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GiRiS

Medeniyetteki gelismeler sonucu ortaya cikan yeni yasam bi-
cimi kisilerin ve toplumlarin isteklerinin kalite ve kantite yoniin-
den siirekli olarak artmasina neden olmaktadir. Ayrica diinya nii-
fusundaki artis da buna eklenince gegmise oranla oldukca karma-
sik iiriinlerin biiyiik miktarlara iiretilmesi zorunlulugu ortaya cik-
maktadir.

! Bu iiretim artisini saglayabilmek icin endiistrilesmis iilkelerde

oldugu kadar, endiistrilesme siirecinde bulunan iilkelerde de islet-
melerin verimli bir bicimde calistirilmas: gerekmektedir. Bu ise
iiretim yontem ve yonetimlerindeki oldukca karmasik kavram ve
fonksiyonlara gereksinim duyulmasina neden olmaktadir. Bu galig-
mada, bu kavramlarindan biri olan iiretim planlama/programlama
iglevi ele alimmaktadir, Amacimiz bu tiir problemlerin karmagik
niteligi goz oniinde bulundurularak pratikte kullanmilabilecek bir
yontem gelistirmek ve uygulanabilirligini saptamakitir.

Uretim yonetiminin amac: yukarida deginildigi gibi verimlili-
gi arttirmak ve asgari maliyeti elde etmek olmakla beraber genel-
de kaynaklardan optimum yararlanmaya yoneliktir. Urtemi plan-
lama/programlama, isletme kapasitelerinin optimum kullamlma-
sinda, zaman siirecini esas alarak kaynak dagilimim saglayan en

(*) Hacettepe Universitesi, Iktisadi ve Idari Bilimler Fakiiltesi Isletme Yi-
netimi Boliimii Ogretim Gorevlisi,
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onemli iiretim yonetimi alt islemlerinden biri olup gelecekteki do-
nemler icin iiretim siirecinin diizey ve limitlerini belirleyen ve bu-
na iliskin olarak anamal isgiicii ve stok miktarlar1 ve bunlarin bir-
lesimi ile ilgili kararlarin alinmasim kapsamaktadir. Isletmeler bu
planlar cercevesinde fabrika ici ve disi iiretim olanaklarim deger-
lendirerek, iiretim. hizlarini ve bunun gerektirdigi kaynak kullanimi-
nt belirlemektedirler.! Bilimsel isletmeciligin 6nciilerinden H. Gantt
tarafindan baslatilmis olan bu planlama islevi, giiniimiiz isletmele-
rinde de gelistirilmis bicimiyle kullanilmaktadir.

Uretim yoénetiminde, iiretim planlamas1 c¢esitli amaglara hiz-
met etmektedir. Yeni sermaye mallarimin satin alinmasi, fabrika
binalarinin temini ve gelistirilmesi yalniz gelecekteki kisa dénem-
leri etkileyen bir planlama olmayip daha uzun dénemleri de igeren
niteliktedir. Buna karsilik isgliciiniin temini ve egitilmesi daha ki-
sa bir siireyi kapsamaktadir. Bu nedenle, herhangi bir zamanda,
bir isletmenin birden fazla plana ihtiyaci olup bu planlarin siirele-
ri gibi kullanim amaclarida degisiktir.®

_ Dolayisiyla siireleri uzun, orta ve kisa dénem olmak iizere iig
genel gruba ayirmak ve her devrede verilecek kararlarin ve bun-
larla ilgili planlarin ayr ayri belirlenmesi gerekmektedir.?

. Uretim planlamasinda, uzun dénem planlar yeni iiriin gelistir-
me fabrika kurma ve tevsi gibi yatirim planlarini icermekte olup
genellikle bir yildan uzun siireleri kapsamaktadirlar. Orta donem
planlar uzun devreli planlarla saptanan kaynaklarin ve simrlama-
larin nasil karsilanacagint belirlemekte ve genellikle bir yildan ki-
sa siireleri kapsamaktadirlar. Kisa donem planlar ise eldeki kay-
naklarin ayrintili bir sekilde, cesitli tiriin ve faaliyetlere tahsisi ka-
rarlarin1 vermektedirler. Genellikle giinliik, haftalik veya bir ayhk
stireyi kapsamaktad1rlar.

Goriildiigii gibi tiretim planlamasinda uzun dénem planlar, or-
ta donem orta dénem planlar da kisa dénem planlara ¢erceve ol-
maktadirlar. Diger bir deyisle kisa dénemli- planlarin orta, orta

(1) Johnson, R. A., Newell, W, T, and Vergin R. C., Operation Management :
A system Concept, Houghton Mifflin Co. Boston, 1972, s. 355.

