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ONSOZ
Bu calisma, giiniimiiz yoneticilerinin karar verme anlayislarim sezgisel oldugu kadar
matematiksel olarak yonlendiren ve isletme bilimcilerinin “Y6netimin Sayisal Okulu” olarak

adlandirdiklart karar verme mekanizmalarindan belirsizlik altinda karar verme bashg
altindaki “Dogrusal Programlama” konusunu ele almak amaciyla hazirlanmistir.

Hazirlanan bu ¢alismada, ele alinan isletme icindeki giinliik verilerin dogrusal programlama
modeli ile modellenmesinin ardindan, kar1 maksimize edebilmek amaciyla optimizasyonunu
yapip giinliik tiretim programini hazirlayan bir uygulama gelistirilmistir.

Gelistirilen uygulamada Microsoft firmasinin Excel programu ile birlikte gelen “Solver” isimli
bileseninden yararlanilmigtir.

Uygulama asamasindan Once iiretim, iiretim sistemleri, tiretim planlama, karar teorileri ve
dogrusal programlama konular hakkinda bilgilere yer verilmistir.
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OZET

Giiniimiiz yoneticileri, cogu zaman siirli kaynaklar ve biriken talepler karsisinda gelirlerini
maksimize edecek veya maliyetlerini minimize edecek yonde kararlar vermek durumunda
kalmaktadirlar. Bu, 6zellikle iiretim planlama asamasinda kars1 karsiya kalinan bir durumdur.
Cogu zaman gercek maliyetler hesaplanmadan yapilan programlar neticesinde isletmenin elde
edebileceginden daha az kar elde edilmektedir. Dogrusal programlama, gercek maliyetler ve
isletme kisitlarinin matematiksel olarak formiile edilebilirligi miimkiin olduktan sonra, kari
maksimize edecek veya maliyeti minimize edecek en iyi ve en optimum ¢Oziimii sunan
matematiksel bir karar ol¢iitiidiir.

Bu caligmada; Istanbul ili Tuzla ilcesinde faaliyet gosteren Turkuaz Esarp isimli tekstil
isletmesinin karim1 maksimize edebilmesi amaciyla, mevcut maliyetler ve giinliik siparis
talepleri ile birlikte makina ve techizat kisitlar1 goéz Oniinde bulundurularak giinliik iiretim
programinin bir program aracilifiyla otomatik olarak hazirlanabilmesi iizerinde ¢alisilmistir.
Hazirlanan uygulama Microsoft firmasinin ofis programlarn igerisinde bulunan Excel
programinin Solver isimli hesaplama bileseni ile gelistirilmistir. Bahsedilen hesaplamalar
yapilirken kar1 maksimize edebilmek ama¢ fonksiyonunu, isletmenin ayri ayri masa ve
makina kapasite kisitlari, siparis teslim tarihleri ve giinliik talep edilen iiriin miktarlari
problemin kisitlarini olugturmustur.

Anahtar kelimeler: Dogrusal programlama, lineer optimizasyon, iiretim, liretim planlama,
iretim programlama, Excel Solver.
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ABSTRACT

Managers of today are often faced with the problem of allocating limited resources between
competing demands in order to maximize income. This kind of problem arises, especially in
production planning area. Firms get less income instead of more because of not to calculate
the real costs. Linear programming offers the best and optimum solution as a desicion support
tool if the real costs and contraints can formulate as mathematically.

In this study, a computer program has developed for preparing the daily production program
using LP, with constraints of costs, daily demands and capacity of machines for maximazing
the income of a textile company called Turkuaz Esarp in Tuzla, Istanbul. Program which is
developed was coded with Solver component of Excel trademark of Microsoft company.
Income maximization has become main function and capasities of machines and table
printings, date of demand and daily demand amounts are contraints of mathematical model.

Keywords: Linear programming, linear optimization, production, production planning,
production programming, Excel Solver.
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1. URETIM SiSTEMLERI ve URETIM YONETIMIi

En genel bakis acisi ile iiretim “ekonomik degeri olan mal veya hizmetlerin olusturulmasini
saglayan faaliyetler biitiinii” olarak tanimlanabilir. Burada 6nemli olan iiretim sonunda ortaya
cikan mal veya hizmetin ekonomik bir degerinin olmasi ve/veya bir yarar yaratmasidir. Ornek
vermek gerekirse bir agacin dalin1 koparmak, koparilan agac¢ dalinin herhangi bir kisiye yarart
varsa tretim olarak algilanabilir. Benzer olarak yakilan komiirden arta kalan ciirufun hig

kimseye bir yarar1 olmadigindan iiretim olarak nitelendirilemez',

Calismanin bu ilk béliimiinde iiretim ve iiretim sistemleri iizerinde durulacak, iiretim yonetimi

kavramina giris yapilacaktir.

