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Ozet: Bu ¢aligmada, prefabrik yap: elemanlari iiretimi yapan bir isletmede, kisa donemli iiretim planlamas: problemi ele alinmustur.
Problemin daha net anlagilmast icin; once isletme hakkinda genel bir bilgi verilmis, isletmenin iirlinleri ve tiretim siirecleri
tanitilmistir. Bu bilgiler dogrultusunda, problemin ¢oziimiine yonelik, isletmenin kisitlarin1 ve amaglarini g6z 6ntinde bulunduran bir
dogrusal programlama modeli gelistirilmistir. Birden cok amacin bulundugu ve tamsayili degiskenlerin de kullanildigi model, Lindo
6.01 siirtimiinde ¢ozdiiriilerek, prefabrik yap1 elemanlar1 boliimiiniin 15 giinliik iiretim planlama cizelgesi hazirlanmistir. Son olarak
da, modelin ¢6ziim sonuglari, isletmenin ilgili birimi tarafindan daha 6nceden sezgisel olarak hazirlanan ¢izelgelerle
karsilastirilmstir.

Anahtar Kelimeler: Uretim Planlamas1, Dogrusal Programlama, Prefabrik Yap1 Elemanlar1 Uretimi, Lindo

A Proposed Model for Production Planning in Construction Sector: Lineear
Programming Application

Abstract:This study deals with the problem of short term production planning in a bussines (company) which produces prefabricated
construction items. In order to understand the problem better, firstly the business (company), its products and production process are
introduced. Secondly according to these qualities of the bussines (company), a linear programing model, which takes the limits and
ends of the bussines (company), is developed. A fifteen days production planing charts of division of prefabricated construction items
department is prepared by applying the model with multiple ends and integer variables to Lindo 6.01. Finally the results of the model
have been compared with the charts which are prepared intuitively by the relavant unit of the bussiness.
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Giris

Isletmelerde karsilasilan karar problemlerinin ¢oziimiinde =~ modeli ile sonrada belirli toleranslar esliginde bulamk
en fazla kullamilan kantitatif tekniklerin baginda gelen  dogrusal programlama modeli ile ¢oziim aramigtir.

dogrusal programlama modelleri, ilk uygulamalarimin ~ (Mezgit v.d., 1999), LPG, siiper benzin, normal
yapildigi  1940’li yillardan beri, iiretim planlama benzin, gazyag: gibi birden ¢ok iirlinlin  ham petrolden
problemlerinin ¢oziimii amaciyla ¢ok sayida caligmada  dOniistiiriilebildigi Batman Rafinerisinde, kar1 maksimize
kullamlmistir. (Karayilmaz ve Balaban, 2000), birden cok  edebilecek bir iiriin bilesimi i¢in dogrusal programlama
iirlin tipinin iretildigi isletmelerde iretim planlama  ile modelleme galismasi yapmuslar; belirli bir donem igin
problemlerinden birisi olan, optimum iiriin bilesiminin  Uretim programina yOnelik hangi iriinden ne kadar
belirlenmesi (hangi tip iiriinden ne kadar iiretilecegi) iretilecegini belirlemislerdir. (Chen ve Wang , 1997),
problemi icin bir dogrusal programlama modeli Kanada’ da faaliyet gOsteren entegre bir celik iiretim
onermislerdir. Orman endiistrisinde bir isletme icin isletmesinde iiretim ve dagitim p}anlamam icin dogrusal
kurduklar1 tamsayili dogrusal programlama modeli ile  programlamayi kullanmuglardir. Isletmenin, birden ¢ok
isletmenin belli bir dénem icin hangi iiriinden ne miktarda  fabrikadan olusmasi, ¢ok sayida malzeme tedarikgisi ile
iiretecegi, ne miktarda satacagi, ne miktarda ¢aligmasi, farkli cografik bolgelerde miisterilerinin olmasi
stoklayacagim liretim, satis, stok kisitlar1 uyarinca, Ve miisterilerinin farkli iiretim siireglerinden iirtinler (yari
optimum iiretim plani ile satiglardan elde edilecek geliri ~mamul veya bitmis liriin seklinde) siparis etmislerdir. Bu
maksimize edecek sekilde belirlemislerdir. (Cankurt ve  sebeple etkilesimli bir malzeme akiginin zorunlu oldugu,
Konak, 2004), benzer bir iiriin bilesimi problemini ziraat ~ planlamanin ¢ok dnemli oldugu bu ortamda; isletmenin
alaninda tarla bitkileri i¢in dogrusal programlama ile satn alma, iretim ve dagitimla ilgili problemlerini
modellemisler; ekim alam, isgiicii ve sermaye kisiti  biitiinlestirerek tek bir planlama altinda modelleyen bir
altinda hangi tip tarla bitkisinden ne kadarlik alana  ¢alisma yapmuslardir. Dogrusal programlama
ekildigi taktirde en az isgiicii ve maliyet ile en yiiksek  yaklagimiyla kurduklari modelin ¢dziimiiyle, isletmeye
karin elde edilebilecegini hesaplamiglardir. (Se¢cme,  bilyiik finansal fayda saglamiglardir. (Ergiilen ve Giirbiiz,
2005) de, ii¢ cesit un iiretilen bir isletmenin; aylk 2006), enerji ve ingaat sektoriinde faaliyet gosteren bir
kazancim maksimize edebilmek icin, hangi tip undan, ne  betonarme aydinlatma direk iireten igletmede: iretim
zaman ve ne kadar iiretmesi gerektigi seklindeki iiretim  kapasitesi, kalip sayisi, tonaj ve isgiicli kisitlari altinda
planlama problemine dnce klasik dogrusal programlama  kapasitenin maksimum kullanilmasini miimkiin kilan bir
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dogrusal programlama modeli ile iiretim planlamasini
gerceklestirmiglerdir. (Sabir, 2000), tekstil sektoriinde bir
iplik isletmesinde: proses sayisi, iiretilen iplik cesidi,
kullanilan hammadde, stok diizeyleri, isgiicli, fason
tiretim gibi parametreler 1s1ginda belirli bir periyotta kari
en biiyiikleyecek optimum {iiretim programini dogrusal
programlama yaklasim ile belirlemistir. (Giilen¢ ve
Karabulut, 2005) ise, kapasitenin tam kullanilmasi,
makine/tezgah/kalip bos bekleme siiresinin minimize
edilmesi, fazla mesainin ve fason iretimin mimkiin
oldugunca azaltilmasi, stoklarin belli bir seviyeyi
asmamasi, karin maksimize edilmesi gibi birden ¢ok
amacin olabilecegi durumlarda etkin bir ara¢ olan,
dogrusal programlamanin uzantist ama¢ programlama
yaklasimini  kullanmiglardir.  Bir  lastik  {iretim
igletmesinde, bir aylik donemde iiretilecek optimum iiriin
miktarini; belirli bir emniyet stogu ile calisilmasi,
tiretimin belirlenen miktar1 gegmemesi, ayrilan stoklama
alaninin  agilmamasi,  isletme  kapasitesinin  tam
kullanilmasi, normal mesaide (fazla mesai olmadan)
iglerin tamamlanmas1 ve lastik iiretimi i¢in ayrilan
biitcenin asilmamasi hedefleri alinda modellemislerdir.
Calisma sonucunda, isletme hedefleri cercevesinde bir
ayllk donemde iretilecek optimum lastik miktar
belirlenmistir. Literatiirde, insaat sektoriinde iiretim
planlamast ile ilgili dogrusal programlama yaklasiminin
kullanildig1 caligmalar (Bircan ve Kartal, 2003); (Ergiilen
ve Giirbiiz, 2006) olmasina ragmen; bunlarin sinirl sayida
olduklar1 goriilmiistir. Dolayisiyla, insaat sektoriinde
faaliyet gOsteren prefabrik yapi elemanlar isletmesinde
yapilan bu c¢aligmanin literatiire katki saglayacagi
diistiniilmektedir.