(2) Bock, R, R, and Holstein, N. K., Production Planning and Constrol (2.
baski), Charles E. Merril Books Inc. Columbus, Ohio, 1964, s. 4.-

(3) Plossl, G. W. and Wight, O. W., Production and Inventory Control,
Prentice - Hall, Englewood Cliffs, 1967, s. 15. !
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dénemli planlarin da uzun donemdeki planlarin kisitlari ve amag-
lar1 gergevesinde yapilmas: zorunlu olmaktadir.

Siireler goz oniine alinarak yapilan ayirimlardan bu galigma
agisindan Snemli olan orta dénemli planlar ve bu planlarin prob-
lemleridir. Orta donemli planlar iiretim yonetiminde geleneksel ola-
rak toplam planlar/ana programlar deyimi ile adlandinlmaktadir.

Toplam plaunlar/ana programlar isletmeler i¢in ekonomik 6nem
tasimakta olup isletmelerin gesitli kapasite kaynaklarindan en iyi
sekilde faydalanmalarmm saglamaktadirlar, Uretim yonetiminde
toplam planlar ilerideki oniki aylhik dénemde isletmelerin talep dal-
galanmalarim minimum maliyetle karsilamak amaci ile gelistiri-
len plan ve stratejilerdir.

Isletmeler bir iiriin iiretmeye karar verdikleri an iirlinlerin ta-
mamlanma siirelerini de kesin olarak belirlemek zorundadirlar.
Bu tiir karar sonuglarm iceren belgelere ise ana programlar denil-
mektedir. Ana programlar iiriin teslim tarihlerini stok ve malzeme
akisini, malzeme ve isgiicii planlamas: gibi faktorleri géz oniine al-
diklarindan toplam planlarn ayrinti  diizeyinde tamamlamaktadir-
lar. Holt, Modigliani Muth ve Simon* ana programlamada isgiicii
seviyesi, iiretim hizi, stok seviyesi tasaron kullanilmasi ve mamiil
fiyatlar1 ile oynayarak talep dengesinin korunmasi alternatifi gibi
degiskenleri kontrol edip en iyi segenegin saptanmasi gerektigini
vurgulamaktadirlar. Dilworth® ise Ana programlamay1 «Isgiicii bii-
yiikliigii, iretim hiz1 ve stok seviyesi gibi degiskenleri kontrol edip
en iyi secenegin saptanmasi» seklinde ifade etmektedir.

Yukarida verilen degiskenlerden yalmz bir tanesini kullana-
rak gecerli bir dengenin bulunmasi oldukca giictiir. Zira, talepteki
dalgalanmalar yalmiz stoklar kullamilarak kargilandiginda, depo,
sigorta tasima - yerlesme maliyetlerinin yam sira sermaye ve yip-
ranma maliyetleri de yiikselmektedir. Yalmzca isgiiclinde yapilan
degisikliklerle talepteki dalgalanmalar karsilanmaya ¢ahisilirsa, bu
da isci doniisiim maliyetleri ile fazla mesai ve vardiya priminin

(4) Holt, C. C., Modigliani, F., Simon, H. A. ve Muth, J. F,, «A linear Decision
Rule for Production and Employment Scheduling» Managemeni Sclen-
ce, Vol. 2, No. 2 (Ekim 1955) s. 10-30.

{5) Dilworth, J. B, Production and Operaticns Management, Random
House, 1979, s. 248,
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getirdigi maliyetleri yiikseltmektedir. Bunlarin yanisira kamu ilis-
kileri ve kamu imaji gibi elle tutulamiyan etkiler ve isten cikar-
manin diger maliyetleri de s6z konusu olmaktadir. Talepteki dal-
galanmalarin, iiretim diizeyinde degisiklik yapilarak karsilanmasin-
da, artislar halinde fazla mesai maliyetleri, disiisler halinde aylik
iscilik maliyetleri s6z konusu olmaktadir. Goriildiigii gibi her stra-
tejiye iliskin maliyetler, seceneklerin akilli bir birlesiminin aran-
masint gerektirmektedir. Dolayisiyla, yukarida verilen genel yap
icinde toplam planlama/ programlama modelinin kurulmasi gerek-
mektedir. :

Model kurulurken en 6nemli kararlardan birisi problemin ya-
pisi ile ilgilidir. Problemin yapis1 ise asagidaki ozelliklerden han-
gisinin sistemin problemlen icin gegerh oldugunun saptanmasi ile
behrlenmektedlr

'« ~— Dogrusal veya dogrusal olmayan
— Duragan veya devingen
- — Kesikli veya stirekli zaman
—— Tek islem veya cok islem
- — Kesikli veya siirekli deger

Yukarida 6zellikleri belirtilen problemler icin kurulacak mo-
deller de iki temel yaklasim kullamlabilir bunlar :

— Matematiksel fonksiyonlarla kurulan modeller,

— Hesaplama algoritmalarn ile kurulan modellerdir.

