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OZET

Uretim Kaynaklar1 Planlama (UKP) sisteminin tasarim ve ydnetimi, rekabetin yogun oldugu pazarlarda bulunan
iiretim firmalar1 icin giderek 6nem kazanmaktadir. Belirsiz talep ortaminda malzeme ihtiya¢ planlama (MiP)
sistemlerindeki cizelge kararsizigii ya da gerginligini azaltmak UKP sistem performansini énemli derecede
etkilemektedir (planlanan siparis miktarlarinda veya Ana Uretim Cizelgesindeki (AUQ) kiigiik degisiklikler
UKP’da 6nemli degisimlere sebep olabilir bu durum sistem gerginligi olarak bilinir). Bunun i¢in kullanilan
yontemlerden biri AUC’yi dondurmaktir (yani AUC ve planlanan siparisler gelecek belli bir zaman araliginda
sabit tutulur). MIP sistemlerinde AUC dondurma parametrelerinin etkisi tam olarak bilinmemektedir. Bu
calismada, AUC dondurma parametreleri incelenmis ve belirsiz talep ortaminda AUC nin dondurulmas: iizerine
bir 6rnek verilmistir.

Anahtar Kelimeler : Uretim kaynaklari planlamasi, ana iiretim gizelgesi, malzeme ihtiyag planlamasi.

FREEZING THE MASTER PRODUCTION SCHEDULE IN MANUFACTURING
RESOURCES PLANNING (MRP II) SYSTEMS

ABSTRACT

The design and management of manufacturing resources planning (MRP II) systems is becoming more and more
important for manufacturing firms in this ever-increasing competitive marketplace. Freezing the master
production schedule (MPS) is one of the commonly used methods to reduce schedule instability or nervousness
in material requirements planning (MRP) systems in stochastic demand environment. In addition this, the effect
of MPS freezing parameters couldn’t be understood exactly in MRP systems. In this study, MPS freezing
parameters were investigated and a common sample about freezing the MPS was given.

Keywords: Manufacturing resources planning, master production schedule, material requirements planning.

1. GiRiS

Malzeme Ihtiyag Planlama (MIP) sistemi tasarimi
ve yOnetimi {lizerine yapilan ¢aligmalar 1970’lerden
once fazla ilgi gormemekteydi. Yapilan makalelerin
cogu MIP sistemlerini belirli talep ortaminda
incelemistir. 1980°1erin basinda dijital
bilgisayarlarin kullanimmin artmasiyla birlikte,
MIP iizerine bircok ¢alisma yapilmaya baslanmistir.
MIP calisma sahalarinin genisletilmesiyle birlikte
daha fazla iiretim faaliyetleri, bu yontem igine dahil
olmustur. Bunlar; isletme planlamasi, {iretim
planlama ve kapasite planlama gibi alanlardir.
Genisletilmis bu MIP sisteminin yeni ismi iiretim
kaynaklar1 planlama (UKP) sistemi olmustur. UKP

sistemleri {izerine yapilan son aragtirmalar gergek
iiretim ortamina giderek daha yakin olmaya baslamis ve
bircok  makalede belirsiz talep  disiiniilmeye
baglanmistir (Enns, 2001; Zhao ve Lee, 1993, 1996;
Zhao ve dig., 1995).

Ana Uretim Cizelgesindeki sik degisimler, i¢ ve dis
sebeplerden dolayt olusabilmektedir. Dis sebepler;
belirsizlige bagli miisteri ihtiyaglar1 ve satis tahminleri
vb. gibi sebeplerdir. I¢ sebepler ise parti biiyiikliigii
metodunun getirdigi 6zellikler vb. gibi sebepler olabilir.
AUC’deki bu sik degisimler, UKP sistemlerindeki
cizelge kararsizliklarinin 6nemli sebepleridir. Cizelge-
lerdeki sik degisimler verimlilik performansini azaltici
etki gosterebilmektedir. Ayrica AUC’deki kararsizlik,
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iiretim ve stok maliyetlerinde artiglara, miisteri
hizmetlerinde kétiillesmeye yol acabilmektedir.

UKP sistemlerindeki gerginlik ya da cizelge
kararsizligi konusu UKP uzmanlar igin biiyiik bir
sorundur ve bu konu {izerine bir¢ok arastirma
yapilmistir (Sridharan ve LaForge, 1994a,b; Yeung
ve dig.1998). UKP gerginligi, daha yiiksek
seviyedeki UKP kayitlarinda veya AUC’deki kiiciik
degisiklikler ile ortaya gikan, UKP planlarindaki

onemli degisiklikler olarak tanimlanmistir. Bu
degisiklikler,  planlanmis  siparislerin ~ veya
cizelgelenmis  alacaklarin  miktarm1 ya da

zamanlamasini igerebilir. Ayrica stok maliyetlerini
artirir ve iiretimde aksamalara sebep olur. UKP
gerginligini diisiirmek icin bircok metod tavsiye
edilmistir. Belirsiz talep ile basa g¢ikabilmek igin
endiistride yayginca kullanilan metodlardan biri
AUC’yi dondurmaktir. Bununla birlikte AUC’yi
dondurmanin ¢izelge kararsizligi, toplam maliyet ve
miisteri hizmet seviyesi lizerine etkisi ¢ok fazla
arastirilmamustir.