1.1  Uretim ve Uretim Sistemi

Uretim, en yalin tamimiyla “yaratilan deger”, “ekonomik bir anlami olan herhangi bir seyi
ortaya ¢ikarmak icin ortaya konan faaliyet” olarak da diisiiniilebilir. Uretim sdzciigii yalmzca
bir {riiniin ortaya ¢cikmasi ya da olusturulmasi amaciyla yapilan faaliyetler i¢cin degil, aym
zamanda bir iiriine deger katmak, degerini artirmak amaciyla yapilan faaliyetler icin de
kullanilir. Bu anlamda mal ve hizmetleri ortaya koymak amaciyla yapilan her tiirlii ¢abaya

iiretim denir. Uretim, yarar yaratmak veya mal ve hizmetlerin yararim artirmaktir. Uretim

baslica dort yolla gergeklestirilir2:
1. Bicim degisikligi yoluyla (agactan sandalyeye, kumdan sivaya vb.)
2. Yer degisikligi yoluyla (nakliye vb.)
3. Zaman degisikligi yoluyla (soguk hava depoculugu vb.)
4. FEl degistirme yoluyla (ticaret)

Uretim kavrami ekonomistler ve miihendisler tarafindan ayri bigimlerde tanimlanir.
Ekonomistler iiretimi “yarar yaratmak” seklinde tanimlarlar. Miihendisler ise, fiziksel bir
varlik iizerinde onun degerini artiracak bir degisiklik yapmay1 veya hammadde ya da yari
tiriinleri, kullanilabilir bir iiriine doniistiirmeyi tiretim sayarlar. Sonug¢ olarak iiretim; temel

amaci topluma deger yaratmak olan ve insan gereksinimlerinin, doga tarafindan tam olarak

' Mehmet Tanyas ve Murat Baskak, Uretim Planlama ve Kontrol (Birinci basim. Istanbul: irfan Yayimcilik,
2003), s.15.

2 Ayni.



karsilanmamas1 sonucu ortaya ¢ikan ve insanlar tarafindan gelistirilen bir etkinliktir.

Sistem, amac1 dogrultusunda birbirleri ve cevresi ile, siire¢lere dayali etkilesimi olan &geler
toplulugudur. Uretim sistemi acik bir sistem olup girdiler doniistiirme siireclerinden

gecirilerek ciktilar haline getirilir. Girdiler, temel olarak ii¢ ana baslik altinda toplanmaktadlr3 :
1. Dogal kaynaklar (toprak, madenler, su, hava)
2. Emek (isgiicii)
3. Sermaye

Uretim Yonetimi agisindan ise girdiler bes madde halinde ifade edilebilir:

1. Malzeme

2. Iscilik

3. Sermaye (arsa, bina, donanim, demirbaglar)
4. Enerji

5. Diger

Ciktilar; iiriin, yart iriin, yan iiriin ve hizmetlerdir. Artiklar da istenmeyen cikti olarak
tammlanabilir. Uretim siirecleri, iiretim ve hizmet ¢iktilarin elde edilmesi igin
gergeklestirilen doniistiirme siirecleridir. Siireg; islem, tasima, kontrol ve stoklama gibi
faaliyetlerden olusmaktadir. Uretim sistemleri siirecinde insanlar, malzeme, enerji ve
makinalar kullanilarak bir doniisiim gerceklestirilir. Bu doniisiim, metalin islenmesi ya da
ahsabin kesilmesi seklinde olabilecegi gibi, bilginin islenmesi seklinde de olabilir. Uretim
sisteminin gerek Ogeler arasi ve gerekse cevre ile olan iliskilerinde siirekli bir degisim
yasanacagindan sistemde bir geri besleme yapis1i olusturulmasi ve sistemin amact

dogrultusunda gerekli dnlemlerin zamaninda alinmas1 gerekmektedir.