Matematiksel fonksiyonlarla kurulan modellerde sistemlerin
cleman ve elemanlar arasindaki iliskileri simgeler ve matematiksel
ifadelerle temsil edilir” Bu yaklasimin en biiyiik avantaji ¢dziime
analitik teknik we yontemlerle —differansiyel, dogrusal program-
lama, tam sayili programlama gibi— cabuk ve kolay ulasilmasidir.
Kullanilan basitlestirici varsayimlarin sistemi gercekten Kkismen
uzaklastirmasi ise bu yaklasimin dezavantajidir.

(6) Buffa, E. S. and Miller G. J . Production - Inventory Systems : Planning
and Control, Richard D. Irvin, Inc., Ontorio 1979, s, 256.
(7) Dilworth, a.ge., s. 36 ;
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. Hesaplama algoritmalari ile kurulan modellerde ise sistem bir
«Kapali Kutu»® olarak var sayilir ve karar degiskenleri seklinde
sisteme sokulan girdiler bir dizi ¢iktiya doniistiiriiliir® Bu tiir mo-
deller : Tablolar, grafikler, bilgisayar programlari ve karar tablo-
laridir. Bu modellerle en iyiye ulasilmasi giictiir. Ancak problem-
lerin yapisim gostermede, matematiksel fonksiyonlarla kurulan
modellerin glicsiiz kaldig1 veya cok karmasik olduklart durumlarda
biiyiik avantajlar saglayabilmektedirler.

Giiniimiizde sik karsilasilan ¢ok asamali problemlerde mode-
lin kurulus bicimi ve buna bagh kararlar biiyitk énem tasimakta-
dirlar. Bu kararlan iceren toplam planlama/ana programlama
problemlerine degisik ¢oziim yaklagimlar: bulunmaktadir. Ormne:
gin, firmalarin uzun vadedeki plan ve stratejilerinin 15181 altinda

kapasite ve stok seviyelerinin birlikte degerlendirilmesi, toplam
- planlar/ana programlar; ile yapilmaktadir. Bu bilgiler, dar bogazin
ve kapasite fazlalifinin nereden kaynaklandiginin saptanmasina
yardimc1 olmaktadirlar. Bu ozellikleriyle toplam planlar/ana prog-
ramlar fazla mesai ve departmanlar aras: is kaydirilmasi gibi ka-
rarlarda ®nemli rol oynamaktadirlar. Literatiirde, toplam planla-
ma/ana programlama problemlerinin ¢oziimii igin birgok degisik
yontem ve teknik |gelistirilmis olup bir ugta kiiciik isletmelere uy-
gulanabilecek basit (direkt, sezgisel) yaklagimlar, diger ucta ise ol-
dukca karmasik yaklasimlar bulunmaktadir. Bunlarin ¢ofunun uy-
gulanmas1 ve fayda saglamas: ¢ok 6zel problemler disinda miimkiin
degildir. Genelde toplam planlama/ana programlama tekniklerini
dért ana grupta toplamak miimkiindiir. Bunlar analitik, iteratif,
huristik ve diyagram yaklasimlaridir.

A. ANALITIK YAKLASIM
Kesikli tiretim sistemlerinde toplam planiama/ana programla-

ma problemlerinin ¢6ziimlenmesinde c¢esitli matematiksel model-
ler kullamlmaktadir. Bu amagla en yaygin olarak «Dogrusal Prog-

(8) Krick, E. V., Methods Engineering, John Wiley Inc., New York, 1962,
1962, s. 31. Kapah kutu, problem c¢6ziimleme yaklagimlarindan bilinme-
yen ve belirlenemiyen unsurlari iceren bir sistem olarak kabul edilmis
ve bir kriter esas alinarak sistem girdilerini ¢iktilar haline donustiirme
islevi bu kritere gore degerlendirilmistir.

(9) Buffa ve Miller, a.ge., s. 255,
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ramlama» ve «Dogrusal Karar Kurallari» yontemlerinden yararla-
nilmaktadir.