Sridharan ve dig. (1987), deterministik talep
ortaminda, planlanma  doéneminun %50’ sini
dondurmanin tek kalemli MIP sisteminde hazirhik
ve stok maliyetine belli bir miktar etkisinin
oldugunu belirlemislerdir. Bununla birlikte Zhao ve
Lee (1993, 1996) tek son iiriinlii ok seviyeli MIP
sisteminde farkli parti bilyikligi belirleme
kurallarin1 kullanarak, daha diisiik toplam maliyetli
planlama déneminu daha yiliksek dondurma orani
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dondurulmus araligim MIP sistemi iizerindeki etkisi
daha karmasiktir. Dondurulmus araligin uzunlugunu
secerken; toplam maliyet, hizmet seviyesi ve AUC
dayaniksizlign  {izerinde bir  ddiinlesim  ortaya
¢itkmaktadir (Zhao ve Lee 1993).

Sridharan ve Berry (1990a), deterministik talepli ve tek
kalemli ortamda c¢alismistir. Yaptiklari benzetim
calismast  sonucunda, siparis bazli  dondurma
metodunun dénem bazli dondurma metoduna gore
toplam maliyet agisindan iistiin oldugu belirlenmistir.
Sridharan ve Berry (1990b), yaptiklar1i diger bir
calismada ise belirsiz talep ortamini dikkate almislar ve
siparig bazli dondurma metodunun yine istiin oldugunu
bulmuslardir. Ayrica daha uzun dondurulmus araligin
daha  yiikksek maliyete sebep oldugunu da
belirlemislerdir.

Bu caligmada, AUC’nin yapist ve AUC’yi kayan
cizelge ortaminda dondurma konusu ayrintili olarak
incelenecektir.

2. UKP SISTEMI YAPISI

Modern bilgisayarlarin artan giicii ve isletmelerdeki
farklt fonksiyonlarin koordine edilmesi ihtiyaci ile
birlikte UKP sistemi hizli bir sekilde gelismekte ve
yaygimlagmaktadir. Tipik bir UKP sistemi ii¢ parcaya
boliinebilmektedir. Bunlar; 6n sistem, ana sistem ve
arka sistem olarak adlandirilabilir (Vollman ve dig.,
1992). Sekil 1’de her bolim igin baslica faaliyetler
gosterilmektedir.

ile  bulmuslardir. Belirsiz talep ortaminda,
Kaynak _ Uretim _ e
Planlama o Planlama |~ Talep Yonetimi
Ana Uretim .
Gizelgeleme On Sistem
(AUG)
A
. Ayrintili
fopeste o1 iazome
Planlama
Ana Sistem
Y
Malzeme ve
Kapasite
Planlama
_Atdlye Satinalma Arka Sistem
Cizelgeleme
Sekil 1. Uretim kaynaklar1 planlamasi sistemi (Vollman ve dig., 1992)
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UKP’nin ilk bdliimii olan 6n sistem, tiim yonetimi
iceren faaliyetler kiimesidir. Bu asamada, sirketin
iiretim planlama ve kontrol amaglari belirlenmistir.
Bu asama; talep yoOnetimi, {retim planlama ve
AUC’yi igerir. AUC, son iiriinler icin iiretim
cizelgesidir. Gelecekte hangi son iiriinlerin
iiretilecegini belirler. AUC, talep yonetiminden,
iretim  planindan ve  atdlye  cizelgeleme
kapasitesinden talep verisini alir. Tk olarak AUC
gelistirilir.

UKP sisteminin ikinci bolimii olan ana sistem,
ayrintili malzeme ihtiya¢ planlamasini ve kapasite
planlamasini tamamlayan sistemler kiimesidir.
UKP’nin malzeme ve kapasite planm1 UKP
sisteminin t¢ilincli boliimii olan arka sistemi besler.
Arka sistem, satmalma sistemi ve atdlye
cizelgeleme sisteminden ibarettir.  Satinalma
sistemi, bilesen parcalarin, alt montaj pargalarin ve
son {irlinlerin malzeme planlarina gore iiretimini
desteklemek i¢in gerekli hammadde siparigini verir.
Atolye c¢izelgeleme kontrol sistemi ise her is
istasyonundaki tiim istasyon sipariglerini oncelige
gore cizelgeler.

