.Numerical Methods for non-linear optimization 8,465
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2) adimda lagrange carpanlari diye adlandirilan sifirdan farkla
( ) katsayilariyla carpilmasi

9 X0 %)) -b, =0

:
9,

3 q3 (x1, x2) —b3 0

2

(3) adimda ama¢ denkleminin icersine sockulmasi

J(x1 ' x2)— ( 1% (x1, Xz)' b1 + 49, (x1, xz) - b2 + 3q3( X1 xz)-b3)
Z (X1 r Xz r’ 1’ 2 ’ 3)

o A L} SBS D o

* - 1 2

Cozimin tartisilmasa:

Lagrange carpanlari metodu dogrusal kisit sartlariyla, dodrusal olmayan
amac¢ denklemini birlestirdiginden bircok problemlerin ¢&ziimiinde kolaylik
saglémaktadlr. Buna karsilik lagrange carpanlarindan dolayi kisit sarti
adetince yeni degigken liretmektedir. Bazi durumlarda da bagimsiz de§igken-
ler ve lagrange carpanlari toplam adetince bagimsiz denklem bulunamamak-
tadar.

Uretim isletmeleri ekonomik calagmaya mecbur olduklarindan c¢egitli imalat
olanaklarini yardimci arac ve tesisleri istedikleri kadar genig tutamazlar.
Uygulamada istenildigi kadar genis olanaklari el altinda tutmak, bir yan-
dan rahat bir calisma olanadi verirken &te yandan masraflari artirarak
karliliga diisiirebilir. Bu bakimdan optimum hedef tutan plan mevcut kogul-
larla kléltlanacagmdan tali optimum planlara uymak gerekir., Khan ve
Tucker bu konuda ¢dziime yardimci olan lagrange carpanlarini kullanmig-

lardar.
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VI- URETIM PLANLAMASINDA KULLANILAN ENTEGRASYON PROGRAMIN AKIS DIYAGRAMLARI-
BiR UYGULAMA

A- AKIS DIAGRAMLARI
Sekil-I AKIS DIYAGRAMI: Uretim planlama ve kontrol sistemi.

|
Dissal Pazar lama E;::\d\l € ko. Teeal
Bozicular Pr°3"’"“\ A Faltor ler Aeasten
S _—— - e
: Yeai Urin
Yarat ma
| TALEP TAHMIN
(1) i l
Moster:
T : ! Mihendis lik
URETIM PLAMLAMA | |
Satislor [ 23 | (1) I
: , b |
gy N\ i . .h

-’@L LonTeoL STOY PLANLAMA 3 ‘ FTLI'NLI'L :
l (111)j | (L) : oLeimier: (1)

R —
DRETIM PROGRAMLAMA | '
() !
) .

> DOZELTICH
e, - \
¥ FanLivET (L) :
Satn
Alma |!
—é DRBITIMI ‘5&
; 1 r
! } R ‘
. Ii'-— 2o T TopLama (1)
annsq\ O S— \
Koadrol f}re*; ™M \L
g 4
RBilgi Akis

. — = = = Malaeme Ak e
r"‘ — Urin Rl
So:lm'a«-1 — . Kenttol ve deet beslen
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AKIS DIYAGRAMINDAKI BLOKLARIN ACIKLANMASI :

(I) TALEP TAHMINi:

GIRDILER: Talep tahmini fonksiyonuna en dogru bilgiler, iiriin pazarlndaﬁ
gelmektedir. Talep trandleri sayisal olarak elde edilir. Diger girdiler
pazarlama programindan saglanir, Diger Onemli bir girdi "Dissal ekonomik
faktorlerdir". Bunlar, ulusal ekonominin durumu, politik durumu, sendika-
lar, sermaye piyasasi ve vb. faktorlerdir.

Ciktilar: En Gnemli ¢iktasi, planlama slirecindeki cesitli lirlinlerin bekle-

nen talep miktarlaridir. lkincisi ise lirlin talebinde meydana gelen azalmadir.