Uretim sistemi, sirket organizasyonel yapisinin bir parcasidir ve pazarlama, satis, finansman,

insan kaynaklari, satinalma gibi firmanin diger islevsel alanlarinda verilen kararlardan

3 fsmet Mucuk, Modern sletmecilik (Oniigiincii basim. Istanbul: Tiirkmen Kitabevi, 2001), 5.201.




etkilenir. Cesitli dis cevresel etkiler de, sirketin tiim iglevlerine etki etmektedir®. Sekil 1.1°de

temel bir iiretim sistemi goriinmektedir.

GIRDILER TRANSFORMASYON CIKTILAR
e Malzeme > e Fiziksel » o Uriin
o Iscilik > e Kimyasal » e Yari iiriin
e Sermaye > e Biyolojik siiregler » ® Yan iiriin
¢ Enerji > e Ekonomik, teknik, zamansal » e Hizmet
stirecler
e Diger > » o Artiklar

T—{ GERi BESLEME }—i

Sekil 1.1 Genel bir iiretim sistemi’

Elimizde bulunan girdilerin belirli bir transformasyon yani doniisiim siirecinden sonra
ciktilara doniismesiyle tamamlanan iiretim sisteminin kendi i¢indeki siniflandirmasi bir

sonraki boliimde ele alinacaktir.

1.2 Uretim Sistemlerinin Stmflandirilmasi

Uretim sisteminin tipinin belirlenmesi iiretim planlamanin ilk asamasidir ve iiretim sisteminin
tipi de isletme icindeki fabrika ve isgiicli diizenlemeleriyle belirlenir. Burada iiretim tipinin
belirlenmesi, tiretimin stoga mi1 yoksa siparise gére mi yapilacagi, satis miktar1 ve siparislerin
sikligr ile dogrudan iliskilidir. Genel bir kural olarak yiiksek iiretim miktarlar1 otomasyona ve
diisiik iiretim hacimleri de insangiiciine uygundur. Sayisal kontrollii tezgahlar asag1 yukar esit
verimlilikle iki hacim tipinde iiretimde de kullanilabilirler. Ama eger makinalar yiiksek

kapasiteyle kullanilamayacaksa kargilanmas1 zor olan ilk maliyetlere sahiptirler.
Uretim sistemleri, tarihsel gelisimi gézoniine alinirsa iki genel sinifa ayrilabilir:
1. Geleneksel Uretim Sistemleri

2. Cagdas Uretim Sistemleri

4 Tanyas, On. Ver., s.17.




1.2.1 Geleneksel Uretim Sistemleri
Geleneksel iiretim sistemleri icerisinde ii¢ cesit siniflandirmadan s6z etmek miimkiindiir.

Bunlar, bir sonraki kisimda incelenmektedir.

1.2.1.1 Uriine Uygulanan Stok Politikasima Gore Simflandirma

Uriine uygulanan stok politikasi agisindan iiretim ii¢ sinifa ayr11abilir6:
1. Stok igin Uretim (Make-to-Stock)
2. Siparis i¢in Uretim (Make-to-Order)
3. Siparise Gore Son Islemler (Assemble-to-Order)

Firmanin direttigi iirtine uyguladigi stok politikasi, onun iiretim tipini belirler. Stok politikasim
bir islev olarak ele alirsak, iiriiniin teslim zamani ve miisterinin {iriin iizerinde istedigi
ozellestirme, bu iglevin degiskenleri olacaktir. Yukaridaki iiretim tipleri de, degiskenlerin
degerlerine bagli olarak bu islevin alacagi degere gore olusacaktir. Burada onemle iizerinde
durulmasi gereken bir konu da siirekli bir fonksiyonda oldugu gibi iiretim sistemlerinin de bu
sekilde siflandirilmasinda bir kesikligin sdzkonusu olmamasidir. Yani bir firmanin iiretim
sistemi yukaridaki siniflandirmalardan bir tanesine girmeyebilir, iki sinifin arasinda kalabilir

veya birden ¢ok sinifa girebilir.