UKP sistemleri, iiretim asamalarmi planlama ve
kontrolle ilgilenir ve pazar ihtiyaglarini karsilamak
ve  sirket  stratejilerini  belirlemek  {izere
tasarlanmistir. Bu yiizden, etkin bir UKP sistemi,
bir sirketin rekabetgi pazarda gii¢lii olmasin1 saglar.

UKP sisteminin MIP faaliyetleri acisindan diger
yonetim araglarina gore avantajlart oldugu gibi
dezavantajlart da bulunmaktadir. UKP, iiretim
planmin planlama ve uygulama asamalarinda
avantajlar saglamaktadir. Planlama agamasindaki en
biiyiik  avantaji, farkli  dretim  planlarinin
yapilabilirligi ve ihtiyaclarmin degerlendirilmesi ve
belirlenmesindeki becerisidir. Uygulama asama-
sinda, UKP stok kontrolii ve stogu en aza indirmede
biiyiik rol oynar. UKP sistemlerinin biiyiik
avantajlaridan biri gelecege ait yetersiz ya da asir1
stogu  belirleyip  bunlara  kars1  Onlemler
alabilmesidir (Sipper ve Bulfin, 1997).

Diger taraftan ticari UKP sistemlerinin cogu sinirsiz
iiretim kapasitesi oldugunu varsayar. Ancak {iretim
planinin smirli kapasite kisitlarina gore sik sik
ayarlamalara ihtiyacit vardir. Sistemdeki bazi
elemanlar da dogru belirlenmedik¢e problemler
ortaya c¢ikabilir. Bunlar; belirsizlik, tretim ve
tedarik zamani, teslim kalitesi, sistem gerginligi ve
veri dogrulugudur (Sipper ve Bulfin, 1997).

3. ANA URETIM CiZELGESI
AUC, son iiriinler icin iiretim ¢izelgesidir. Gelecek
donemlerde hangi son iiriinlerin {iretilecegini

belirler. AUC, talep y&netiminden, iiretim
planindan ve atdlye ¢izelgeleme kapasitesinden
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talep verisini alir. ilk olarak AUC gelistirilir ve UKP
sistemini yonetici durumundadir. Talep belirsizligi ve
malzemeler ile diger kaynaklarm elde edilebilirligi
nedeniyle UKP sistemi periyodik olarak tekrar
planlanarak giincellenmelidir. AUC, UKP sisteminde
onemli bir rol oynar. Soyle ki; iyilestirilen AUC’nin
kalitesi atdlye ¢izelgelemedeki iiretim etkinligini,
iretim sisteminin stok maliyetini ve migsteri hizmet
seviyesini etkiler. Bu yiizden etkin bir AUC, iiretim
firmalarma bugiinkii zorlu rekabet kosullarinda tiretim
kaynaklarindan en iyi sekilde istifade etmeleri igin
yardim etmede hayati bir 6neme sahiptir (Wight, 1984).

Belirsiz  talep  ortamindaki ~ AUC’nin  miisteri
taleplerindeki veya talep tahminlerindeki degisikliklere
gore tekrar gozden gegirilmesi gerekir. Yonetim asiri
degisikliklerden kaginmak i¢in genellikle orjinal plana
gore AUC’nin bir bolimiinii hi¢ degistirmez ve
yiiriirliige koyar (Zhao ve Lee, 1993). AUC’nin
degismeyen bu bolimiine dondurulmus aralik denir.
Dolayisiyla  belirsiz  talep ortaminda  AUC’deki
kararsizlikla basa ¢ikmanin yollarmdan biri AUC nin
bir bolimiini dondurmaktir (Sridharan ve Berry,
1990a). Yapilan arastirmalar AUC’deki baslica
araliklarin UKP performansinda énemli bir etkiye sahip
oldugunu gostermektedir. AUC’deki dondurulmus,
tekrar planlama ve temin zamam araliklar, AUC
sisteminin tanimindaki onemli degiskenlerdir. AUCyi
dondurmay1 etkileyen baslica bes faktér vardir. Bunlar;
kullanilan parti biyiikliigli yontemi, tekrar planlama
donemi uzunlugu, dondurulmus aralik uzunlugu, serbest
aralik ve dondurma metodudur (dénem ya da siparis
bazli). Sekil 2°de iki tekrar planlama ¢evrimindeki
AUC’nin baslica araliklar1 gosterilmektedir.