(II) URETIM PLANLAMA:

GIRDILER: Talep tahminleri, milhendislik bilgileri, liretim sirasi, materyal
faturalari, standart islem slireleri, hazirlik slireleri, standart siire¢ ka-
yitlara, finansman kontroldan gelen ciktilar, ve digsal bozucu diye adlan-
dirdigimiz hazlandirilms siparisler, geciktirilecek siparigler, grevler,
kaynak yetersizligi gibi digsal kaynakli bilgilerdir.

Ciktilar: Uretim planlama fonksiyonundan iki &nemli sonu¢ saglanir.Bunlar-
dan biri fabrikanin genigletilmesi ve yeni arac-gere¢ tedariki ile ilgili
uzun dénem planlardir. Bu asamada lirilinlin ne kadar bir silire ic¢in liretile-
cegi ve liretilmek istenen yeni iirlinlin veya eski ilirlinde yapilacak degi-
sikliklerin, iiretim ve kaynak kapasiteleri {izerindeki etkileri incelenir.
ikinci asamada kisa siireli planlar hazirlanir. Bu planlar &zellikle
eldeki kaynaklarin liretim gereklerine tahsisi sorunuyla ilgilidir. Makina
gruplarinmin tesbiti, arac-gerecin dagitim, montaj hatlarinin diizenler&
mesi bu asamada gerceklestirilir. Alinan kararlar stok planlama kontroluy-

la {iretim programlamaya g&nderilir.

(III) STOK PLANLAMA VE KONTROL :

Ak1s diyagraminda stok planlama ve kontrol iki bloja ayrilarak g&steril-
mistir. I.blok, islem planlarinin ihtiyaci olan hammadde ve materyali
(tamamlayici parcalar, yari mamulleri, montaj malzemelerini vs.) tesbit

eder. II.blok : optimal stok seviyesini yeniden siparis diizeyini, emniyet
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stok seviyesini vb. bliyikklikleri saptar.

(IV) URETIM PROGRAMLAMA

Girdiler: 1Ilk girdi stok kontroliin liretim ve montaj istekleridir. Diger
dnemli girdiler diizeltici faaliyetlerden gelmektedir. Bunlar iiretimi

devam eden iirlinlerle ilgili program degisiklikleri ve yenilenmis &ncelikler
yeni etkenlik Olcilileridir.

Ciktilar: Tuim faaliyetlerin detaylandirilmig iglem siralari ile islemle-
rin baslama ve bitig slireleri ig baglatmaya iletilir. Makinalara yeni

isler verilir. Uretim araclarinda program nedeniyle meydana gelen karma-
sikliklar ortadan kaldiralar.

(V) 1S BASLATMA VE GELISMELERIN KONTROLU :

is baslatma: Bu fonksiyonun iglevi iglemlerin uygun zamanda baslatilmasi
icin is emirlerinin hazirlanmasidir. Uretim siirecinde yeni {irlin nedeniyle
yapilmasi gereken diizenlemeler gerceklestirilir.

VERT TOPLAMA: Uretim devam ederken cesitli asamalarinda bilgiler toplanir.
Hammadde ve malzeme kullanimi geri besleme ile stok kontrole iletilir.
Diizeltici faaliyetler: Islemlerle ilgili kisa siireli diizenlemeler yapilar.
Uretim problemleri konusunda belirli kararlar alinir. Bu kararlar kritik
islerin hizlandirilmasi, yeni &nceliklerin saptanmasi, is istasyonlara
arasinda yiik dengelenmesi vb. kararlardir. Bunlar liretim programlamaya

gbnderilir.

ETKENLiK OLCULERI :

Uzun dénem diizenlemeler burada yapilir. Kullanilan liretim ara¢larinin
performansy Glciileriyle ilgili kontrol parametreleri hazirlanir. Uretilmig
@dler, standart ve primli ig glicli maliyetleri, stok maliyetleri, kira-
larin ve isten cikartma maliyetleri, artik miktar:, kaynak kullanima,
programdaki gecikmeler ile ilgili etkenlik &lgililerinin planlanmigs perfor-
mansla gerceklesen performans arasindaki kistas burada yapilir.