Uygulama Yapilan Isletmenin Tamtilmast

Dogrusal programlama yontemi ile {iiretim planlama
calismasinin yapildigr isletme, uzun yillardir insaat
sektoriinde faaliyet gosteren bir sirkettir. Kurulug amaci
betonarme aydinlatma direk {iretimi olmasina ragmen,
zaman icerisinde iiriin portfoyline betonarme traversler,
beton bordiir, parke taslari, ¢it direkleri, 6ngerilmeli koprii
kirigleri, hazir beton, prefabrike beton {riinler ve
betonarme yap1 elemanlar1 Uretimlerini de ekleyerek,
entegre bir tesis haline gelmistir.

Bu calisma, sadece prefabrik yapr elemanlar1 {iretim
bolimiindeki planlama faaliyetlerini kapsamaktadir.
Dolayisiyla, burada sadece prefabrik yap1 elemanlarinin
teknik  Ozelliklerinden ve  iretim  siire¢lerinden
bahsedilecektir.

Prefabrik yap1 elemanlari iiretim boliimiindeki planlama
faaliyetleri i¢in kurulacak dogrusal programlama
modelinin hazirlanabilmesi i¢in prefabrik yapi sistemini
olusturan elemanlar; Asik Kirisleri, Cat1 Makasi Kirisleri,
Oluk Kirisleri, Tastyict Kolonlardir. Ayrica, Prefabrik
Yapi Elemanlarmin Uretiminde Kullanilan Kaliplar ise;
Asik kirisi kaliplari, Cat1 makasi kirisi kaliplari, Oluk
kirisi kaliplari, Tasiyic1 Kolon Kaliplarindan
olusmaktadir.

Materyal ve Metod

Insaat sektoriinde faaliyet gosteren ve prefabrik yapi
elemanlar1 iiretimi yapan isletmede, iiretim planinin
amaglara uygun olarak yapilmast ve bu amaclara
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ulagabilmek icin bir ¢ok kriteri en uygun degerlere
tastyarak optimum faydaya ulasmak son derece
onemlidir. Bu husus iiretim planinin hazirlanmasi,
firmanin hedeflerine ulagabilmesi icin gerekli kararlarin
en oOnemli basamaklarindan biridir. Bu sebeple,
igletmenin karar verme problemlerinden, kisa vadeli
tretim plam icin kaliplarin ¢izelgelenmesi problemi
secilmis ve ¢oziim yolu olarak da sayisal karar verme
tekniklerinden  biri olan  dogrusal programlama
yonteminin kullanilmasina karar verilmistir.

Problemin Belirlenmesi

Isletmede yapilan gozlemlerde, siparisi alman bina
sistemlerinin projelendirme asamasindan sonra kisa
donemli iiretim planlarinin sezgisel olarak yapildig:
gozlemlenmistir. Uretime verilen imalat projelerinden
sonra, iiretim sefinin, bu imalat projelerindeki tiretilecek
elemanlar1 bos kaliplara iiriin bazinda yiikledigi ve bu
yiiklemeyi yaparken {retim planina genelde hakim
olamadigi, bu sebeple de miisterinin termin tarihlerinin,
giinliik is giicii kapasitesinin dikkate alinamadigi; yapilan
planlamanin sadece kaliplarin doluluklarina yonelik bir
cizelgeleme oldugu tespit edilmistir. Dolayisiyla, bazi
giinler kaliplarin  bos kalmamas: adma is giicii
yeterliligine ragmen fazla mesailerin yaptirildigi, bunun
yaninda {i¢ giin sonrasinda ise iiretilecek tiriin kalmamasi
sebebiyle is giiciiniin atil kaldifi ve en Onemlisi de
zamanindan ¢ok Once {retilen elemanlar icin bir
finansman gideri ve stok maliyeti olustugu tespit
edilmistir. Ayrica, mevcut yonteme gore iiretim planinin
hazirlanmas1 ve planda yapilacak herhangi bir revizyonun
tiretim planina aktarilarak ¢izelgelenmesinin ¢ok zaman
aldig1 gézlemlenmistir.

Yukanida ifade edildigi gibi, isletmede mevcut durumda
yapillan bu sezgisel planlamanin bazi amaclar
gerceklestirdigi; bazilarini ise gerceklestirmekten c¢ok
uzak oldugu acgik¢a goriilmektedir. Bu sebeplerle,
igletmede iiretim planlamasinin sistematik ve optimumu
arayan bir teknik olan dogrusal programlama yontemi ile
modellenmesine karar verilmistir.

Uretim plam modelleme ¢aligmast Mayis 2007 nin ikinci
yarist icin yapilmuistir. Uretim planmin hazirlanmasinda
kullanilmas1 gereken miisteri termin tarihleri ve bina
sistem bilgileri, isletmenin kapasiteleri ile ilgili veriler
isletmeden alinmistir. Mayis 2007 icin, caligmanin
yapildig1 isletmenin sozlesmesini yaparak tiretimini ve
montajin1 yapmay taahhiit etti§i ti¢ ayr1 bina sistemi
bulunmaktadir. Bu bina sistemlerini birbirlerinden ayirt
etmek icin miisteri isimlerinin kullanildigi, bina (iiriin)
kodlar1 ve termin tarihleri asagidaki tabloda verilmistir.

Tablo 3.1. Miisteriler ve Termin Tarihleri

Sira | Miisteri Ad1 | Kodu | Yeri Termin Tarihi
1- Munar Gida MNR Sivas 23.05.2007
2- Ezma Gida EZM | Ankara 24.05.2007
3- Is1l Tekstil ISL Nigde 28.05.2007

Bu miisterilere ait bina sistemlerinde bulunan prefabrik
yap1 elemanlar1 asagidaki tabloda verilmektedir.
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Tablo 3.2. Miisterilere ait Bina Sistemleri Prefabrik Yapt

Is Giicii ihtiyaclar1 ve Kapasite: Daha 6nce yapilmis

Elemanlar: Listesi zaman etiidii verilerine gore olusturulmus isgiicii
Miisteri Prefabrik Kodu | Bina ihtiyaglari tablosu asagida verilmistir.
Kodu Eleman Sistemindeki
__ Sayisi Tablo 3.5. Is Giicii [htiyaclan
ﬁﬁﬁ 81511; Ié’j“.sl. ég 22176 Prefabrik Yap1 | Eleman Is Giicii Thtiyac
u risi
MNR Cati Makast M 20 Elemanlari Kodlari -
MNR Kolon KL 30 Asik Kirisleri AK d t/oii
ISL Asik Kirisi AK 192 (adamxsaat/giin)
ISL Oluk Kirisi__| OK 24 Oluk Kirigleri OK 3o
ISL Cati Makast CM 13 (adamxsaat/giin)
ISL Kolon KL 27 Cat1 Makaslar CM 2
EZM Asik Kirisi AK 112 (adamxsaat/giin)
EZM Oluk Kirisi OK 8 9
EZM Cati1 Makasi CM 5 Kolonlar KL (adamxsaat/giin)
EZM Kolon KL 10

Uretim planimin 14 Mayis 2007 tarihinden baglayacagi
kabulii hafta tatili olan Pazar giinlerinin dahil edilmedigi
tarihler ve karsilik gelen baslangic giiniine gore planlama
donemi asagida verilmistir.

Tablo 3.3. Uretim Planlama Cizelgesi Tarih/Giin Tablosu

Giin Tarihler
1 14.05.2007
2 15.05.2007
3 16.05.2007
4 17.05.2007
5 18.05.2007
6 19.05.2007
7 21.05.2007
8 22.05.2007
9 23.05.2007
10 24.05.2007
11 25.05.2007
12 26.05.2007
13 28.05.2007
14 29.05.2007
15 30.05.2007

Kurulacak dogrusal programlama modelinde kullanilacak,
igletmenin prefabrik yapi elemanlar: iiretim siirecinin kit
kaynaklar1 (¢elik kaliplar ve is giicli) ile ilgili veriler
asagidaki gibidir:

Celik Kaliplar: isletmenin elinde bulunan, her bir iiriin
grubuna ait, kalip sayilar1 birbirinden farklidir. Tablo

3.4’te bu sayilar verilmistir.