Dogrusal Program Yontemleri; toplam planlama/ana program-
lama problemlerinin c¢éziimlenmesinde dogrusal programlama yak-
lagimu ilk defa Bowman' tarafindan kullamilmistir. Bowman, mo-
delinde iiretim ve stoklama maliyeilerini minimize eden bir amag
fonksiyonu kullanmaktadir. Model, tiim talebin kapasite limitlerini
asmadan karsilanmasimi da saglamaktadir. Modelin kisitlarini sa-
tis gereksinmeleri, baslangig stoku ve iiretim kapasitesi olustur-
maktadir. Model, planlama siirecindeki belirli sayidaki period igin
gelistirilmistir, Modelde kullami'an donem basi ve dénem sonu
stoklarin 6nceden belirlenmis olmasi gerekmektedir. Ancak model
iiretim ile ilgili kapasite seviyelerini degistirme sonucu dogacak ma-
liyet artiglarimi dikkate almamaktadir.

Bishop", Bowman'in modelini gelistirerek fazla mesaide iiret-
me maliyetini ve bununla ilgili kapasite kisitlarim da modele ek-
lemistir. Ancak, Bishop’'un modelinde de Bowman'in modelindeki
dezavantajlar mevcuttur.

Dogrusal programlama uygulamasindaki dezavantajlar gider-
mek lizere Hansman ve Hess™ ve McGarrah® Bowman'in modelin-
de degisiklik yapmuglardir. Kapasite seviyelerini |degistirmenin ve
stok yoklugunun getirecegi maliyetieri toplam planlama/ana prog-
ramlama modellerine ilave etmisler ve Simpleks yontem ile cozii-
me ulasmislardar.

Yukarida s6zii edilen dogrusal programlama yontemleri top-
lam planlama/ana programlama problemlerinin ¢oziimiinde kolay-
liklar saglamiglardir. Ancak siparislerin gecikmeli olarak karsilan-
masmin ve satislarn kaybedilmesinin getirebilecegi maliyetleri ya-

(10) Bowman, E. H., «Production Scheduling by the Transportation Mothod
of Linear Programming». Operations Research, Vol. 4, No. 1 (Subat s.
100 - 103.

(11) Bishop, G. T., «On a Problem of Production Schedulingl, Operaticn
Research, Vol. 5, 1957. ‘

(12) Hansman, F. ve Hess S. W., <A Linear Programming Approach to Pro-
duction and Employment Scheduling», RManagement Techmnology (1),
Ocak 1960, s. 46-52.

(I13) McGarrah, R. E, Production and Logistics Management; Text and
Cases, John Wiley, New York 1963, Boliim 5,
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pilarinda bulundurmamakiadirlar. Ayrica isgiicii seviyelerindeki
degisikliklerin (fazla isci alma ve is¢i cikarma) getirebilecegi mali-
yetleri de icermemektedirler. Bu nedenle, bu tiir maliyetleri g0s-
termekte dogrusal fonksiyon iliskileri yetersiz kalmaktadir. Bu so-
runlar «Dogrusal Karar Kurali» ile ¢6ziimlenebildiklerinden bu ku-
ralin agiklanmasinda yarar vardir. j

Dogrusal Karar Kurah : Bu kural ilk defa Holt, Modigliani,
Muth ve Simon'* (HMMS modeli) tarafindan kullamlmistir, HMMS
modelinde, genel giderler ile kiralama, fazla calisma, stokta bulun-
durma, siparis; makina yiikleme ve normal giderleri iceren mali-
yetler ikinci dereceden bir fonksiyon olarak gosterilmektedir. Tii-
revi almarak birinci derece fonksiyon haline déniistiiriilen maliyet
fonksiyonlan kullamlarak, oniki ayhk zaman dilimi icin isgiicii ve
iretim seviyelerinin bulunmasi amaciyla, modelde ‘dogrusal karar
kurallan tiiretilmistir.

Literatiirde ve uygulamada en ¢ok gecen dogrusal karar kural-
lan ybntemlerinin yamisira toplam planlama/ana programlama
problemleri «Dinamik Programlama» ve «Arama Karar Kurallar»
gibi diger yontemlerle ¢oziimlenmeye calisilmistir. Ancak bu yak-
lagimlar teorik bazda kalmislardir.

B. ITERATIF YAKLASIM

Iteratif yaklasimda, problem géziimleme, alternatif ¢bziimlerin
iteratif olarak taranmas: ile yapihr. Toplam planlama/ana prog-
ramlama problemlerinde islem siralamalan icin biitiin alternatif
kombinasyonlar denenerek en iyici secilir. Ozellikle islem sayis:
arttikca alternatif kombinasyonlar gogalacak ve iterasyon sayisida
hizh olarak artacaktir, m sayida makina parkinda k sayida islem

m
icin = [K!]; alternatif kombinasyonun iteratif olarak denenme-
sl
si gerekecektir. Bu tiir ‘problemlerde iteratif yaklasgimn el ¢6ziim-
leri i¢in imkansiz, bilgisayar céziimleri igin ise ¢cok zaman alici ol-
dugu gozlenmektedir.