MUHENDiSLIK:
Uretim hattindaki tiim modellerin belirli bigimleri, {irlin geligtimme ile
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tartisilarak karara baglanir. Uretim miihendisligi fonksiyonu, iiretim iglem-
leri, hammaddeler, satin alinacak pargalar, standart iliretim siireleri,
hazirlik slireleri vs. birlikte bu departmanda olusturulur. islemlerin
yapilmasi icin standart islem prosediirii hazirlanir. Hazirlanan dosya iire-

tim planlamaya gdnderilir.

Sekil-II Uretim planlama ve kontrol
sistemi ig¢in veri dosyasai.

1
P.I TAHMIN VS I TAHMIN
\__._—_—-——//
VS II URETIM PLANLA-
P.II URETIM PLANLA- - LAMA VE KONT-
MA VE KONTROLU ROLU
P.III STOK PLANLAMA VS.III STOK PLANLAMA
VE KONTROLU VE KONTROLU
\/__/_,_/‘
\_/

P.IV URETIM PROGRAMH VS.1V URETIM PROG-
LAMA RAMIAMA
'\/- ’\'/-
P.V iS BASLATMA VE VS V IS BASIATMA VE
GELISMELERIN GELISMELERIN

KONTROLU KONTROLU
BiIGi Transfe

fonksiyonu

ISLEM
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Sekil III. TALEP TAHMINI AKIS DIiYAGRAMI.
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telect AM‘LQ € . ﬂ e dolniainad 1

\r\our‘a.-

Yolon sire Gin " 54
< yem "&\QP 4 alwaind | wetimm ?lqv\hua.'_\l

n hauc\a.

Plan\avmada uretion Plo«\\

Wigue olarak  degiztirilir:

frt:\éq de 3‘@'&\5\'_
wol.
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TAHMIN ICIN PARAMETRE DOSYASI :

Gecmig talep (P.I.1): her lrlin icin gegmis talepler gerceklesmis talep

kayitlari olmalidir, bilgiler {irlin birimlerini g&stermelidir.

Tahmin i¢in transfer fonksiyonu parametreleri (D.1.2) karar verme igle-

rinde direkt olarak kullanilan parametrelerdir. Bu parametreler gecmis

taleplere ait bilgileri detayli inceledikten sonra belirlenir.

Sekil-IV Tahmin fonksiyonu sinirlari.

Uroa Tazar lact

[ 5

Gegmis 1alebi analiz ef.

hawr

evet

Yeni Urdn

Planlama. déaemi igin
talep dahmini hazela

Dissal
Eksnonu

Diger Fokdorleri

e e alarak  ieach Yt -

\

‘ den d&ltn\e .

Ut d 6"6”\
dizenlemeler

< (rekim ?lan\om9
it

Bir donem igin

Yeni uretim
' dahminini
hazrla.

vyaula.

1
ﬁ ¥isa oldnen
Dizenlemeler—

S&{\s ‘Qr

dikka- / 9//\‘

Pazarlama
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Sekil-IV Direkt bilgi girdileriyle {liretim planlama fonksiyonu-

nun Akis DIYAGRAMI.

<Tq|e§.> Tahwin leci (I>

Uron I iGin
4ahain

Lron 3 .lq.l"\

M. Oron -
'l’ahla.'\n

on tahwin

g

Urdn ihtiwact ile var olan stok ve Grehim sizarigleriai
Yar silas .
Her djnem iGiD dénerm~ sonu atollotron dikkate al.

Urehim ve dagthm ged‘cmeleﬁr\.“ dikkate al.