Bir iirlinlin iiretim siirecinin toplam uzunlugu, siparisin geldigi andan itibaren su sekilde

hesaplanir:
Toplam Siire = On imalat Siiresi + Montaj Siiresi

e Stok I¢cin Uretim: Miisteri eger alacag iiriin tipi itibariyle n imalat siiresini ve montaj
siiresini bekleyemeyecek durumdaysa, bu durum stok icin iiretime uygun bir
durumdur. Ciinkii iiriin miisterinin siparis talebinden bagimsiz olarak daha ©nce
iretilmis olacak ve siparis anindan hemen sonra stoktan teslim edilecektir. Ancak
boyle bir durumda miisteri, {iriin {izerinde bir 6zellestirmeden s6zedemez. Ayrica bu
tiir bir tiretim tipi firmalarin i¢inde bulunduklan sektor veya pazar icin riskli olabilir,
ciinkii iiriine siirekli ve diizgiin bir talebin olmasi gerekir. Bu tiir {iretimler; civata,

somun gibi c¢ok sik kullanilan pargalarin iiretiminde veya ¢imento, komiir vb.




tiriinlerin tiretiminde goriilmektedir.

Siparis Icin Uretim: Bazen miisteri iiriin iizerinde mutlaka bir o6zellestirmeye
gereksinim duyuyor olabilir ve iiretim icin gececek toplam siireyi beklemeyi goze
alabilir. Bu durumda yapilabilecek iiretim, siparis icin iiretim olup, bu iiretim tipinde
elde salt hammadde stogu bulunur ve ilk 6nce bunlar islenir. Daha sonra bu parcalar
birlestirilerek veya bir sekilde biraraya getirilerek liretim tamamlanir. Sonugta tam
anlamiyla miisterinin gereksinimi olan {irlin iiretilmis olur. Bu tiir iiretim igin
verilebilecek Ornek terzilik olabilir. Miisteriden gelen istek dogrultusunda, istenilen
renkte ve kalmlikta kumas kesilir ve daha sonra bunlar dikilir. Uriiniin son sekli

miisterinin tam olarak istedigi goriiniimde ve bedenine uygun tipte olur.

e Siparise Gore Son Islemler: Yukardaki iki stok politikasimin karigimi gibidir. Bu

iretim tipinde ana parcalar, alt montaj gruplar1 (6zellikle farkli iiriinlerde kullanilabilir
olanlar) ve opsiyonel (istege bagli) parcalar iiretilir veya satinalinarak stoklanir. Bu
sayede bir siparis geldiginde miisterinin bekleme siiresi, montaj siiresi ile sinirlanmig
olur ve miisterinin siparisine daha erken yanit verilmis olur. Bu stok politikasi
standart iirtinleri veya model farkliligi olan benzer lriinleri siparis iizerine yapan
firmalarda kullanilir. Aksesuarlar1 ve istege bagh parcalar ile yiizden fazla cesit
yaratan bilgisayar iiretimi, bu tip i¢in iyi bir ornek olusturabilir. Miisteriden gelen
konfigiirasyona gore bilgisayar toplanmaya baglanir. Her parcanin cesidi ¢coktur (ekran
kartlar1, anakartlar, harddisk kapasitesi, RAM kapasitesi vb.). Ancak tiim cesitler

stokta vardir ve parcalar stoktan aliarak monte edilir’.

Yukarida tanimlanmis olan stok politikalarindan birini segmek durumunda olan bir firma,

yapmis oldugu iirliniin veya iiriinlerin, tiretim ¢esitleri icindeki konumunu da belirlemis

olmaktadir. Bu nedenle verilen bu karar “Uriin Konumlandirma Stratejisi” (Product

Positioning Strategy) olarak adlandirilmaktadir.

1.2.1.2 Uriin Cesidi ve Uretim Miktarina Gore Simflandirma

Uretim, iiriiniin gesit ve miktarina gore asagidaki sekilde dort farkli grupta simiflandirilabilir:

1.

Proses Tipi Uretim (Process Type Production)

" Mucuk, On. Ver., s.213.




2. Kitle Uretimi (Mass Production)
3. Parti Uretimi (Lot Production )
4. Proje Tipi Uretim (Project Type Production)

Uriiniin cesit ve miktarina gore yapilan smiflandirmalarin ayrintili agiklamalart asagida

yeralmaktadir:

o Proses Tipi Uretim: Tmalat siirecini olusturan malzemenin akiskan oldugu iiretim
seklidir. Bu iiretim tipi i¢in kimya sanayi (6rnegin deterjanlar) ve sivi iiriinlerin imalati
(6rnegin mesrubat) birer Ornektir. Bu tiir iretim yapan firmalarda genelde iiretim
planlama boliimii bulunmaz, ¢iinkii talep oldukga diizgiindiir ve cesit azdir. Cimento,
bira, zeytinyagi gibi iiriinlerin talep miktarlar cok yiiksektir ve siirekli olarak fazla
miktarlarda iretilirler. Standart iiriinler olduklarindan, liretim stok igin yapilir ve
miisteri istekleri stoktan karsilanir. Birka¢ cesit benzer {iirliniin biiyiikk miktarlarda
tiretildigi proses tipi iiretim, iiriin cesidi ¢cok az ve tretim hacmi yiiksek oldugunda
kullanilan bir iiretim tipidir. Tipik Ornekler olarak kimyasal iiriinlerin ve sivilarin
tiretimi ya da kagit veya tel iiretimi verilebilir. Hizli olmas1 amaciyla 6zellesmis ve bu
nedenle yatinmm yiiksek olan donamim kullamlir. Isler kiiciik ogelerine ayrilarak
iscilere atanmis olduklarindan, takimlar ve yontemler ise 6zel oldugundan verimlilik

yiiksektir. Genelde nitelikli isgiicii gerekli degildir®.

e Kitle Uretimi: Uretilen iiriinler icin iiretim hatlarinin kuruldugu, ayni tip iiriiniin
kitleler halinde cok biiyiik miktarlarda iiretildigi tiretim seklidir. Buradaki iiretim
hatlarindaki makinalar ve tezgahlar 6zel amachdir ve iiretimin amaci hizli ve ¢ok
sayida {riin iiretmektir. Otomobil veya beyaz esya iiretimini, bu tip iiretime 6rnek
olarak verebiliriz. UPK (Uretim Planlama ve Kontrol) son derece onemlidir.
Otomobil, buzdolabi, araba lastigi gibi {iriinler, yiiksek talebi olan standart {iriinler
olmasina ragmen, farkli miisteri begenisi, kullanim boyutlar1 ve 6zellikleri nedeni ile
her farkl tip icin kitleler halinde iiretilirler. Kitle iiretiminde iiriin ¢esidi, proses tipi
iiretime gore artmustir. Uriinler tek tek birimler halinde, birbirini izleyen is
istasyonlanndan -genellikle otomasyon kullanilan bir transfer sistemiyle- gecerler ve

bunlara akis hatlar1 ad1 verilir. Her is istasyonunda is bir digerinden bagimsiz olarak

8 Tanyas, On. Ver,, s.19.



yiiriitiilir ve ayni siirede (¢cevrim siiresi) tamamlanir. Bu tiir iiretim genellikle yiiksek
talep hacmi olan standart iriinler icin gecerlidir. Bu driinlerin y1l icindeki talep
miktarlar1 siireklidir ve kestirilebilir. Onceden planlama evresi biiyiikk 6nem tasr,
ciinkii Oncelikle donanim yatirim maliyetleri, parti liretimine ve proje tipi iiretime gore
oldukga yiiksektir. Bunun nedeni belirli isleri yiiksek verimlilik ve hizla yapabilecek
ozel donamimlar kullamlmasidir. Ornegin bir pargay1 isi biten istasyondan alip bir
sonraki istasyona uygun sekilde besleyen bir transfer donamimi gibi. Bu nedenle
tiretim hatlarinin esnekligi ileride sozedilecek diger yontemlere gore diisiiktiir. Diger
ozelliklerinin arasinda; sabit ve esnek olmayan malzeme tasinmasi, yiiksek donanim
yatirimi, gorece diisiik hammadde ve siirec i¢i stok ile 6zel amagh donanim sayilabilir.

Kitle iiretiminin kritik sorunlari sunlardlrgz
e Uretim hattinin iyi dengelenmesi
e Hat tezgahlarinin giivenilirligi ve bakimi
e Zamaninda hammadde gelmesi
e Uygun ara stok miktarinin belirlenmesi