UKP statik cevrede kullanilmaz. UKP diizenli olarak
giincellenen  bir sistemdir ve bir giincelleme
yapildiginda biitin UKP kayitlar1 giincellenmis olur.
AUC, sadece giincellenmemis ayrica genislemis olur.
Belirsizlik ortammda AUC’nin giincellenebilmesi igin
kayan ¢izelge kavrami kullanilmaktadir. AUC de eger
12 aylik bir planlama donemine sahip isek, bir aydan
sonraki bir giincelleme, kalan 11 ay sonuna bir diger ay
eklenmesi anlamma gelir. Bu bazen 12 aylik kayan
cizelge olarak tanimlanir. Bir giincelleme isleminin
olugturdugu bu degisikliklerin sonucunda planlanmis
siparig miktarlarinda degisiklikler olusabilir. Bundan da
kotiisii, ¢izelgelenmis siparis emirlerinin degisikliklere
ihtiyact olabilir. Bu kavram sistem gerginligi olarak
bilinir. Sistem gerginliginin iistesinden gelmek igin
bircok UKP sistemi dondurulmus aralik kavramini 6ne
siirer. Yani AUC ve planlanmus siparis emri gelecekteki
birgok zaman diliminde sabit olarak korunur. Bugiiniin
dinamik iretim diinyasinda, dondurulmus araligin
istesinden gelmek giderek zorlagmaktadir (Sipper ve
Bulfin, 1997).

AUC’yi dondurmak igin iki metod bulunmaktadir:

siparis bazli metod ve dénem bazli metod. Dénem bazli
metotda, planlama doénemindaki belirli sayida donem
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icin siparisler orjinal plana goére uygulanir. Siparis
bazli  metotda, planlama donemindaki belirli
sayidaki  verilen  siparisler orjinal  olarak
cizelgelendigi gibi uygulanir. Yapilan bir ¢ok
calismaya gore siparis bazli metodun donem bazli
metoda istiin geldigini gostermektedir (Zhao ve
Lee, 1993,1996; Yeung ve dig., 1998). Sekil 2’de
donem bazli dondurma metodu gosterilmistir.

3.1. Ana Uretim Cizelgesi Elemanlar

AUC, toplam 8 elemandan olusmaktadir.
(1) Dondurulmus aralik,

(2) Uygulama aralig1,

(3) Serbest aralik,

(4) Birikimli Son Uriin Temin zamant,
(5) Temin Zamant,

(6) Uretim donemi,

(7) Planlama dénemi,

(8) Tekrar planlama aralig.

Bu elemanlar asagida ayrintili olarak incelenmistir:
3.1.1. Dondurulmus arahk

Sekil 2°de gosterilen T;3-Ts dondurulmus araligi,
cizelgelerin orjinal plana gore yiiriirliige konuldugu
zaman araligidir (Yeung ve dig., 1998).
Dondurulmus aralik ve tekrar planlama (ya da
uygulama) arahiklar1 arasindaki fark AUC temin
zamanidir. Sekil 2°deki dnemli nokta AUC temin
zamani, iki ardigtk planlama  ¢evrimindeki
dondurulmus araliklarin kesistiklerinde olusturdugu
zaman aralig1 olmasidir (Lin and Krajewski, 1992).
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cevrimindeki T;-T, aralifi, 2.planlama ¢evriminde
dondurulmus olarak kalir. Bu planlamacilara planlama
cevrimleri arasinda kararli bir zaman araligi verir.
Dondurulmus araligin uzunlugu en azindan AUC temin
zamani ve tekrar planlama araliginin toplami kadar
olmalidir. Bu aralik igindeki ¢izelge sabitlenmis ve
higbir degisiklige izin verilmemistir. Ornegin Sekil 2’ye
gore, T, de gelistirilen AUC, T;-T, zaman araliginda
degismeyecektir (Yeung ve dig, 1998). Dondurma
orani, uygulama araliginin planlama dénemina oranidir
(Zhao ve Lee, 1993). Daha yiiksek dondurma orani,
daha kararh iiretim cizelgeleri ve daha diisiik UKP
gerginligi anlamina gelir. Bununla birlikte daha yiiksek
dondurma orani son iriinler ig¢in talebe yanitta
zorluklara yolagabilir ve stok kitligini artirabilir. Ayrica
dondurulmus aralik, AUC temin zamani ve tekrar
planlama araliklarinin toplamina esit oldugundan, bu
tiglinden herhangi ikisi bilindiginde igiincii kolayca
bulunabilir.

3.1.2. Uygulama arahg

Sekil 2°de gosterilen T,-T, uygulama araligi, yonetimin
AUC’yi vyiiriirliige koydugu araliktir ve tekrar planlama
araligr ile iliskilidir. Eger dondurulmus aralik sabit
olarak korunursa, AUC ileriye kayacagi i¢in uygulama
araligi, tekrar planlama araligina (bu iki zaman aralig
kayan ¢izelgenin baslangicinda ayni olmadig: halde) er
gec esit olur (Yeung ve dig, 1998).