Her Oronden hee doanem igin  oretilecek ilave wmilctaclary belirle

Bitimler ihibanyla Hoplam donem ihtwacn:  belirle.

farga ikfiyacy Parcar indiwac Pacca ihkunac,

Caa Cz,y Csi PIT. 2
Ca €z Csz2 Malreme
: : : Visteleci
é‘ll\ c&n C!m

i #
, ST

Birimler ve donemler ﬂibonoAIu parca ihds -
wacit  gikart . Bicimler Ilibansla doplam ola-

nem i\\‘k\snc.m b&lirlg.

l

Parga .IH‘SQCU\! elde mevcul sdok,alim ve Gretimm 5"?“'\3l¢r'u°l¢
karsi\la st :

Her donem iQiN dénew dikkate al.

Urebion ve olim sedkw\d"t‘w\‘c dikkote ol. Her
areli\ecele

sonuv stokuay
arga olan
olnacalk veuna belicle.

deannla doplam  dsnems hbipacar belicle.

dave walkdaclar

Bicimlecr
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Sekil-IV (devam)

Mon'*oS hatlarim o\enge\e,

Drinleei s6z koausu dénem itiba.
rulo Uretim waliyeti,iretim 2aman:
Ne 1380cD saatine gevir,

l

Séz konusp donea~ itibarigle
i3 weckezlecine makina dipine ve be.

ceri Ypine @ire  ihliyaclaer
be\“f\e,

PS_Y (-Ilglé|}
: C}(Q‘\’il’“ m'\\cxu\aﬂ

uu\iwcntf'

apust s

tlave kayoak
edinilmesini  abul
¢A'u60\' oA 7

o 6%
Butee L
S

:
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Sekil-IV (Devam)

l Uretian stok. durumy

IMigaclarn  karsilowek iqin digee " ve 1980cunl  bir
araclacy belirle likie dikkate alan

bir GUretim plan
wap

Y.l a
%bv\cliw\

Pa\?lr'\ck”

A Sipatislect Qe
. Gevirme veua baui-
lm“ﬂﬂ‘“- le\'\\ \l.grs\‘ﬂﬂau

s gikislar
karslamnak T-
Gin e*ogm bQ>

F“l‘a w5ui
YCSA
vardiy o

!

Tlan nihai plan igin
aday olur

Usgulamq icin  en i Lretim

planiar seq. Planin  revizyonuon

b

Stok P\an\ama
ve koatcol T
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PARAMETRE DOSYAST :

P.II.1 Urlin ve ddnemlere gbre &n gorilmis talep miktarlari, kaynak, talep
tahmini

P.II.2 Her iirin ve montaj icin malzeme istek fisi

P.II.3 Uretilmis parcalar icin standart ve alternatif rotalar

P.II.4 Standart imalat hazirlik ve bakim siireleri

P.II.5.Standart lretim maliyetleri, genel gider oranlari ve vardiya
degigikligi maliyeti

P.II1.6 Donatim kapasiteleri

P.II.7 Planlama dénemi icin islemler takvimi

P.II.8 Islemler blitcesi

P.II1.9 Yonetim politikalara

P.II.10 Sendikal diizenlemeler

Degigken durum Dosyasi

-

VS II.1 Makine tiplerine gére is merkezlerindeki cari yik.

VS.II.2 isglicii stodu

VS.II.3 Gercek iiretim oranlari ve miktari

VS.II.4 iptal edilmig siparisler, hizlandirilmg siparigler gibi digsal
ekonomik faktdrler, digsal bozucular.
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Sekil-V Stok planlama ve kontrol forksiyomunun Aklg

Diyagrami.

Qfdw le\ama:}
Y

Stok TPlan\omos: Lororlar:
A- Soatn almon mallar
B- Utedlea mallor

C . Uredimn surecinde oro dCPo‘OmQ

b-bsa\&‘s\c\\w\ goz Snisne almao

Sa“cgb’
[ Vzun d&n‘m

= Stok. Voetrol Zardlor Gin dozelhme

M A Sizariy sekl —
B Siparis it e
- R siporis
'H © Olagan dm kogulann dikkade
ass

Setin,
alrm o
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Stok igin parametre Dosyasi

P III.1 Mamul lrilinler, ara mallar, hammaddeler ve kaynaklar icin zamana
bagli istekler.