Tablo 3.4. Kalip Sayilar

Prefabrik Yapi Eleman Celik Kalip
Elemanlari Kodlari Sayilari
Asik Kirisleri AK 6
Oluk Kirisleri OK 5
Cat1 Makaslari CM 4
Kolonlar KL 6
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Isletmede prefabrik yapi elemanlar1 iiretim boliimiinde
kadrolu olarak c¢alisan 61 is¢i bulunmaktadir. Giinde bir
vardiya ve vardiyada 7,5 saat fiili calistldigindan giinliik
i glicii  kapasitesi 457,5 adamxsaat/giin  olarak
hesaplanmustir. Isletme tarafindan yapilan calismalar
neticesinde bulunan fiili verimlilik oraninin ortalama
%87,5 oldugu dikkate alindiginda, isletmenin isgiicii
kapasitesinin yaklastk 400 adamxsaat/giin alinmasinin
daha dogru olacaktir. Ayrica, prefabrik iiretim boliimi

disindaki  iiretim  hollerinde de tageron isciler
caligtirnlmaktadir. Bu isciler de istenildigi takdirde,
prefabrik  iiretim  bolimiinde  saat  dicreti ile

calistirilabilmektedir. Ancak, taseron iscilerin maliyetleri
karsilastirildiginda  fazla mesai iicreti  verilmeden
calistirilan kadrolu iscilere gore daha yiiksek maliyetli,
kadrolu iscilerin fazla mesai maliyetlerine gore ise daha
disiik maliyetli oldugu goriilmektedir. Sebebi, taseron
igcilerinin asgari iicrete gore hesaplanan maliyetlerinin
tizerine taseron karinin da eklenmesidir. Dolayisiyla, her
durumda, kadrolu iscileri mesai saatleri icinde verimli
calistirmak, taseron iscisi ¢alistirmaktan veya fazla mesai
yaptirmaktan daha ekonomiktir.

Problemin Programlama  Modelinin
Gelistirilmesi

Kurulacak dogrusal programlama modeli ile, proje servisi
tarafindan iiretim projeleri hazirlanan ve iiretime alinan
prefabrik yap1 elemanlarinin iiretim planinin, isletme
politikas1 ve miisteri memnuniyetini 6n planda tutarak
oncelikle miisteri termin siirelerine olabildigince
uyabilmesinin saglanmasi, daha sonra ise is giicii
kapasitesinin miimkiin oldugunca asilmadan(taseron iscisi
kullanilmadan veya fazla mesai yapilmadan) optimum
kullanilmasi ve son olarak da kaliplarin miimkiin
oldugunca dolulugunun saglanmasi amaclanmaktadir.
Isletmenin prefabrik yap: elemanlar: iiretim planlamasi
i¢cin, bu calismada Onerilen genel dogrusal programlama
modeli ve modelde kullamilan indis ve parametreler
asagidaki gibidir.

Dogrusal



Amac¢ Fonksiyonu

Min P, iinjﬁ + Pa+liils_,.k + Pon

il kil jil ki

Simirlayici Sartlar

I
D X, S1 V0, V), v, (1)
i=1
K N
D Xy =X,8 Vi, vj 2)
[ )
K I J N
222D kX, —KA<O A3)
k=1 i=1 j=1 n=1
I N
D08, Xy, —ISk<ISK Vi Vk )
i=1 n=1
J K
D> >IS, —TOPIS <0 )
J=l k=1
J N
2 IXW/ -1E, <0 k<T
_ ) A= .
L=y, . Vi ©6)
S k-T)X,, ~TE <0 KT
j=l =l
I K
D TE, -TOPTE<0 (7)
i=1 k=l
Pozitiflik Sarti
X[jnk € {0’ 1}
indisler:
i Mﬁsteriler (i=1,2,...,I)
] Uriin Gruplar (j=1,2,...,J)
k Giin (k=1,2,...,K)
n; j- Grup iriine ait kalip sayisy/numarasi

(nj=1,2, . ,NJ)
a Amaglar (a=1,2,...,A)

Karar Degiskenlerinin ve Parametrelerin Tanumlanmasi:

Modellemenin yapildig1 problemde farkli tipte prefabrik
sistem talep eden 3 miisteri; asik kirisi, cat1 makasi, oluk
kirigi ve tastyict kolon olmak iizere 4 iiriin grubu; 15
giinliik iiretim planlama periyodu ve ilgili iirlin gruplarina
ait celik kalip sayilar1 (6rnegin asik kirisi kalib1 sayis1 6
iken; oluk kirisi kalip sayis1 5 dir.) s6z konusudur.
Problemde kaliplarin yiiklenip yiiklenmemesi durumuna
gbre optimum ¢6ziim aranacagindan karar degiskeni 0-1
degisken olarak tanimlanmamistir. Bunlara ait parametre
ve karar degiskenlerinin tanimlamasi asagida yapilmistir:
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indisler:
i Miisteriler (i=1,2,3)
j Uriin gruplan (j=1,2,3,4)

k Giin (k=1,2,...,15)

n; Asik kirislerine (1. tip tirtin grubuna) ait kalip
numaralar1 (n=1,2,...6)

n, Oluk kirislerine (2. tip iirlin grubuna) ait kalip
numaralar1 (n=1,2,...5)

n3 Cat1 makaslarina (3. tip iirlin grubuna) ait kalip
numaralar1 (n=1,2,...4)

ny Tastyic1 kolonlara (4. tip Uiriin grubuna) ait kalip
numaralari (n=1,2,...6)

Karar Degiskenleri ve Parametreler

1 i.miisterinin j.iiriin grubunun k.giinde
X = n.kalipta iiretilmesi durumu
0 aksi takdirde
TE; i. misterinin  drtiniinin k. giin  kaliba

yiiklenmesinin ceza katsayisi
IS j- grup iirtiniin k. giin tiretilmesi ile olusan is¢ilik
ceza katsayisi

P, a amact icin atanan oncelik faktori (P,>>>P,,)
XS 1. miigterinin j. iiriin grubunun sayist

T; i. miisterinin termin tarihine karsilik gelen giin
say1st

KA Bos kalan kalip cezalar1 toplami

ISK Giinliik i giicti kapasitesi (adamxsaat)

IS; T grubu iiriinlerden bir adet iiretmek igin
gerekli isgiicii miktar1 (adamxsaat)

Swnrlayict Sartlarin Formiile Edilmesi
[1] Sirlar Seti: Her bir kalipta ancak bir miisterinin
sadece bir iirlinliniin iiretilmesini saglayan sinirlar:

I

ZXLAK,H <1 (i=1,2,3)

i

2

I
=1
I

i,AK.1,2 < 1

(i=1,2,3)

X
ZXLAK,Ls <1 (=1,2,3)

1

i
i

M~.

XL,AKA,L,NJ <1 (i=1,2,3)

M~.

XL,AKA,ZA,I <1 (121,2,3)
i=1
)i
ZXLAK,z,z <1 (i=1,2,3)
i=1
)i
ZXLAK,m <1 (i=1,2,3)
i=1
)i
2 Xincay, <1 (1=12.3)
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I

)X

i=1

L,AKKN; <1

(i=1,2,3

Ayn1 smirlar seti OK, CM, KL iiriinleri igin de
yazilmalidir.

[2]Smirlar Seti: Her miisterinin prefabrik yapi sisteminin
icerdigi Urtin sayisindan fazla veya eksik {iretim
yapilmamasint saglayan sinirlar:

K N
;;XI AK ko) X xS
K N
ZZXZA,AK,I(JL/ =X, kS
k=1 n=l
K N
ZZX3,AK,k,n_, = X3,AKS

~
I

X
I

Ayni sinirlar OK, CM, KL iiriinleri icinde yazilmalidir.
[3]Smurlar Seti: Kaliplarin miimkiin oldugunca bos
kalmamas1n1 saglayan sinirlar:

ZZZkX,IM, KA<0

k=1 i=1 j=1 n=1

Bu sinirlar seti ile kalip yiiklemelerine planlanacag giin
katsayist kadar ceza verilmekte ve “KA” degiskeninde
ceza puanlar1 toplanmaktadir. Amag¢ fonksiyonundaki
“min KA” ifadesi ile de kaliplarin miimkiin oldugunca
erken yiiklenmeleri saglanmaktadir.