o Parti Uretimi: Kisith miktarlarda iiretim sozkonusudur ancak cok cesit veya aym
malin farkli segenekleri.vardir. Bu durumda her partide ayni tiir mal iiretilir; tiriin tipi
degistigi zaman bagka bir partinin iiretimine gecilmis olur. Boylece iiretim hatt1 sira ile
farkl: tiriinlere ayrilmis olur. Bu tiir iiretim tipinde liretim planlama boliimii 6nemlidir.
Otomotiv sanayi i¢in radyator fam iiretmek bu iiretim tipi icin bir 6rnek olusturabilir.
Uretilen sadece radyator famdir ancak her partide farkli 6zelliklerde ve farkli firmalara
farkli radyator fani iiretilmektedir. Uretilen iiriin ¢esidi arttik¢a ve iiretim miktarlart
azaldikca, iiretim partiler halinde yapilacaktir. Dokiim ve dévme pargalar, pompalar,
rediiktorler gibi driinler, yapilan anlasmalara, siparislere gore tiretilirler. S6zkonusu
tiriinlerden standart olanlar i¢in bir miktar iiretim stoga yonelik yapilir. Bu tip tiretime
Parti Uretimi denilmektedir. Uretilecek miktar o iiriine iliskin bir seri iiretim hattinin
gelistirilmesine yol agacak biiyiikliikte degildir. Bu nedenle genel amagli donanimdan
ve bunlar1 kullanabilecek nitelikli isgiiciinden yararlamlarak degisik {riinler iiretilir.

Bu durumda operasyon ve hazirlik maliyetleri artacak ancak iiriine 6zel donanim

Ayni, 5.20.



alimindan kurtulunacaktir. Parti hacmi biiyiidiikkge parti iiretiminden Kkitle liretimine
gecis sozkonusudur. Bu iiretim tipinde parti miktarin1 belirlemek Oonemlidir ve parti
miktarmin belirlenmesinde hazirlik siiresi ve maliyetleri 5nemli rol oynar. Once islerin
degisik bolim veya tezgahlara atanarak yiiklenmesi, sonra da iscilere ve tezgahlara
yiiklenen islerin oncelikleri belirlenerek is siralamasi yapilmasi gereklidir. Bunun icin;
belirli bir parti tiretimi yapmak icin gerekli olacak bdliimler, bu boliimlerde
calistirilacak tezgahlar ve bunlarin alternatifleri, malzeme ve takimlar, her islemin
operasyon ve hazirlik siireleri ve son olarak da ekonomik parti miktar1 belirlenir. Her
partinin ayr1 teslim zamanlart olabileceginden bunlarin 6ncelik sirasinin  da
belirlenmesi gereklidir. Parti iiretiminde malzeme tasima yiiksektir ve zaman zaman
partiler, iiretimin farkli evrelerinde ayni boliimden yeniden gegebilirler. Tezgahlar
arasindaki bu gelis-gidisin yiiksek olmasi, ara stoklarin da yiiksek olmasina yol acar.
Bu nedenle stoga ayrilan alan biiyiiktiir. Isletmede otomasyon ¢ok diisiik olmasina
ragmen esneklik yiiksektir ve piyasadaki dalgalanmalara daha kolay ayak
uydurulabilir. Hazirlik siirelerinin yiiksek olmasi, malzeme ve yar iiriin tagimalarinin
bollugu nedeniyle parti iiretiminde verimlilik yani katma deger ekleyen iiretimde

. ot 10
harcanan zaman yiizdesi diisiiktiir .

e Proje Tipi Uretim: Bu tip iiretimde iiretilecek iiriin, genelde yer degistirmez. Uriin
tasarimi tiimiiyle miisterinin istegi dogrultusunda gerceklesmistir. Gerekli malzeme,
ekipman ve tezgah, liretim alanina getirilir. Tiim malzeme ve is akisi, sbzkonusu iiriin
etrafinda doner. Gantt Diyagramlari, CPM (Critical Path Method) veya PERT (Project
Evaluation and Revision Technique) tipi bir iiretim planlama sézkonusudur. Ornek
olarak gemi insaasini, koprii ve diger insaat islerini, yazilim programi hazirlamay1
veya yeni bir Uriiniin tasarimi ve piyasaya siiriilmesini gosterebiliriz. Proje Tipi
Uretim’in temel o6zelligi, ozellikleri belirlenen iiriiniin iiretiminin bir veya birkac
kereye 0Ozgii olmak {izere yapilmasi ve talebin Onceden kesin olarak bilinmekte
olmasidir. Parti ya da kitle iiretimine gore iiretim miktar1 cok daha diisiiktiir ve

dolayistyla iiriin basina maliyetler diger iiretim tiplerinde olana gore yiikselebilir''.