(14) Holt, Modigliani, Muth, Simon, a.g.e., s. 10-30.
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- C. HURISTIK®™ YAKLASIM

Huristik yaklasimlarda mantiksal karar kurallarn veya bilgisa-
yar benzetisim modelleri kullanilarak problem coziimlenmesine ¢a-
ligihir. Genellikle huristik yaklasimla en uygun ¢Gziimi bulmak
miumkiin degildir. Siirenin ve hesaplama islemlerinin izin verdigi
smmirlar icinde en uygun coziime oldukca yaklasilir. Ornegin, Jo-
nes'® huristik yaklasimi parametrik iiretim planlamasi problemle-
rine uygulamistir. Bu calismada iki karar kurali (isgiicii ve iiretim
orani) kullanmistir. Calismada, her karar kuraly icin iki parametre
saptanmakta ve kararlar dort boyuta cikarilarak incelenmektedir.
Parametrelerin birlesimi ise minimum maliyet islemine baglan-
maktadir. Bu sekilde, planlama doneminde tek bir maliyet yapisi
ele almarak degisik parametreler seti hesaplanmakta ve mahvetl
minimize eden parametre seti belirlenmektedir.

D. DiYAGRAM YAKLASIMI

Uretim planlamasinda geleneksel olarak bilinen yaklasim diyag-
ram yaklasimdir. Bu yaklasuimin her olcekli fabrika ve atelyede
uygulama olanag vardir. Bu yaklasim cubuk divagramlarinin bir
sekli olan Gantt diyagramlarinin ya da onun kavramlarnin determi-
nistik tipteki sistemlere uygulanmasidir. ' Yaklasimda kullamilan
gantt semalar1 ve bunlardan gelistirilen diger semalar toplam plan-
lama/ana programlama islevi i¢in kullamlan en 6nemli karar arac-
laridir.?

Bu yaklasim, kiigiik ve orta olgekli kesikli tiretim sistemlerine
uygulanmasi halinde gayet iyi sonuglar vermektedir. Ancak sistem-
deki islemlerin siirelerinin, sisteme giris siralarinin ve rotalarimin
deterministik olmasi1 halinde uygulama olanag: bulmaktadir.?® Bu

(15) Turban E. ve Meredith J. R., Fundamentals of Management Science,
Business Publications Inc. Texas 1977, s. 571.

Huristik Yaklasim, Benzer problem durumlannda uygulaman bir
problem coziimleme yaklasimi olup, yaklasimda kullanilan «Huristik
Terimi» deneyime dayali «karine» lerdir.

(16) Jones, C. H., «Parametric Planning», Management Science, Vol. 13, No.
11 (Temmuz 1967), s. 843 -866.

(17) Buffa E. S., Modern Production Management, John Wiley and Sons
Inc., New York 1968, (3. baski), s. 581.

(18) Buffa ve Miller, a.g.e., s. 552.
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taklasimlarin bazilar1 sunlardir; yiikleme diyagramlari, Gantt di-
yagramlari, iiretim akis diyagramlar, katod 1sin tiiplerinin Gantt
diyagramlart ile uygulanmasidar.

URETIM DUZENLEME MODELI

Uretim diizenleme modelinin amaci, periodlara gbre degisen
talebi karsilamak iizere yapilacak iiretimin, toplam iiretim ve stok-
ta tutma maliyetini en diisiik diizeye indirmektir. Bu calismada,
tiretim diizenleme modeli, bir dogrusal programlama modeli ola-
rak kurulmustur. Dogrusal programlama modelinin secilmesinin
nedenleri: a) Eldeki problemin’ 6zelliklerinin dogrusal program-
lama modelinin varsaymmina uymasi, b) Eldeki problemin degis-
ken ve kisit sayisi gozoniine alindiginda, dogrusal programlamamn
coziim elde etmede sagladig: tasarruftur

Modelde kullanilan varsaylmlar semboller ve modelm kano-
nik formu asagida verllmektedlr

Modelin Varsaylmlan

1) Her period ve liriin tiirii icin talep dnceden ve kesinlikle
blhmnektedlr

2) Modelde. kullanﬂan amac ve kisit fonksiyonlar dogrusal
dir : Uretim, stokta tutma maliyeteri ve gerekli makina za-
manlar {iiretilen miktarlarin dogrusal fonksiyonu olarak
artmalktadir.