[4]Smirlar Seti: s giiciiniin miimkiin oldugunca verimli
kullanilmasini saglayan sinirlar:

M=

I
DS X g — IS 1S ISK
i=l n=l

I N
DD IS X agnn — 1S, 2<ISK
i=l n=l

I N
D2 S X o ax ko, — IS K S ISK

i
=
i

siurlar OK, CM, KL iirtinleri icinde yazilmalidir.

Sinirlar Seti:
K

IA

Bu
[5]
2.

Jj=1 k=1

—TOPIS =<0

Bu simurlar seti ile giinliik iggiicti kapasitesinden fazla
yapilan iiretime ilave is glici miktarn kadar ceza
verilmekte ve “TOPIS” degiskeninde ceza puanlar
toplanmaktadir. Amag¢ fonksiyonundaki “min TOPIS”
ifadesi ile de miimkiin oldugunca fazla mesaiye ihtiyac
duyulmamasi, isgiiclinin max verimlilikte kalmas1
saglanmaktadir.

[6]Smrlar Seti: Miisteri termin tarihlerinin miimkiin
oldugunca asilmamasini saglayan sinirlar:

N
lejln

I n

-TE,, <0
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M-

J

X -TE, , <0

1,2 —
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M=

Lj.2.n;
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Il
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Il
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lejym TEIT <0
j=1 n=1 '
J N
ZZIXIJ,(T,HM, —TE 7., <0
j=1 n=1
J N
ZZZXIJ,(T,+2)J1/ _TEl,(T,+2) <0
j=1 n=1
J N
ZZ(K_Tl)XLj,K,N TEIK <0

~.
Il
3
Il

Ayni sinirlar 2. ve 3. miisteriler i¢inde yazilmalidir.
[7]Smurlar Seti

I K
> >TE,, —-TOPTE =<0

i=1 k=1

Bu sinirlar seti ile miisterinin termin tarihine denk gelen
giinden sonraki giinler icin ceza verilmekte ve “TOPTE”
degiskeninde ceza puanlar1 toplanmaktadir. Amacg
fonksiyonundaki “min TOPTE” ifadesi ile de miimkiin
oldugunca termin tarihlerinin asilmamasi saglanmaktadir.
Amag Fonksiyonunun Formiile Edilmesi:

Isletmenin en onemli amaci miisteri termin tarihlerine
miimkiin oldugunca uyabilmektir. Isletme icin bu amag
her tiirlii maliyet artigindan daha 6nemlidir. Isletmenin
ikinci amaci, miisteri termin tarihlerine, isgiicii
maliyetlerini verimli kullanarak ve en ekonomik sekilde
uyabilmektir. Isletmenin iiciincii amaci ise miisteri termin
tarihlerine verimli bir iscilik calismasi ile miimkiin
oldugunca uyarken prefabrik yapi1 elemanlart kalip
durumlarim da olabildigince gozetmek ve kaliplarin bos
kalmamasini saglamaktir.

Isletmenin 6ncelikli amaci, 7. smirlar seti ile saglanmaya
calisilan miisteri termin tarihi konusu oldugu i¢in amag
fonksiyonunda en biiyiikk katsayiyr “TOPTE” degiskeni
almahdir. Isletmenin ikinci 6ncelikli hedefi olan is giicii
konusu 5. sinirlar seti ile saglanmaya calisilmistir ve
ikinci biiyiik katsayiyr “TOPIS” almalidir. Son olarak
igletmenin {iigiinci ve son hedefi olan kalip sayilarinin
miimkiin oldugunca bos birakilmamas: konusunda ise 3.
sinirlar  setinin  amag¢  fonksiyonunda yer alacak
degiskeninin her hangi bir katsayi ile carpilmasina gerek
yoktur. Sonu¢ olarak, ama¢ fonksiyonu asagidaki gibi
olusturulmustur.

ZMin = 1000000TOPTE + 1000TOPIS + KA

Dogrusal Programlama Modelinin Coziimii

Isletmenin prefabrik yapi1 elemanlari iiretim boliimiiniin
tiretim planlama problemi icin Onerilen dogrusal
programlama modelinin ¢ozdiiriilebilmesi i¢in Lindo
Paket programina yazilacak agik hali, Microsoft Excel
Paket Programinda Visual Basic tabanli makrolarin
kullanilmasi ile hazirlanmistir.



Tablo 3.6. “1” Degerini Alan Karar Degiskenlerine

ait Coziim Tablosu

EZMAK24 1 | ISLAK93 1
EZMAK25 1 | ISLAK94 1
EZMAK26 1 [ISLCM101 1
EZMAK31 1 [ISLCM102 1
EZMAK32 1 | ISLCM103 1
EZMAKS54 1 | ISLCM104 1
EZMAKSS5 1 | ISLCM111 1
EZMAKS6 1 [ISLCM113 1
EZMAKT72 1 [ISLCM114 1
EZMAKSI1 1 | ISLCM22 1
EZMAKS?2 1 | ISLCM23 1
EZMAKS3 1 | ISLCM32 1
EZMAKS84 1 [ISLCM33 1
EZMAK95 1 [ISLCM41 1
EZMCM21 1 | ISLCM42 1
EZMCM?24 1 | ISLCM43 1
EZMCM63 1 [ISLCM52 1
EZMCM64 1 | ISLCM61 1
EZMCM84 1 | ISLCM62 1
EZMKL24 1 | ISLCM94 1
EZMKL25 1 | ISLKL101 1
EZMKIL26 1 [ISLKL102 1
EZMKIL31 1 [ISLKL103 1
EZMKLS55 1 [ISLKL104 1
EZMKL66 1 | ISLKL105 1
EZMKLS81 1 | ISLKL106 1
EZMKIL82 1 [ISLKL11 1
EZMKL83 1 [ISLKLI111 1
EZMKIL.94 1 [ISLKL112 1
EZMOK23 1 | ISLKL113 1
EZMOK?24 1 | ISLKL114 1
EZMOK?25 1 |ISLKL115 1
ISLOK121 1 | MNRCM93 1
ISLOK122 1 | MNRKL16 1
ISLOK124 1 | MNRKL21 1
ISLOK125 1 | MNRKL22 1
ISLOK41 1 | MNRKIL23 1
ISLOK42 1 | MNRKL32 1
ISLOK43 1 | MNRKL33 1
ISLOK54 1 | MNRKL34 1
ISLOKS55 1 | MNRKL35 1
ISLOK?73 1 | MNRKILA42 1
ISLOK74 1 | MNRKILA43 1
ISLOK91 1 | MNRKLA44 1
MNRAKI11 1 | MNRKLA45 1
MNRAKI15 1 | MNRKLA46 1
MNRAKI16 1 | MNRKL51 1
MNRAK?21 1 | MNRKL54 1
MNRAK?22 1 | MNRKL56 1
MNRAK?23 1 | MNRKL61 1
MNRAK33 1 | MNRKL62 1
MNRAK34 1 | MNRKL63 1
MNRAK35 1 | MNRKL71 1
MNRAK43 1 | MNRKL72 1
MNRAK44 1 | MNRKL73 1
MNRAK45 1 | MNRKL74 1
MNRAK46 1 | MNRKL75 1
MNRAKS51 1 | MNRKL84 1
MNRAKG61 1 | MNRKLS85 1
MNRAK62 1 | MNRKL386 1
MNRAKG63 1 | MNRKL91 1
MNRAK?71 1 | MNRKL95 1
MNRAKT73 1 | MNRKL96 1
MNRAK74 1 | MNROK13 1
MNRAKT75 1 | MNROK14 1
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MNRAKT75 1 | MNROK14 1
MNRAK76 1 | MNROK15 1
MNRAKSS5 1 | MNROK21 1
MNRAKS86 1 | MNROK22 1
MNRAKO1 1 | MNROK32 1
MNRAK92 1 | MNROK33 1
MNRAK96 1 | MNROK34 1
MNRCM11 1 | MNROK35 1
MNRCM12 1 | MNROK44 1
MNRCM13 1 | MNROK45 1
MNRCM14 1 | MNROKS1 1
MNRCM31 1 | MNROKS52 1
MNRCM34 1 | MNROKS53 1
MNRCM44 1 | MNROK®63 1
MNRCMS51 1 | MNROK64 1
MNRCMS53 1 | MNROK65 1
MNRCM54 1 | MNROK71 1
MNRCM71 1 | MNROK72 1
MNRCM72 1 | MNROK75 1
MNRCM73 1 | MNROKS1 1
MNRCM74 1 | MNROKS&2 1
MNRCMS81 1 | MNROKS3 1
MNRCMS2 1 | MNROK&84 1
MNRCM83 1 | MNROKS5 1
MNRCMO91 1 | MNROK9Y%4 1
MNRCM92 1 | MNROKO95 1
EZMOK31 1| ISLKL116 1
EZMOK61 1 [ISLKL12 1
EZMOKG62 1 | ISLKL126 1
EZMOK92 1 [ISLKL13 1
EZMOK93 1 | ISLKL14 1
ISLAK101 1 | ISLKL15 1
ISLAK102 1 | ISLKL36 1
ISLAK103 1 | ISLKL41 1
ISLAK104 1 | ISLKL52 1
ISLAK105 1 | ISLKL53 1
ISLAK106 1 | ISLKL64 1
ISLAK111 1 | ISLKL65 1
ISLAK112 1 | ISLKL76 1
ISLAK113 1 | ISLKL92 1
ISLAK114 1 | ISLKIL.93 1
ISLAK116 1 | ISLOK101 1
ISLAK12 1 [ ISLOK102 1
ISLAK13 1 [ ISLOK103 1
ISLAK14 1 [ ISLOK104 1
ISLAK36 1 | ISLOK105 1
ISLAK41 1 | ISLOKI11 1
ISLAK42 1 [ISLOK111 1
ISLAKS52 1 [ISLOK112 1
ISLAKS3 1 |[ISLOK113 1
ISLAK64 1 | ISLOK114 1
ISLAK65 1 [ISLOK115 1
ISLAK66 1 | ISLOK12 1