3.1.3. Serbest arahk

Sekil 2’de gosterilen T4-T¢ serbest aralifi ¢izelge
degisikliklerinin izin verildigi araliktir. T4-T, arasinda

Dolayistyla  Sekil 2’de gosterilen 1.planlama belirtilen zaman araligi, sonraki planlama ¢evriminde
T, T, T, T, Ts T T, T Ty
— | — —
‘ Uretim Ufku 1/
Planlama Ufku
1. Tekrar - »
Planlama
Dantam UIRHG0; ”
Temin Uygulama
< Zamag o Arahgi | Serbest Aralik
< Dondurulmus Aralik ,

Kimilatif Temin Zamani

A

Dondurulmug Aralik

A

2. Tekrar -
Planlama RARRARS (LTI 1t
Cevrimi | Tekrar Planlama|  Temin Uygulama

Aralig1 Zamani Aralig1 _ Serbest Arahk

Sekil 2. Kayan AUC deki baslica araliklarin iki tekrar planlama cevrimi seklinde gosterimi (Yeung ve

arkadaglari, 1998; Lin ve Krajewski, 1992)
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degistirilebildiginden kararsiz AUC olarak da ifade
edilir. Bir planlama ¢evriminden sonrakine
gidilirken, serbest araligm belirli  bolimil
dondurulmus ¢izelgeye ilave edilmelidir. Sekil
2’de, 1. planlama ¢evrimindeki serbest aralik, T;’de
tekrar gbozden gegirilerek giincellenmis ve T4-Ts
aralig1 icin revize ¢izelge, dondurulmus ¢izelgeye
ilave edilmistir. Bu yolla yeni kararsiz AUC, Ts-Ty
aralig1 olarak belirlenmistir.

3.1.4. Birikimli son iiriin temin zamam

Birikimli son iiriin temin zamani gibi unsurlar da
kayan ¢izelgede 6nemli etkiye sahiptir. Bu kavram
son Urlinii iretmek ve hammaddelerini temin etmek
icin gerekli en kiicik zaman donemi olarak
tanimlanir.  Son Uriiniin  iiriin  agacindaki her
parganin temin zamani Olgiildiigiinde, ardisik
islemler ve temin faaliyetlerinin  zamam
hesaplandiginda, uzun bir zaman ortaya ¢ikar.
Planlama donemi, yeterli sayida parti liretmek igin
ve son lriliniin birikimli temin zamanmi Ortecek
sekilde yeterince uzun olmalidir. Bu AUC’deki
birikimli temin zamani degisikliklerinin en
kiiciiklenmesi ile saglanir (Lin ve Krajewski, 1992).

3.1.5. Temin zaman

Dondurulmus aralik ve tekrar planlama (ya da
uygulama) araliklar1 arasindaki fark AUC temin
zamanidir. Sekil 2°deki énemli nokta AUC temin
zamani, iki ardigik planlama ¢evrimindeki dondu-
rulmug araliklarin st iiste geldiginde olusturdugu
zaman araligidir (T5-T4). Dolayisiyla 1. planlama
cevrimindeki T3-T4 araligi, 2.planlama ¢evriminde
dondurulmus olarak kalir. Bu planlamacilara
planlama ¢evrimleri arasinda kararli bir zaman
araligi verir. Dondurulmus, tekrar planlama ve
AUC temin zamani araliklari, AUC sisteminin
tamimindaki ~ Snemli  degiskenlerdir.  Ayrica
dondurulmus aralik, AUC temin zamani ve tekrar
planlama araliklarinin toplamina esit oldugundan,
bu igcilinden herhangi ikisi bilindiginde Tgiinci
kolayca bulunabilir (Lin ve Krajewski, 1992).

3.1.6. Uretim donemi

Sekil 2’de gosterilen T,-Ty iiretim donemi, iiretim
cizelgesinin planlandigi  ve firetildigi zaman
araligidir (Yeung ve dig., 1998). Cogu arastirma,
tim {iretim donemindaki toplam sistem maliyeti
lizerine ¢aligmistir. Amacimiz doénem bagma
beklenen toplam maliyeti en kiiglikleyen
dondurulmus, tekrar planlama ve planlama dénemi
araliklarini belirlemektir.

3.1.7. Planlama donemi

Sekil 2°de gosterilen T,-Ts planlama donemi, her
planlama  ¢evrimindeki  iiretim  ¢izelgesinin
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gelistirildigi zaman araligidir. Planlama Donemi, her
tekrar planlama c¢evrimindeki {retim g¢izelgelerinin
gelistirildigi, toplam {iretim temin zamani digindaki
donem sayisidir. Stoklu ortamda tahminler, talep bilgisi
saglar. Planlama donemi arttik¢a donemin sonundaki
tahmin dogrulugu azalir. Siparis i¢in iretim yapilan
ortamda planlama dénemi miisterilerin sipariglerini ne
zaman vereceklerinden onemli 6lgiide etkilenmektedir
(Lin ve Krajewski, 1992).

Sekil 2’de goriildiigii gibi planlama donemi asagidaki
iliskiye sahip olmalidir:

Ana liretim ¢izelgesi temin zamani + Planlama donemi
> Tekrar planlama sikligi + Birikimli son {iriin temin
zamani.