3) Bir periodda iiretilen iiriinler, aym periodda kullamlabilir
- veya daha sonra gelen periodlarin talebini karsilamak icin
stoklanabilir. -

4) Stokta tutma maliyeti, lirtiniin degisken maliyeti iizerinden
hesaplanan bilesik faiz oramina esittir.

5) Makinalar arasinda tasima siireleri sifirdir.
Modelde Kullamlan Semboller

a Alt - sayaclar :
i=liretim periodu i, 2, 4, 32)

j=tiiketim periodu L (j=1,2,...,12)
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p=iiriin gesidi {p==1,2...;, m)
k=makina gesidi k=12, ..., . n)
b. Parametreler :
1. Teknolojik :
ap = bir birim p liriiniiniin iiretimi i¢in gereken k makinasi
siiresi.
2. Talep:
by = j periodunda talep edilen p iiriinii miktar:.
3. Kapasite :
cx = k makinasinin i periodunda «normal zaman» tretimin-
de kullamlabilecegi siire.
= k makinasimin i periodunda «fazla calisma» iiretimin-
de kullanilabilecegi siire.
4. Maliyet :

Modelde kullamilan maliyet parametreleri iiretim ve stokta
tutma maliyetlerini igermektedir. Uretim maliyetleri, sabit
ve degisken iiretim maliyet kalemlerine ayrilmaktadir, Bu
ayinimmn nedeni, sermaye (faiz) maliyetinin sadece degisken

‘maliyetler icin gegerli olmasidir. Aym mantikla, iscilik ma-

liyetleri «normal zaman» iiretiminde sabit, «fazla calisma»
tretiminde degisken maliyetler icinde ele alinmistir. Sonug
olarak, bir periodluk sermaye maliyeti (faiz oram) r olarak
alindiginda, «<normal siire» ve «fazla calisma» tiretimleri igin
birim maliyet parametreleri asagidaki gibi hesaplanmakta-
dir :

ey = i periodunda normal zamanda iiretilen ve j periodundaki ta-

lebi karsilamakta kulamlan bir birim p iirliniiniin toplam
iiretim ve stokta tutma maliyeti.-

= {iretim (sabit + degisken) maliyet + sermaye maliyetine (faiz

oramina) tabi degisken maliyetler.

=[g.p+ Vol+ V,I[( +0)H—1]

fyp = i periodunda fazla calismada iiretilen ve j periodundaki tale-
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bi karsilamada kullanilan bir birim p iiriiniiniin toplam iire-
tim ve stokta tutma maliyeti:

= {iretim (sabit +degisken) maliyet + sermaye maliyetine (faiz
oranina) tabi degisken maliyetler.

=[g'ps+ Viol+ V,[A+)H—1]
¢: Karar Degiskenleri :

Xyp = j periodundaki talebi karsilamak iizere i periodunda «nor-
mal zamanda» iiretilecek p tiriinii miktari.

yip = j periodundaki talebi karsilamak iizere i periodunda «faz-
la  calismada» iiretilecek p iiriinii miktar:.

Amac Fonksiyonu : 7 ;
m 12 12 212

minZ= 2 3 z enXp + 2 2 T fpve 1
p=1 i=1 j=i p=wi=1tj=1 |

Kasitlar

m 12 ; |

= 12,112 2

s A Xijp X Cix 8{= M T n)) =
p=1 i:i iy

m 135" =13 . 12) "

z =z A Vin < dix ((]1;: 1‘2,:..’11)) 4
p=l -i=‘i ’ » 7

j =il
y 2 xyp + Yup = byp ((ip: 1:2:..., ]1.121)) =
i=1

Negatif Olmama Kosulu

=471
xﬁp;Vij ; O (] = 1! 2r L5 12) (5)
(p"" 12,3 m)

Amag fonksiyonu (1) normal zamandaki ve fazla calismadaki
firetim ve stokta tutma maliyetleri toplamini minimize ederek pe-
riodlarda, normal zaman ve fazla ¢alismadaki, en uygun iiretim
miktarmm bulunmasmi saglamaktadir.

Modeldeki kisitlayici kosullardan birincisi (2), makinalarin her
periodda normal zaman iiretiminde en fazla ne kadar kullamilabi-
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linecegini ve ikinci kisitlayica kosul (3), makinalarm her periodda
fazla calisma iiretiminde en fazla ne kadar kullanilabilinecegini gbs-
termektedir iiciincii kisit (4) ise her periodda talebin karsilanmas:
gerektigini yansitmaktadir.