Tablo 3.6.’daki c¢oziimler, hangi miisterinin hangi
prefabrik elemaninin, hangi kalipta, planlama dénemi
icerisinde hangi giin iretilecegini gOstermektedir.
Ornegin, “EZMAK24” degiskeninin “1” degerini almas;
Ezme Gida (EZM) miisterisinin Asik Kirisi (AK)
elemanlarinin planlama doneminin ikinci (2) giiniinde,
Asik Kirislerine ait dordiincii (4) kalipta iiretilecegi
gostermektedir.



Ingaat Sektériindeki Uretim Planlamasina Bir Model Onerisi: Dogrusal Programlama Uygulamast

Dogrusal Programlama Modelinin Coziim Sonuglarinin ISL OK 2 1 1
Degerlendirilmesi ISL | OK 3 1
Lindo paket programinda modelin ¢ozdiiriilmesi ile elde ISL | OK 4 1
edilen yukaridaki sonuclarin, yine Microsoft Excel
programu altinda calisan Visual Basic tabanli makrolar ile ISL | OK 5 1
yapilan kalip yiikleme is/giin cizelgelemesi yapilmustir. ISL_| CM 1 1 1
Yapilan iretim plam ¢izelgelemesi asagidaki gibi iig ISL |CM | 2 Lt prprgt
grupta degerlendirilmistir ve Tablo 3.7°de gosterilmistir. ISL | CM 3 1 1 1
Prefabrik  Yapt Elemanlar1 Uretim Plan1 (Miisteri ISL |lcMmM | 4
Bazinda): Asagidaki ¢izelgelemeye bakildiginda Lindo ISL KL 1 1 1
paket programinda c¢ozdiiriillen matematiksel modelin
oncelikli amacimiz olan miisteri termin tarihlerine uygun ISL KL 2 I I
bir planlama yaptig1 goriilmektedir. Munar Gida firmasina ISL KL 3 1 1
ait prefabrik yap1 elemanlarinin tretiminin Munar ISL KL 4 1 1
Gida’nin iiretim termin tarihi olan 23 Mayis 2007 ISL KL 5 1 1
tarihinde tamamlandigi, Isil Tekstii ve Ezme Gida ISL KL 6 1
firllnala.rma ait .eleman" ﬁretil.lillerinin ise termivn EZM | AK 1 8
ta"rlhlermden blr giin once tamamlandig1 EZM | AK > 3
gozlemlenmektedir.
EZM | AK 3
Tablo 3.7. Miisteriler Bazinda _Uretim Plani Cizelgesi EZM | AK 4 8 8
Prefabrik Yapi Elemanlar1 Uretim Plam EZM | AK 5 8 8
A O O O R EZM | AK 6 8 8
KALIP YOKLEME § § § § § § EZM | OK | 1 1 1
iS/IGUN vl vl vl vl vl v EZM | OK | 2 1
CiZELGESI | 3| 2| 8| 2| 2| EZM | OK | 3 I
NN EZM | OK | 4 1
FiR- - | KA- EZM | OK 5 1
MA |RUN| LIP L1213 ]4]5]°¢ EZM |CM | 1 1
MNR | AK 1 8 | 8 8 | 8 EZM | CM 2
MNR | AK 2 8 8 EZM | CM 3 1
MNR | AK 3 8 18| 8 8 EZM |[CM | 4 1 1
MNR | AK 4 8 | 8 EZM | KL 1 1
MNR | AK 5 8 8 | 8 EZM | KL 2
MNR | AK 6 8 8 EZM | KL 3
MNR | OK 1 1 1 EZM | KL 4 1
MNR | OK 2 1 1 1 EZM | KL 5 1 1
MNR | OK 3 1 1 1|1 EZM | KL 6 1 1
MNR | OK 4 1 11 1 TOPLAMLAR 63 |63 |63 |63 |63 |63
MNR | OK 5 1 1 |1 1
MNR | CM 1 1 1 1
MNR | CM 2 1
MNR | CM 3 1 1
MNR |[CM | 4 1 1 [ 111
MNR | KL 1 1 1 |1
MNR | KL 2 1 1 |1 1
MNR | KL 3 1 1 |1 1
MNR | KL 4 1111
MNR | KL 5 1 |1
MNR | KL 6 1 1] 1
ISL | AK 1 8
ISL | AK 2 8 8 | 8
ISL | AK 3 8 8
ISL | AK 4 8 8
ISL | AK 5 8
ISL | AK 6 8 8
ISL | OK 1 1 1
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EZM | AK 6
. S|2|8] 2| g|28| [Emm| ok [ 1
KALIP YUKLEME | & | Q| & S\ SEIRS!
iS/GUN CizELGEsi | 5|8 |8 | &| g|g| [EZML OK | 2 1
a’ g 8 § g 8 EZM | OK 3 1
EZM | OK 4
FiR- U KA- 0 1 |12 EZM | OK 5
MA | RUN | LIP EZM | CM 1
MNR | AK 1 8 8 EZM | CM 2
MNR | AK 2 EZM | CM 3
MNR | AK 3 8 EZM | CM 4 1
MNR | AK 4 8 EZM | KL 1 1
MNR | AK 5 818 EZM | KL 2 1
MNR | AK 6 818 EZM | KL 3 1
MNR | OK 1 1|1 EZM | KL 4 1
MNR | OK 2 1|1 EZM | KL 5
MNR | OK 3 1 EZM | KL 6
MNR | OK 4 111 TOPLAMLAR 63163 (63(63 [54 |5
MNR | OK 5 1]1]1
MNR | CM 1 1111 Tablo 3.8’de ifade edildigi gibi, dusiiniilen model
MNR| CM 2 11111 sisteminde ikinci Oncelikli olan iggiiciiniin verimli bir
ekilde kullanilmasini saglayacak bicimde bir planlama
MRR | M 3 L1l iapllmlstlr. 25 ve 26 Magylsy tarihlerg haric; gﬁgliik 400
MNR| CM 4 L adamxsaat olan is giicli kapasitesinin altinda bir ihtiyag
MNR | KL 1 1 citkmamaktadir. (Ciinkii bu tarihlerde kapasiteyi
MNR | KL 2 1 dolduracak kadar iiretilebilecek eleman bulunmamaktadir.
MNR | KL 3 1 Giinlik 5 adamxsaat’lik bir iggiicii acig1, tagerondan
MNR| KL 4 1 rahatlikla temin edilebilecektir.)
MNR | KL 5 1 A .
MNR | KL 6 Tablo 3.g.izell(;ic;nllacak Isgiicii Bazinda Uretim Plani
ISL | AK ! 8 8 Prefabrik Yapi Elemanlan isgiicii Plam
ISL | AK 2 8 8
KALIP >~ >~ >~ >~ >~ >~
ISGUCU S S S S| o S
ISL | AK 5 8 IHTIYACLARI| | 2| 2| =| = 2
ISL | AK 6 8 8
ISL | OK 1 1|1 f
ISL | OK 2 1 1 Ll 1 2 3 4 5 6
ISL | OK 3 1 1 FiR- | U- |1
ISL | OK 4 1 1 MA |RUN | P
ISL | OK 5 1 1 MNR | AK | 1| 48 | 48 48 | 48
ISL | CM 1 1 1 MNR | AK |2 48 48
ISL CM 2 1 MNR | AK |3 48 48 48 48
ISL CM 3 1 1 MNR | AK |4 48 48
ISL CM 4 1 1 MNR | AK | 5] 48 48 48
ISL KL 1 1 1 MNR | AK | 6| 48 48
ISL KL 2 1 1 MNR | OK |1 3
ISL KL 3 1 1 MNR | OK |2 3 3
ISL KL 4 1 1 MNR | OK |3 3 3
ISL KL 5 1 1 MNR | OK |4 3
ISL KL 6 1 1 MNR | OK |5 3
EZM | AK 1 8 MNR| CM |1]| 12 12 12
EZM | AK 2 8 MNR| CM |2]| 12
EZM | AK 3 8 MNR | CM |3 12 12
EZM | AK 4 8 MNR | CM 4] 12 12 12 12
EZM | AK 5 MNR | KL |1 9 9 9
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EZM | AK | 5 48 ISL KL 2
ISL KL 3
EZM | AK | 6 ST <0 T
EZM | OK | 1 ISL KL 5
EZM | OK | 2 ISL KL 6
EZM | OK | 3 EZM AK 1
EZM | OK | 4 Eéﬁ iﬁ g
EZM | OK | 5 EZM AR y)
EZM | CM 1 EZM AK 5
EZM | CM | 2 EZM AK 6
EZM | CM | 3 EZM OK 1
EZM OK 2
EZM | CM | 4 12 M Ok 3
EZM | KL | 1 9 EZM OK 1
EZM | KL | 2 9 EZM OK 5
EZM | KL | 3 EZM CM 1
EZM | KL | 4 9 E%{ (éi/l/l g
EZM | KL | 5 EZM oM y)
EZM | KL | 6 EZM KL 1
TOPLAMLAR |405 |405 |405 |405 |345 |21 EZM KL 2
EZM KL 3
K ™~ o~ ~ EZM KL 4
KALIP YUKLEME ] ] ] EZM KL 5
. .. .. N N N
. IsGUCU e pe pe EZM KL 6
IHTIYACLARI % = S TOPLAMLAR 0 0 0
FiR- U- KA- 13 14 15 ..
MA RUN LIP Tablo 3.9. Asik kirisi Kalibt Bazinda Uretim Plani
MNR AK 1 Cizelgesi )
MNR AK 2 Prefabrik Yapi Elemanlar1 Uretim Plam
MNR AK 3
MNR AK 4 . o~ o~ >~ | o~ o~
MNR AK 5 KALIP YOKLEME § § § § § §
MNR AK 6 IS/IGUN G| v vlw| 3| g
MNR OK 1 CiZELGESi il I = I >
MNR OK 3 . N
MNR OK 4 FIR- U- | KA- 1 1 | 2 | 34| 5|6
VINR OK 5 MA |RON| LIP
MNR M 1 MNR | AK 1 8 8 | 8
MNR CM 2 MNR | AK 2 8
MNR cM 3 MNR AK 3 8 8
MNR M 4 MNR | AK | 4 8
MNR KL 1
MNR XL > MNR | AK 5 8
MNR KL 3 MNR | AK 6 8
MNR KL 4 ISL AK 1 8
MNR KL 5 ISL AK | 2 8
MNR KL 6 ISL AK
ISL AK 1 S 3
ISL AK 2 ISL AK 4 8
ISL AK 3 ISL AK 5 8
IgL iK ‘5* ISL AK 6 8 8
ISL K
L NS = EZM AK 1 8
ISL OK 1 EZM AK 2
ISL OK 2 EZM AK 3
ISL OK 3 EZM AK 4
ISL OK 4 EZM | AK | 5
ISL OK 5
ISL. oM 1 EZM AK 6
ISL CM 2 TOPLAMLAR 48 |48 |48 |48 |48 |48
ISL CM 3
ISL CM 4
ISL KL 1
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Tablo 3.10 ve 3.11°de goriildiigii gibi, Modelin {igiincii