P.III.2 Misteri servis politikasi

P.IITI.3 Siparig maliyetleri

P.III.4 Elde bulundurma maliyetleri

P.III.5 Malzeme fiatlara

P.III.6 Elde bulundurmama maliyetleri

. P,III.7 Hazirlik maliyetleri

P.III.8 Fire faktdrii

P.III.9 Teslim zamanlari

P.III,.10 Uretim hizlara

P.III.11 Kaisatlar

P.III.12 A.D.C ayirimi (kullanim/ deder siniflandirilmasi)

P.III.13 Ekonomik parti hacmi

P.III.14 Yeniden siparig diizeyi veya zamani

Degigken durum Dosyasi

VS.III.1 Tim lirlinlerin talepleri

VS.III.2 Stok miktarlarinin kayitlari

VS.III.3 Siparis miktari ve beklenen teslim tarihi
VS.III.4 Yeniden yapilan siparis miktari

VS.III.5 Eldeki stoklarin degisimi
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Sekil-V.1 Stok fonksiyonunun sinirlari.

Mihendis.

Uretim ?lar\\an'\}g

Finansa)

konairo|

-

Uretim P\QA\QMOSundon Seleq malzeme
vsteklecial  iacele. Kullanlacak siok
sisteminin  40muoad belirle. Toa kisH-
lary  g828nine alarak ‘*ransqfer'

<Ponk.sisonu igin paremetreled be-

Vzua Odonemn
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lirle.

SOA\\'\
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Tran sfer é onlk. ungula

<DVC“.‘M 'P('osrgm\o.mq>

v

BRi~ dbﬂem

i 4

avorw lamalar

1 1sa oldnewa ’

Tédoﬁ\dm—

sats ‘Qrﬁ}a——ﬂ mMmOskO.

EL dedarik
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Sekil-VI Uretim programlama fonksiyonunun Akis diyagrami.

(3*0!(. Kostrol m>

Planl‘ NE P‘of\3|z \:}\’c{';ﬂ\ 3;?‘;(;}"?;
S'l?ar‘\§|ecin gorev olarak da §rh|ma51
isgicd maokina, malzeme ‘.L‘-hsaca_

helicleames:

(474 1,3,‘),
flan maulume
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4. N

‘-;\dmc
deruenmo

nnN

Gérevlert \sletmelece yo ke le

—

'
Programlama donemi gin top-
lam ihtinact  belirle

P.U.C
kqpasﬁc

Ek kapasde sag-
lama wollarwn belir.

Fason I

, stole e\-
_Ie\g var- de etemek 1Gin
- e\ kqpo.ﬁ*é

Yazla gece limad
e SO0 \')\'Q‘RN\ e
ye 1384c0n0

Qe+l “+
ﬁ\‘chm Wizan ve
L y Ucetin ha degiyme - = ‘quco::
&P den kalr hat den-
- gededir.
Grehim olay
:\‘:Cq:.\se(‘ : 8 Yeni \58{):& hac-
‘ wine gore Ure-
dien hatlana dgf\gel

S0 olaay
< ﬂe_ ucetinn ?la'\‘

Is baslatma

isletmeler
\gin gdrevled

swolo,

(\lcri "“Oi)lumq )

I

ﬁﬁr\r\‘\‘\\\ prog ./ byssmaz
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PARAMETRE DOSYASI

P.IV.1 Fazla mesai, liretim tatil etme, diger tatiller vb.gibi konularla
ilgili sendika ve y&netim arasindaki s&zlesme

P.IV.2 Zaman asamali iiretim planlama

P.IV.3 Her siparis icin malzeme fisi

P.IV.4 Uretim linitelerinden sipariglerin standart ve secenekli olarak
gbnderilmesi