Uretim diizenleme modelinin uygulama asamasinda kesikli tire- .
tim sistemlerinde tek diizen bir iiretim igin asagidaki karar durum-
lar1 ortaya cikmaktadir,

1. Kapasite kisitlan altinda iiretim miktari :
— Her periodda her iiriiniin firetim miktari

— Bir periodda kullanilmak iizere bundan dnceki period-
daki iiretim miktar

— Fabrikadaki cikti miktarim kasitlayan kapasite darbo-
gazlar. '

1. Finansal kisit altinda {iretim miktar :

— {iriinlere olan talep yalniz talep donemindeki iiretimle
mi karsilanmalidir?

— Uriinlere olan talep bnceki dénemlerdeki {iretimden mi
karsilanmalidir?

— Yukardaki alternatiflerin uygun bir birlesimi mi bulun-
maldir. : '

Modelin teknoloji, talep, kapasite ve maliyet ile ilgili para-
metreleri uygulamaya konu olacak sistemde belirlendikten sonra
model Tempo (MPS/Basic) paket programi ile ¢oziimlenebilir duru-
ma gelmektedir. '

Modelde, tiim periodlardaki taleplerin karsilanmasim saglayan
alternatifler (normal zaman iiretimi, fazla calisma iiretimi ve stok-
ta tutma) degerlendirilerek, toplam maliyeti minimize eden uygun
¢6ziim bulunmaktadir.

Modelin uygulanmas1 sonucu elde edilen ana programlama ile
ker periodda her iirlinden normal zamanda ve fazla calismada ne
kadar iiretilecegi saptanmaktadir. Eger periodlardaki talep mevcut
kapasite ile kargilanabilmekte ise valniz normal zaman iretimi. ya-
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pilmaktadir. Zira en az maliyetle talebin karsilanmasi ancak bu sekil-
de miimkiin olmaktadir. Eger periodlardaki normal kapasite sunumu

ile talep karsilanacak durumda ise alternatiflerden biri talep perio-
dundan onceki periodlardaki kapasite artifim kullanarak iiretim
yvapmak ve bunlan talep perioduna kadar stokta tutmaktir. Ikinci
alternatif ise talep periodunda fazla calisma yapilarak talebin kar-
silanmasidir. Uciincii alternatif ise yukaridaki alternatiflerin bile-
simlerinden clusmaktadir. Bu durumda talep, normal zamanda ve-
ya fazla calismada iiretilip stoklanmis veya ammnda kullamma su-
nulmus iiriinlerin uygun bir birlesimi ile karsilanmaktadir.

Genellikle kesikli iiretim yapan sis-temlerde makinalarin kapa-
site sunumlar ve iirtinlerin makinalardaki islem siireleri farklilik-
lar gostermektedir. Bu farkliliklar aym1 miktardaki iiriiniin iireti-
minde bazi makinalarin kapasitelerinin yetersiz kalmasina. (d'arbo—
gaz olusmasina) bazilarinda ise oldukga fazla artik kapasite olus-
masina neden olmaktadir. Bu durum ise iiretim miktarmm darbo-
gaz yaratan makinalarin kapasitelerine bagimh kilmaktadir. Bu ne-
denle makina kapasitelerinin hangi oranda kullamlarak, ana prog-
ramlama ile saptanan iiretim miktarinin gergeklestirildiginin bilin-
mesinde yarar vardir. Her periodda her makinanin normal zaman-
daki ve fazla cahgmadaki {iretim icin ne kadar siire kullamldiklar
ve bos bekledikleri Tempo (MPS/ Basic) paket programi ile ¢oziim-
lenebilen «Uretim Diizenleme Modeli» sonucu elde ed1leb1hnekted1r.

"Bu sekilde, normal tiretim, fazla calismadaki iiretim ve stokta
tutma maliyetleri toplamini minimize ederek talebi kargilayan en
uygun liretim miktar1 her 'period icin belirlenebilmektedir. Uretim
miktarina paralel olarak periodlardaki makina kapasite kullanim-
lar1 ve dolayisiyla tiim iiretimi etkiliyen makinalardaki kapasite
darbogazlar1 saptanabilmektedir. Sonucda darbogaz yaratan maki-
na gruplarinda kapasite arttiriminin en iyi ¢oziim iizerindeki etki-
lerinin incelenmesi miimkiin olabilmekte, darbogézdan dogan ma-
liyetle makina ilavelerinin get1receg1 maliyetin karsilastirilmas: ya-
pilabilmektedir. \
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Bu calismada kesikli iiretim sistemlerinde ana programlama
problemleri ele alinmaktadir. Calismanin amaci, bu tiir problemle-
rin karmasik niteligi gézoniinde bulundurularak pratikte kullanila-
bilinecek bir yontem gelistirmektedir,