Yukaridaki iliski tekrar diizenlendiginde planlama
donemi asagidaki kosulu saglamalidir:

Planlama donemi > Tekrar planlama siklig1 + Birikimli
son rlin temin zamani — Ana iiretim ¢izelgesi temin
zamani. (1)

Denklem planlama déneminin alt sinirini belirlerken, bu
uzunlugun st smir1 cevapsiz kalmistir. Planlama
doneminin biiyiikk olmasi kararsiz AUC’nin biiyiik
olmasi anlamina gelmektedir. Eger tahmin edebilirlik
seviyesi diiserse kararsiz AUC yararini yitirebilir.

3.1.8. Tekrar planlama arahg

Sekil 2’de gosterilen T,-T; tekrar planlama araligs,
ardisik iki planlama ¢evriminin arasindaki zaman
araligidir. Daha kisa tekrar planlama araligi, daha
yiiksek tekrar planlama sikligma yolagar. AUC nin ne
kadar siklikta tekrar planlanacagini belirler (Yeung ve
dig., 1998). Periyodik gézden gecirme sikligi (ya da
tekrar planlama c¢evrimleri arasindaki donemlerin
sayis1) yani giincelleme ve parti biylkligi belirleme
cevrimleri, AUC seviyesindeki son cizelgelerin
kararlihigr ve parti biiylikliigli maliyetleri iizerinde
o6nemli etkiye sahiptir. Bir anda bir ddnem
kaydirildiginda (R=1, R:yeniden siparis verme
peryodu) yani sik tekrar planlama yapildiginda, firma
daha giivenilir verilerle ¢alisabilir ve belirsiz ortamda
bu uygun bir segenek olabilir. Ancak boyle bir kayan
cizelgede islem yogunlugu ve cizelge kararsizligi artar
(Sridharan ve Berry, 1990a). Sik tekrar planlama,
cizelgenin dondurulmamis kisminin stk gdzden
gecirilmesi (siparislerin miktar1 ve zamanlamasindaki
degisiklikler) anlamina gelir. AUC’nin kararsizlig,
AUC siparis miktarmdaki ortalama degisim olarak
tanimlandigindan, sik  tekrar planlama ¢izelge
kararsizligim artiracaktir (Sridharan ve LaForge, 1989).
Az siklikta tekrar planlama (R>1), daha kararh
cizelgeler olusacaktir ancak sistem talep degisikliklerine
daha az yanit verecektir. Bu da daha yiiksek stok
yokluklarma sebep olabilir. Bununla birlikte daha
biiyiik R degeri iiretim ¢izelgelerinde daha az degisiklik
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ve daha az gerginlik anlamina gelir (Zhao ve Lee,
1993).

Ormnegimizde uygulama arahigi ile tekrar planlama
araliklar1 uzunluklarinin esit olmasi bir tesadiif
degildir. Tamimsal olarak AUC’de tekrar planlama
araligi boyunca higbir giincelleme yapilmamustir.
Dolayisiyla giincellemeler arasinda, dondurulmus
¢izelgenin bir boliimiinii tiikketmis oluruz ve bunun
yeri sonraki tekrar planlamada doldurulmalidir.
Tiiketilmis AUC, tekrar planlama araligina esit bir
zaman araligint oOrter. Uygulama araligt tekrar
planlama araligmma esit olmalidir. Bu iligki
dondurulmus araligin en azindan tekrar planlama
araligi kadar genis olmasi gerektigi anlamina gelir
(Lin ve Krajewski, 1992).

3.2. AUC Dondurma Siireci i¢cin Bir Ornek

Zhao ve Lee (1993), AUC’yi dondurmak iizerine
dikkate aldiklar1 Ornegi. konunun daha iyi
anlagilabilmesi icin bu c¢alismada ele almmustir.
Omege ait AUC dondurma prosediirleri Tablo 1, 2,
3 ve 4’te basitlestirilerek gosterilmistir. Sistem
sadece bir pargaya sahiptir. Uretim temin zamani 1
donemdir. Maliyet parametreleri ve AUC dondurma

Uretim Kaynaklar1 Planlama Sisteminde Ana Uretim Cizelgesinin Dondurulmast

icin parametreler Tablo 1’in basinda gosterilmistir.
Kullanilan parti  biiyiikliigii metodu Silver-Meal
yontemidir. Talep ve siparislerin hepsinin her dénemin
baginda geldigi varsayillmistir. Sistem, 1.donemin
basinda bos olarak diisliniilmiistiir. Par¢a icin talebin
gercgeklestigi ilk donem 2.donemdir.