KALIP lé [é lé [é [é [é oncelikli amac1 Oluk Kirigi Kaliplar1 ve Cati Makaslar1
YUKLEME :l l,‘: 5: V‘: V‘: V‘: Kiris Kaliplar1 i¢in de tam dolulukta uygulanabilmistir.
'IS/GUN ) S|l ol o @ © S
CIZELGESI S| 8] & A& S Tablo 3.10. Oluk Kirisi Kalibt Bazinda Uretim Plan
i 3 izelgesi
FiR- | U- | KA- Cizelg .
. 7189|1011 12 i i
MA |[RUN| LIP Prefabrik Yapi Elemanlar1 Uretim Plam
MNR| AK | 1 | 8 8 NEIEIEIRES
MNR| AK | 2 8 KALIP YUKLEME Q| ala|alala
iS/GUN CiZELGESI 8|l &1 &8 8| 8|8
MNR| AK | 3 | 8 sl 2lglelgle
MNR| AK | 4 | 8
MNR| AK | 5 [ 8|8 lalslals!e
MNR| AK | 6 | 8| 8| 8 FiRMA | URUN | KALIP
ISL | AK | 1 8 | 8 MNR | OK 1 1 1
ISL | AK | 2 8 | 8 MNR | OK 2 1|1 1
ISL | AK | 3 s | s | 8 MNR | OK 3 1 1 1|1
ISL | AK | 4 s | 8| g8 MNR | OK 4 1 1|1 1
ISL | AK | 5 ) MNR | OK 5 1 1|1 1
ISL | AK | 6 8 |8 ISL OK 1 1 1
EZM | AK | 1 8 ISL OK 2 1 1
EZM| AK | 2 | 8 | 8 ISL OK 3 1
EZM | AK | 3 8 ISL OK 4 1
EZM | AK | 4 8 ISL OK 5 1
EZM | AK | 5 8 EZM | OK 1 1 1
EZM| AK | 6 EZM | OK 2 1
TOPLAMLAR |48 |48 |48 |48 [40 |0 EZM | OK 3 1
EZM | OK 4 1
EZM | OK 5 1
. S| 8| S TOPLAMLAR 5 15 |5 |5 |5 |s
KALIP YU.KLEME S| S
iS/GUN ) v
CIZELGESI SISl S
ae « ™~ >~ > > >
. ol ol ool ol
KALIP YUKLEME S| &8s 8|S
. . 13 |14 | 15 . . : . | vl v v vy
FiRMA | URUN | KALIP iS/GUN CIZELGESI g8l 8|88 8|8
MNR | AK 1 ST RN N R S B S P
A - 7189 |10]11]12
MNR | AK 3 FiRMA | URUN | KALIP
MNR | AK | 4 MNR | OK L[ 11
MNR | AK S MNR | OK 2 |11
MNR | AK 6 MNR | OK 3 1
ISL_| AK 1 MNR | OK 4 1|1
ISL | AK 2 MNR | OK 5 |t
ISL_| AK 3 ISL | OK 1 RN RN
ISL | AK 4 ISL | OK 2 111
ISL | AK 5 ISL | OK 3 |1 1)1
ISL_| AK 6 ISL | OK 4 1 111
EZM | AK ! ISL | OK 5 L1t
EZM | AK 2 EZM | OK 1
EZM | AK 3 EZM | OK 2 1
EZM | AK 4 EZM | OK 3 1
EZM | AK 5 EZM | OK 4
EZM | AK 6 EZM | OK 5
TOPLAMLAR 0 |0 |0 TOPLAMLAR 5 |5 [5 |5 |5 |4
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) S| g8 ) S| 2|8/glglg
KALIP YUKLEME Q SHIRS! KALIP YUKLEME Qlalalalala
iS/GUN CiZELGESI 8| &8 iS/GUN CiZELGESI 88| 8|8]8|8
& R SE ISR I
FiRMA | ORON | kaLp| | M T8 Firva | 0RON [kavre | | 0|01
MNR | OK 1 MNR | CM 11t
MNR | OK 2 MNR | CM 2 |11
MNR | OK 3 MNR | CM 3 [t
MNR | OK 4 MNR | CM 4 |1
MNR | OK S SL | cM 1 1]
ISL | OK 1 ISL | CM 2 1
ISL | OK 2 ISL | cM 3 1|1
ISL | OK 3 SL_ | CM 4 HERE
ISL | OK 4 EZM | CM 1
ISL | OK S EZM | CM 2
EZM | OK 1 EZM | CM 3
EZM | OK 2 EZM | CM 4 1
EZM | OK 3 TOPLAMLAR 4 |4 |4 Ja [3 Jo
EZM | OK 4
EZM | OK 5
TOPLAMLAR 0o o o
S S S
Tablo 3.11. Cati Makas: Kiris Kalibi Bazinda Uretim KALIP YﬁKLEME_ § § §
Plami Cizelgesi IS/GUN CIZELGESI S S S
Prefabrik Yap1 Elemanlar1 Uretim Plam N N
.. IR FiRMA | URUN | KALIP B H B
KALIP YUKLEME SIBIEIBIEGEE
iSSGUNCIZELGESI | S| 2| 28| 2| 2|2 MNR | CM !
Tlolg|s|xl MNR | CM 2
MNR | CM 3
. L 1|2|3|4]|5]6 MNR | CM 4
FIRMA | URUN | KALIP ISL M 1
MNR CM 1 1 1 1 ISL M 2
MNR CM 2 1 ISL M 3
MNR | CM 3 1 1 SL | oM 4
MNR | CM 4 1 11| EZM | oM 1
ISL | M 1 1 1 EZM | oM 5
ISL | CM 2 L] EZM | oM 3
ISL | CM 3 L1 M | oM 4
L | CM 4 TOPLAMLAR o lo Jo
EZM | oM 1 1
EZM | oM 2
EZM | oM 3 1
EZM | oM 4 1 1
TOPLAMLAR 4 |4 |4 |4 [3 |4
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Son olarak Tablo.3.12°de goriildiigii gibi iiciincii dncelikli
ama¢ Tasiyict Kolon Kaliplar1 icin de tam dolulukta
uygulanabilmistir.

Tablo 3.12. Tasiyict Kolon Kalibi Bazinda Uretim Plan:
Cizelgesi .
Prefabrik Yapi Elemanlar1 Uretim Plam

5 5|58 5| 8
KALIP YUKLEME Sl 8|l ||| &
iS/GUN CiZELGESI g1 &1 &8 8] 8| &
Tlele|s|z| 2
. L 1|2 |3|4]5]|6
FiRMA | URUN | KALIP
MNR KL 1 1 1|1
MNR KL 2 1|11 1
MNR KL 3 1|11 1
MNR KL 4 111
MNR KL 5 1|1
MNR KL 6 1 1|1
ISL KL 1 1 1
ISL KL 2 1 1
ISL KL 3 1 1