P.Iv.5 Uretilecek biitiin bilegkenler ve alternatifli yollar icin siirec ve
diizenleme zamanlari

P.IV.6 Kapasiteler ;

P.Iv.7 1ig glicli beceri ve hizi

P.IV.8 Oncelikli karar ve atamalar

P.IV.9 Caligma takvimi

P.IV.10 Ekonomik iliretim miktari

Degigken durum dosyasi

V.S.IV.1 Prosesteki liretim sipariglerinin geligimi: Tasarlanan ylizde orani,
tamamlanan birimlerin sayisi, kalite kayitlari, gercek tamamlama za-

manlara bitirme tarihi ve kalan proses zamani

V.S.IV.2 Uretim tesislerinin durumu: Birikmeler, arac¢ ve aygitlardaki

arizalar, bog insan giicli ve makina zamani, diizenleme sayisi.

V.S.IV.3 Operatér performansi: Is yerinde bulunmamasi, tatildeki igcilerin
sayisi, &zel becerilerin bulunup bulunmadidi ve verimlilik

kayatlari.
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Sekil-7 is dagitimi ve gelisim kontrol fonksiyonunun

Akis diyagrami.

¢

PN-Z.

Kabul edilebilic saqp

< islem Proghamla

Kisa donem

dozeldici wollar

!

(stok Koerirol >
pui
Y Y

Uretimi
baslaima

-

(\] ech 1 Op\ama

L vega koatrol swrlh
ozel PCI‘&OrmO\AS swnr lan
- Boton diger

arolo pacemetre ayan

fonks'- 4on-

2

Botin 7s da-
§|‘(‘\m| Ne 3c-
'“siw\ Lontecol

4r0nsfcr -fof\‘l--

3ev\\leﬂ mesi

: —
Ne Uzun ddne~ oL,
belirleames: 2¢cdici gollar

B

v s
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Sekil-VI.1 Programlama fonksiyon sinirlari.

Muoh.

éok Kontrol ﬂ>

Ysne Hm

4consper

Sahslar

Tom pProgramlamgqg
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TADLG
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Fium xcsme maxinasy Onevimt

keste mAkinaLARY KOMOLATIFE

scykivay { Fium ) onGrLim LisTest
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1985 mMAZirAN AYI iy spvkivar:
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-

maziran Avr sonu ifrinarivie
YILLIK RUOMULATIP

FTAITDART
FTAITDART
ITAITDART
ITANDART
'TANIDART
"TANTDART

ZTANDART

ITATDART

T.DICI

P e e
AP

inrme rivs

ks A g
. g

KGe

r=G02 (nal R.) 5.528
F11=G02 (Renkli) &
F11=G04 (ral R.) -
T (nal r,) -
F13=T (rRenkli) 6.111 KaG.
M=-T02 (Bal R,) 7.708 »
m=-702 (Penkli) 14,678 "
+
rivr ToPLANT 34,025 KG.
F11=G02 fRaskala) -
S Sk i S ot G 1 AR T W o A
94'3 KG‘
L | 34,119,3 KG.

)
-

99,399

KGe
6.850 - .
11.064 .
4,198 -
37,413 .
27.804 -
57.120 "
+ S .-
243,848 KG.
460 KGe
244,308 KGe
»
1.673,9 KG.
245.981,9 KG.
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a5 nAZIrAr Ay oo scvrivaTt maziran Avr sonvu trimanivis
PP R R NG YILLIK RimiaTir

AVDART Dl (LCeial ] 2C.043 FG, 113,827 FGa
ATTHART AR ot St - - é9.606,'!4' »
ADAPT  TH-?  (Ral Re) . = 137.566,6
RITDARTD PeT0Z (cortat) - - ‘ l.417 »” :
FITIANT o= (-efifaf) 1.360 Ko, 28,003 -
ALDYT PG {RONRIKY o WP s0 @ 6.566 ¢
AITDART re-c02 (Renkli) - . 491 .
ADART  FE=GOS (ne:ﬂ:],i)+ . ; <3 135 .