Tablo 1 ve 2 donem bazli dondurma metodunu
kullanarak olusturulan ilk iki tekrar planlama
cevrimindeki MIP kayitlarin1 gostermektedir. 1.tekrar
planlama cevriminde (1.donemin basinda) AUC
cizelgeleri, 2.donemden 17.déneme kadar (16 donemlik
planlama donemi) talep tahminine gore gelistirilmistir.
16 donemlik planlama donemi ve 0.5’lik dondurma
orani ile bu metod kullanildiginda dondurulmus aralik 8
donemdir. Bdylece planlama doéneminun ilk 8
donemindeki (2.donemden 9.doneme kadar) siparisler
dondurulmus olur. 2.tekrar planlama g¢evriminde,
cizelgeler 2 donem ileri (tekrar planlama donemi 2
donemdir), yani 3.donemin baslangicina kaydirilmistir.
Donem 3’iin baslangicinda, 1. ve 2.dénem gecilmistir,
2.donemdeki talep bilinen hale gelmistir (955 birim) ve
1. ve 2.donemler icin son stok hesaplanabilir.
3.dénemden 17.doneme kadar talep tahminleri yeni
talep bilgilerine gore gozden gecirilip yeniden
diizenlenmis ve 18 ile 19.dénemler igin talep tahminleri

Tablo 1. AUC dondurma 6rnegi -- donem bazli dondurma metodu (1. tekrar planlama ¢evrimi: donem
1’in baslangicinda
Periyot 1_J2 [3 4 5 6 7 _[8 9 [0 [11_[12 [13_[14_ [15_[16 [17__[18 |19
Talep Tahmini 808 [850 |[795 [670 [715 [745 |907 [896 (847 [793 |668 |713 |743 |905 |894 [845
Gergek Talep
Beklenen Siparig
Net ihtiyag 808|850 |795 |670 |715_|745 |907 |896 [847 [793 |668 |713_|743_|905 |894 [845
Eldeki Miktar 3030 [2180 [1385 [715 |0 [3443 [2536 [1640 [793 [0 [2361 1648 [905 [0 (845
Planlanan Siparis 3928 4188 3029 1739
Verilen Siparig 3928 4188 3029 1739
Tablo 2. AUC dondurma 6rnegi -- donem bazli dondurma metodu (2. tekrar planlama ¢evrimi: donem
3’lin baslangicinda, dondurulmus aralik 8 donem)
Periyot 1_J2_ 3 T4 5 16 7 18 Jo Ja0_[11_[12 13 14 [15 [16 17 _[18__[19
Talep Tahmini 859 [805_[678 [725 [791 [940 [911 862 [808 [681 [728 794 044 |[015 |[866 [811_|684
Gergek Talep 955
Beklenen Siparig
Net ihtiyag 00 _J0_J0o_[0o_Jo__[0_ [0 o [124 [681 [728 794 [044 [915 [866 |811 |684
Eldeki Miktar 2973 2114 [1309 [631 |94 [3397 [2457 |1546 |[684 2203 [1522 [794 [0 [3276 |2361 |1495 [684 [0
Planlanan Siparig 3928 4188 2327 4220
Verilen Siparig 3928 4188 2327 4220
Tablo 3. AUC dondurma &rnegi -- siparis bazli dondurma metodu (1. tekrar planlama ¢evrimi: donem
I’in basglangicinda)
Periyot 12 3 4 [5 6 718 o [0 [11_[12 [13 [14 _[15 [16 _[17__[18_ |19
Talep Tahmini 898 [850 |[795 [670 |715_[745 [907 [896 [847 [793 |668 713 [743 |005 |[894 845
Gergek Talep
Beklenen Siparig
Net ihtiyag 898|850 [795 [670 |715_[745 [907 [896 [847 [793 |668 713 [743 |005 894 845
Eldeki Miktar 3030 [2180 [1385 [715_ [0 [3443 [2536 [1640 [793 [0 2361 |1648 [905 [0 [845
Planlanan Siparig 3928 4188 3029 1739
Verilen Siparis __[3928 4188 3029 1739
Tablo 4. AUC dondurma 6rnegi -- siparis bazli dondurma metodu (2. tekrar planlama ¢evrimi: donem
3’{in baglangicinda, iki siparis donduruldu)
Periyot 1_2_3 & [5 6 J7_ 18 o [0 [11_Jri2_[13 _[14 _[15 [16 |17 _[18_ |19
Talep Tahmini 859 [805 [678 |725 [791 [940 [911 [862 [808 |681 [728 [794 944 [915 866 811|684
Gergek Talep 955
Beklenen Siparig
Net ihtiyag 0 [0 [0 [0 Jo_[0o [0 [0 Jo [0 |e81 [728 [794 944 [915 866 |[811 684
Eldeki Miktar 2973 2114 |1309 631 |94 [3397 [2457 [1546 [684 |-124 |[2466 |1738 [944 [0 |2361 |1495 [684 |0
Planlanan Siparig 3928 4188 3147 3276
Verilen Siparis __[3928 4188 3147 3276
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de MIP kayitlara eklenmistir. Simdi 2. donemden
9. déneme kadar AUC gizelgeleri donduruldugu
icin degistirilemez ve bu donemler igin net
ihtiyaglar 0  olarak tayin edilmistir. Bu
donemlerdeki herhangi bir yetersizlik, yok
satmalara izin verilmediginden satis kayb1 olacaktir.
10.donemden 19.déneme kadar olan net ihtiyaglar
hesaplanmistir  ve bu donemlerdeki iiretim
cizelgelerini belirlemek ig¢in parti biiytkligi
belirleme kurallar1 kullanilmistir. Problemin verileri
asagidaki gibidir:

Hazirlik Maliyeti: 8000

Temin Zamani: 1 periyot

Planlama Dénemi: 16 periyot (4T)
Tekrar Planlama Periyodu: 2 periyot
Tasima Maliyeti: 1

Dogal Siparis Cevrimi (T): 4 periyot
Dondurma Orani: 0.5

Parti Blyukligi Kurali: Siver-Meal

Tablo 4’te siparis bazli metod kullanildiginda
olusan MIP kayitlar1 gosterilmektedir. Tablo 3’te
goriildiigii gibi 1.planlama ¢evriminde, bu metodu
kullanarak olusturulan MIP kayitlari, dénem bazli
metodunki ile aynidir. Bununla birlikte 4 dénemlik
dogal siparis ¢evrimi (dogal siparis ¢cevrimi, bir adet
ekonomik siparig miktarinin kapsadigi ortalama
donem sayisidir) oldugunda, siparis bazli metod
kullanilarak iki siparis dondurulmalidir. Yani ilk iki
siparisin kapsadig1 donemlerdeki iiretim cizelgeleri
dondurulmahdir. ilk iki siparis, 2.donemden 11.
doneme kadar olan ihtiyaglart kapsamaktadir.
Sonu¢ olarak simdi bu donemler icin AUC
cizelgeleri dondurulmustur ve degistirilemez. 2.
planlama ¢evriminde, bu donemler igin net
ihtiyaclar 0 olarak tayin edilmigtir. 12. donemden
19. doneme kadar net ihtiyacglar hesaplanmistir ve
bu donemlerdeki tiretim g¢izelgelerini belirlemek
icin  parti  biiylikligii  belirleme  kurallan
kullanilmustir.

Yukarida gosterilen 6rnekten su sonug ¢ikarilabilir;
gizelgelerin  donduruldugu donemlerin  gergek
sayisi, dondurulmus oranlari ayni olsa bile, iki
metod i¢in farklhidir. Yani dondurma metodlari
degistiginde, stok maliyetleri ve ¢izelge
kararsizliginda siksik &nemli farkliliklar ortaya
¢ikabilir.

4. SONUC

Kayan c¢izelgeyi kullanmadaki asil amag, en son
talep tahminlerine gére AUC’yi periyodik olarak
giincelleyebilmektir. Bu sebeple belirli talep
ortaminda  kayan ¢izelge iizerine yapilan
arastirmalar, kayan ¢izelgenin kullanim amaci ile
celiski yaratir. Gergek endiistri uygulamalarinda
iiretim ortaminda kayan ¢izelgede kullanilan talep
her zaman belirsizdir. Bu yiizden kayan ¢izelgede
dondurma metodlarin1 kullanmak belirsiz taleple
basa ¢ikabilmek i¢in etkin bir yontemdir.

Gazi Univ. Mith. Mim. Fak. Der. Cilt 19, No 2, 2004

E. Giiner ve C. Caligkan

Kullanilan iki metoddan siparis bazli metod, donem
bazli metoda gore maliyet agisindan istiindiir ancak
siparis bazli metod UKP kullanicilar1 tarafindan daha az
tercih edilmektedir. Talep belirsizligi ve birden ¢ok son
triinlii ortamla karsilagildiginda siparis bazli metodu
kullanmak her son f{irlin i¢in farkli uzunluktaki
dondurulmus araliklar iiretecektir. Ayrica her son {iriin
icin dondurulmus araligim uzunlugu, her tekrar
planlama ¢evriminden sonra talep tahmininde 6nemli
degisiklikler varsa degisebilmektedir. Bu yiizden siparis
bazli dondurma metodunu kullanmak i¢ (liretim
planlama ve kontrol) ve dis agidan (miisteri hizmetleri)
fazla diizensizlik yaratabilmektedir.

Ayrica dondurulmus araligi iiriin agacindaki her kaleme
yiiklemek AUC esnekligini gelistirebilir. Arastirmacilar
artik ¢ok iiriinlii gok seviyeli UKP sistemi igin ¢oklu
dondurulmus aralig1 kullanmanin etkinligini
aragtirmaktadir.
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