ISL KL 4 1 1
ISL KL 5 1 1
ISL KL 6 1
EZM KL 1 1
EZM KL 2
EZM KL 3
EZM KL 4 1
EZM KL 5 1
EZM KL 6 1 1|1
TOPLAMLAR 6 |6 |6 |6 |6 |6
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Dogrusal Programlama Modeli Sonuclarinin MNR cM 3 1 1 1 1 1
Kiyaslanmast o _ MNR | cM | 4 [ 1 [ b |
Modelin uyguland{gl .15'1.etn}ede, prefabrik  yap1 MNR KL ] | | ] | |
elemanlarinda kisa dénemli iiretim planlamasi yapilirken
belirli karar kurallar1 olusturularak, bunlara gore kaliplara MNR KL 2 1 1 1 1 1
islerin atanmasi yapilmaktadir. Karar kurallarindan en | MNR | KL 3 1 1 1 L |1
belirleyicisi, siparisi ilk alinan iriintin iretime ilk MNR KL 4 1 1 1 1 1
girmesinin saglanmasidir. Bu Oncelik cercevesinde de, MNR KL 5 1 1 1 1 1
kaliplarin bos kalmamasi, miisterilerin termin tarihlerine MNR KL 6 1 1 1 1 1
uyulmast  gibi  kurallar1  sirasiyla  uygulanmaya ISL AK )
calisilmaktadir. Ancak, mevcut sezgisel yontemle tiim
karar kurallarm1 aym anda saglamak miimkiin ISL AK 2 8 8
olamamakta ve yapilabilenlerle yetinilmektedir. Ele ISL AK 3
alman kisa donemli dretim planlama probleminin, ISL AK 4 8 8
isletmedeki mevcut yaklagimlarla ¢6ziimii ile 6nerdigimiz ISL AK 5
dogrusal programlama modeli ile ¢oziimiinii kiyaslamak ISL AK 6
acisindan asagida sezgisel olarak bir ornek planlama ISL OK 1
cizelgesi olusturulmustur (Tablo 3.13). Siparisi ilk alinan
triinlerin tiretime ilk olarak girmesi ve kaliplarin bos ISL OK 2
birakilmamasi1 karar kurallart ile olusturulan bu cizelge ISL OK 3
incelendiginde, isletmenin ilk ve en 6nemli amaci olan ISL OK 4
miisteri termin tarihlerine istenildigi gibi uyulamadigi ISL OK 5
goriilmektedir. C)rnegin, “Ezme Gida” miigterisinin ISL CM 1
imalatlar1 iki giin ge¢ kalmis, bunun yaninda “Munar ISL M 2
Gida”nin siparisi, olmasi gerekenden ii¢ giin 6nce, “Isil ISL oM 3
Tekstil”in siparisi ise iki giin once tamamlanmigtir. Once
tamamlanan siparigler icin isletmede stok maliyeti ISL M 4
olusurken, gec kalan siparigler i¢in miisterilere belirli bir ISL KL 1
miktarda ceza 6denmesi gerekmektedir. Ayrica bu durum, ISL KL 2
isletme imajim1 da olumsuz etkilemektedir. Oysaki ISL KL 3
onerilen dogrusal programlama modeli ile elde edilen ISL KL 4
sonuclarda, miisteri termin tarihlerine tam olarak ISL KL 5
uyulacak sekilde planlama c¢izelgesi olusturulmus, isgiicii ISL KL p
verimli bir sekilde kullanilmis, kaliplar bos tutulmadan
planlama yapmak miimkiin olmustur. Bu da Tablo EZM AK 1
3.13’de goriilmektedir. EZM | AK 2
EZM AK 3
Tablo 3.13. Isletmenin Mevcut Planlama Yaklasimi ile EZM AK 4
Elde Edilen Kisa Donemli Uretim Cizelgesi EZM AK 5
Prefabrik Yapi Elemanlar1 Uretim Plam EZM AK 6
5 5 5 5|5 EZM OK 1
KALIP YUOKLEME Q| S| 8| 8|S EZM | OK 2
iS/GUN CiZELGESI 8 8 8 818 EZM | OK 3
<t vy o] o~ [>e]
- - — -~ EZM OK 4
- EZM OK 5
FIR | U | KA [ ¢ | 2 | 3 | 4|5 EZM | CM 1
MA RUN LIP EZM cM )
MNR AK 1 8 8 8 8 8 EZM cM 3
MNR AK 2 8 8 8 EZM M 4
MNR AK 3 8 8 8 8 8 EZM KL 1
MNR | AK 4 8 8 8 S 5
MNR AK 5 8 8 8 8 8 EZM KL 3
MNR AK 6 8 8 8 8 8 EZM KL 4
MNR OK 1 1 1 1 1 1 EZM KL 5
MNR OK 2 1 1 1 1 1
EZM KL 6
MNR OK 3 1 1 1 1 1
MNR | OK ;) | | | T TOPLAMLAR 63 |63 |63 |63 |63
MNR OK 5 1 1 1 1 1
MNR CM 1 1 1 1 1 1
MNR CM 2 1 1 1 1 1
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ISL OK 3
ISL OK 4
ISL OK 5
ISL CM 1
ISL CM 2
ISL CM 3
ISL CM 4
ISL KL 1
ISL KL 2
ISL KL 3
ISL KL 4
ISL KL 5
ISL KL 6
EZM AK 1 8
EZM AK 2 8
EZM AK 3 8
EZM AK 4 8
EZM AK 5
EZM AK 6 8
EZM OK 1 1
EZM OK 2 1 1
EZM OK 3 1 1
EZM OK 4 1 1
EZM OK 5 1
EZM CM 1 1
EZM CM 2
EZM CM 3 1
EZM CM 4 1
EZM KL 1 1 1
EZM KL 2 1
EZM KL 3 1
EZM KL 4 1
EZM KL 5 1
EZM KL 6 1
TOPLAMLAR 54 5 0 0 0