Ana programlama, «Uretim Diizenleme Modeli» olarak isim-
lendirilen bir dogrusal programlama modeli ile yapilmaktadir. Mo-
delin seciminde, ana programlama problemlerindeki degisken ve
kisit sayisi dikkate almarak, dogrusal programlama modellerinin
coziim elde etmede sagladif tasarruf goz oniinde bulundurulmak-
tadir. «Urettim Diizenleme Modeli» periodlara gore degisen talep
kisit1 cercevesinde normal zaman, fazla calisma ve stokta tutma
maliyetleri toplamim en diisiik diizeye indirgemektedir.

Dogrusal programlar, kullamlan parametrelere dayali karar
durumlarinda «Duyarhk Analizi» ile karar vericiye alternatifler hak-
kinda 151k tutabilmektedir. Calismada kullanilan «Uretim Diizenle-
me Modelisnin duyarhk analizinin kolayhkla yapilabilmesi, kulla-
nic1 acisindan biiyiik esneklik getirmekte ve modelin bir karar ver-
me araci olarak degerini arttirmaktadir. Bilindigi gibi dogrusal
programlama modellerinde, birincil problem icin elde edilen en iyi
¢Oziim, ayni zamanda ikincil problemin de en iyi ¢oziimiinii ver-
mektedir, Bu nedenle duyarhik analizinde kullanilan ikincil prob-
lem ¢oziimii i¢in ek bir calisma gerekmemektedir. Uretim diizenle-
me modeli iizerinde uygulanacak duyarlik analizi kullamim amaci-
na gore iki grupta toplanabilir. Bunlar :

— Model kurucu tarafindan, kullanilan parametre degerlerin-
deki olas: tahminleme hatalarimmn en iyi ¢ozim tizerinde
etkisinin;

— Model sonuglarimn uygulamaya konulmasindan sonra, on-
goriilen kosullardaki degisikliklerin saptanan en iyi ¢Ozii-
miin degistirilmesini gerektirip gerektirmediginin,

belirlenmesi olmaktadir. Tiim modelleme calismalarinda oldugu
gibi, bu modelde kullamlan parametre degerlerinin de tahminleme
hatalarini icermesi olasidir. Ancak duyarlik analizi, en iyl ¢oziimiin
parametre degerlerine duyarligm verdiginden, modelin veri gerek-
sinimleri daha giivenilir olarak bulunabilmektedir.
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Planlama periodu siiresince, ongoriilen kosullardaki degigme-
fer, yukarnda deginildigi gibi, parametre degerlerine yansimaktadir.
Bu sekilde ortaya ¢ikan parametrelerdeki deger degisikliklerinin,
en iyi ¢oziim ve toplam maliyeti ne sekilde etkilediginin b111nm351
gereklidir.

Bu uygulamada :

~~ Fazla/normal siire birim maliyetlerindeki,

— Teknoloji/design degisikligi sonucu «makma» zaman/liriin
parametrelerindeki degisiklik, ;

— Periodlar igin talep ve toplam makina kapasite miktarla-
rindaki,

degisikliklerin sonuca etkisi kkarar verici tarafindan kolaylikla be-
lirlenebilmektedir. Ayrca, bir ikame iiriiniin mevcut «gdlge fiyat-
lar1» cercevesinde iiretiminin karli olup olmayacag duyarlik ana-
lizi sonucundan saptanabilmektedir.

Ote yandan, dogrusal programlama modellerinin sadece fonk-
siyon iliskilerine dayali olmasi karar durumlarinda baz1 kisitlama-
lar getirmektedir. Ornegin,

— Siparislerin gecikmeli olarak karsilanmasi,
— Satis kayiplari,

— lIsgiicii seviyelerindeki degisiklikler,
gibi durumlarda, tiretim diizenleme modeli karar vericiye yeterin-
ce yararli olamamaktadir.

Calismanm daha cok teorik bazli olmast medeniyle karar du-
rumlarmdaki duyarlk analizi ilerideki arastirmalara acik bulun-

maktadir.

Ana programlama problemlerinin céziimlenmesine, literatiirde
oelistirilen yaklasimlarda, gerekse bu calismanin dayandigi varsa-
yimlar da getirilecek igercekci esneklikler problem coziimiinde ye-
ni boyutlar ve ¢bziimler getirebilir, '
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