.

RDART FOLYO TONLAMT 18,282 KG. 377.612 ! xc.

¥UTE I'OLYO

2
-
vt

KG.  1.401,9 ¥a.

EREL TOPLAM 18.288,5 KG. 219.013,9 KG. *




VII.DEGERLENDIRME VE SONUC :

Bilgisayarla c¢ozlimiini gelistirmege calistigimz U.P.K'nin akis diyagram-
larinda verilen bes ana fonksiyonun entegrasyonu yapisal olarak cok &nem-—
lidir. Bu fonksiyonlardan bazilari son yillarda arastirmacilarin en ¢ok
{izerinde durduklari arastirma konusu haline gelmistir. Bunlar igin pek
cok analitik fonksiyonlar gelistirilmistir. Buna karsin toplam liretim
sisteminin optimizasyonu ic¢in kantitatif modellerin geligtirilmesinde

cok az geligme gOrilmiistiir.

Caligmamizda bu eksikligi gidermek amaciyla bes ana fonksiyonun algorit-
malarinin geligtirilmesinde kantitatif karar teorileri, bekleme hatti
modelleri ve bazi ileri matematik programlama tekniklerine yer verildi.
Bbylece igletme yOneticilerini azda olsa lineer diiglinmeye y&neltebilece-
gimiz dliglinliildli. Yapilan caligmada adirlik entegrasyon ve kontrol

sistemlerinin tasarimina ayrilmigtir.

Kamplex bir yapiyi kurmak, gelistirmek ve caligtirmak tahmin edilebile-
cegi lizere uzunca bir silireyi kapsar.

Slirekli liretim yapan isletmelerde (imalat) ayni fonksiyonu igeren mamul
gruplarinin herbiri ig¢in {ip 'ni yapalir. Bu gruplar icersinde degisik
iiretim hizina sahip olanlar bir araya getirilerek alt gruplari olusturmak
daha duyarli olacaktir. Farkli iglemler gbren mamul gruplari icin ayri
ayri plan hazirlanmalidar.+

Uretim planlarinda miktarsal bliylikliiklerin ortak bir kriterle belirtilmesi
gruplarm ve kiyaslama acgisindan gereklidir. Olgme kriterinin uygunlugu
hesaplama iglemlerinin kolay yapilmasini ve hatalara yol acmamasini
sagliyacak ©zelliklerden olusmalidir.

Aciklamada calisilan kavramlar, sistem igleyisinin ve donaniminin yetenek-
leri ve bunlarla iligkin var olan bilgilerin pratik ve kullanisli olanlar-
dan ¢ok, kontrol sistemi tasarimi ilkelerinin anlasilmasina ytneliktir.
Bilegenlerinin kargilikli olarak birbirini etkiledi§i ve geri beslemeli



olarak denetledigi karmasik bir liretim planlama ve kontrol sisteminde
alinacak tavra bir bakista gtmme yetenedini gelistirecek kavramsal ve

uygulamali bir yapi olusturuldu.

Incelenen almagik liretim planlamasi, glinlmiizde gegerli olan diger teknik-
lere oranla % 1.5 daha etkin bir planlama big¢imidir. Bu % 1.5 oran
geligmig iilkelerde hassas bir kriterdir. Ama bizim gibi lilkelerde bu
fark c¢ok bilylk bir mana ifade etmemektedir. Hazirlanan programin calig-
tirilmasi ve bilgi toplama asamasi konunun en can alici yaniydi.

Bu asamada yapilan-calismalar sonucunda isletmelerin 20.ylizyailin son
ceyreginde hala atadan kalma usullerle caligtigini iizlilerek go&rdik.
Arzumuz Ulkemiz igletmecilerinin, en kisa zamanda bilimsel galigmaya

kapilarini acmasidar.
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