Sonuc ve Oneriler

Yapilan bu calismada, liretim, liretim sistemleri, liretim
sistemlerindeki karar problemleri ele alinmis ve bu karar
problemlerinden iiretim planlama problemleri {izerinde
durulmustur. Ayrica, iiretim planlama problemlerinin
coziimiinde etkili sayisal bir teknik olan dogrusal
programlama modelleri arastirllmistir. Bu arastirmalar
sonucunda da, ¢aligmanin uygulama boliimiinde, insaat
sektoriinde faaliyet gosteren bir iiretim isletmesinin
prefabrik yap1 elemanlar1 boliimiinde kisa donemli {iretim
planlama  problemi i¢in, c¢ok amachh  dogrusal
programlama modeli kurularak retim cizelgeleri
hazirlanmustir.

Uygulamanin yapildig1 isletmede yapilan gozlemlerde,
siparisi alinan bina  sistemlerinin  projelendirme
asamasindan sonra kisa donemli {iretim planlarinin belirli
karar kurallar1 cercevesinde sezgisel olarak yapildigi
goriilmiistiir. Uretime verilen imalat projelerinden sonra,
tiretim sefinin, bu imalat projelerindeki iiretilecek
elemanlar1 bos kaliplara iirtin bazinda yiikledigi, bu
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yiikklemeyi yaparken, iiretim planinin geneline hakim
olunamadig1, bu sebeple de miisterinin termin tarihlerinin,
giinliik is giicti kapasitesinin dikkate alinamadigi; yapilan
planlamanin sadece kaliplarin doluluklarina yonelik bir
cizelgeleme oldugu tesbit edilmistir. Dolayisiyla, bazi
giinler kaliplarin  bos kalmamas: adma is giicii
yetersizligine ragmen fazla mesailerin yaptirildigi, bunun
yaninda ii¢ gilin sonrasinda iretilecek Uriin kalmamasi
sebebiyle is giliciiniin atil kaldigt ve en Onemlisi de
zamanindan Once iiretilen elemanlar icin bir finansman
gideri ve stok maliyeti olustugu tespit edilmistir. Ayrica,
mevcut yonteme gore Uretim plaminin hazirlanmasi ve
planda yapilacak herhangi bir revizyonun iiretim planina
aktarilarak  ¢izelgelenmesinin ¢cok zaman aldig1
goriilmiistir.  Bu  sebeplerle, isletmede  {iiretim
planlamasinin sistematik ve optimumu arayan bir teknik
olan dogrusal programlama yontemi ile modellenmesine
karar verilmistir.

Calismanin  uygulama bdliimiinde, prefabrik yap1
elemanlar iiretim planinin, isletme politikas1 ve miisteri
memnuniyetini 6n planda tutarak, Oncelikle miisteri
termin siirelerine olabildigince uymasinin saglanmasi,
daha sonra ise ig giicli kapasitesinin miimkiin oldugunca
asilmadan (tageron iscisi kullanilmadan veya fazla mesai
yapilmadan) optimum kullanilmast ve son olarak da
kaliplarin miimkiin oldugunca dolulugunun saglanmasi
amaclarini yerine getirecek ¢ok amach bir dogrusal
programlama modeli Onerilmistir. Modelde, igletmenin
onceliklerine uygun olarak amaglar1 degerlendirilmistir.
Buna gore ilk amag, termin tarihlerine miimkiin
oldugunca uyulmasi, ikinci amag, isgiliciiniin verimli
kullanim1 ve iiclincli ama¢ da prefabrik yap1 elemanlari
kaliplarinin  bos kalmamasinin saglanmasi olmustur.
Onerilen dogrusal programlama modelinin
¢Ozdiiriilebilmesi i¢in kullanilan Lindo Paket programina
yazilacak acik formiilasyonu, Microsoft Excel Paket
Programinda Visual Basic tabanli makrolarin kullanilmasi
ile hazirlanmistir. Boylece, hem zaman kazanilmig, hem
de modelin acik formiilasyonunun programa girilmesi
sirasinda yapilabilecek hatalardan kaginilmistir. Modelin
¢ozdiriilmesi ile tiretim planinin amaclara uygun olarak
yapilmasi saglanmustir.

Isletmede uygulanan mevcut planlama yaklasimi ile en
onemli amag¢ olan miisteri termin tarihlerine istenildigi
gibi uyulamamasina ragmen, onerilen modelle elde edilen
optimum ¢dziime gore, prefabrik yapi elemanlar1 liretim
plani, miisterilerin termin tarihlerine yetisecek sekilde
tiretim faaliyetlerinin yerine getirilmesini, isletmenin
minimum maliyetle isgiicii kullantmini ve kaliplarin bos
kalmamasini saglayabilmektedir. Onerilen model, degisen
miisteriler, degisen iiriin sayilart ve degisen miisteri
terminlerine gore yapilacak ufak uyarlamalar sonrasinda,
Visual Basic ile yazilan program sayesinde, tekrar
kullanilabilir. Ayrica, isletmede, 6nerilen modelin diger
triin gruplant i¢in de kullanilacak sekilde uyarlamalar
yapilabilir. Isletmelerde cogu zaman sezgisel yontemlerle
alman kararlar zaman ve para acisindan bircok ek
maliyetler getirmektedir. Ancak, karar asamalarinda
sayisal karar tekniklerinin kullanimi da gercek isletme
ortamlarindaki parametrelerin ¢oklugu nedeni ile kolay
degildir. Bu sebeplerle, gergek isletme verilerinden yola
cikilarak boyle bir dogrusal programlama modelinin
onerilmesi, modelle optimum sonuc¢larin bulunmasi ve
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