Proses tipi tiretimden proje tipi iiretime dogru bu iiretim siniflarini sirasiyla bir agsama olarak

diisiinebiliriz. Ornegin iiriin ¢esidi proje tipi iiretime dogru gidildikce daha fazladir, proses tipi

10 Nesime Acar, Malzeme 1htiya§ Planlamasi (Sekizinci basim. Ankara: MPM Yayinlari, 2003), s.38.
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tiretimde ise daha azdir.

Bir isletmede birden fazla iiretim sdzkonusu olabilir. Ornegin otomobil fabrikasinda
otomobiller kitleler halinde iiretilirken, dokiim veya dovme pargalar partiler halinde

iiretilebilir.

Literatiirde {iiretim tiplerinin siniflandirilmas1 konusunda diisiince birligi bulunmamasina
ragmen, proses tipi iiretim ve kitle iiretimi ile parti iiretimi ve proje tipi iiretim kesinlikle
birbirinden ayrilmistir. Proses tipi iiretim ile kitle iiretimi siirekli iiretim, parti tiretimi aralikl

iretim, proje tipi liretim ise siparis tipi iiretim olarak da anilmaktadir.

Siirekli (Seri) Uretim, yiiksek miktarlarda iiretilen ama diisiik diizeyde gesitlilik gosteren
triinler i¢in uygulanan tiretim seklidir. Siirekli iiretimde, birbirinden farkli operasyon
siralarina ve yardimci iiretim araclarina gereksinim duyan degisik iiriinlerin iiretiminde olusan
zorluklar yoktur. Ana Ozelligi; iiriin akig1 (iirliniin hareket halinde olmasi) ve tesislerin
tiretilecek iiriine gore tasarlanmasidir. Siirekli iiretim, proses tipi iiretim ve kesikli seri iiretim
olmak {iizere iki tiirludiir. Proses tipi iiretimde, islenen hammadde ve iiriinler, dogal yapilar
itibariyle kendiliginden akarlar. Cimento, seker, petrokimya ve gida maddeleri iiretimi gibi.
Kesikli seri iiretimde iiriin, tek tek birimler halinde, birbirini izleyen is istasyonlarindaki

gerekli islemlerin yapilmasiyla olusur.

Aralikli Uretim tipindeki iiretim sistemlerinde belirli bir siparisi ya da siirekli talebi
karsilamak icin benzer veya aym cinsten iriinler, partiler halinde iiretilir. Bu sistemlerin en
biiyiik 6zelligi, bir parti bitmeden digerinin tiretimine gecilmemesidir. Ayrica talep siireklidir
ve siparis tipi iiretimde oldugu kadar degisken degildir. Bu sistemlerde iki ana sorun; parti

biiyiikliikleri ve parti adetlerinin saptanmasi ve partilerin ¢izelgelenmesidir.

Parti biiyiikliikleri ve parti yinelemeleri arttik¢ca kazanilan deneyim, iiretimin planlanmasi,
planin uygulanmasi ve kontrolundaki en 6nemli zorluklardan biri olan belirsizligi azaltir. Parti
tipi iiretimde stok icin iiretim gerceklestirilmektedir. Uretim icin gerekli etmenler,
biiyiikliikleri yiiksek partiler icin hazirlanir. Islemlerin yinelenmesi sonucunda atolye
diizeyinde beceri artar. Parti tipi iiretimde, UPK ¢aligmalar1 siparis tipi iiretime gore daha
kolaydir. Partinin bir kerelik veya belirsiz araliklarda ya da belirli araliklarda tiretilmesi de

planlama caligsmalarini kolaylastirabilir, zorlastirabilir.

Genelde siparis tipi iiretimle parti iiretiminin bir kismi1 (bir kerelik parti iiretimi ve az sayida

belirsiz araliklarda parti iiretimi) kesikli tiretim olarak tamimlanir. Parti iiretiminde belirli
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araliklarda, sik sik yinelenen biiyiik partilerin iiretilmesi, bu tip iiretimi siirekli tiretim sinifina

sokar.

Kiiresel rekabet kosullarinda yeni teknoloji sistemleri ile geleneksel seri iiretimden cok iglevli

parti iiretimine gecis sozkonusudur. Ornegin; otomobil fabrikalarindaki modeller gibi.

Siparis Tipi Uretim, kiigiik miktarlarda iiretilen ama yiiksek diizeyde iiriin cesitliligini igeren
belirli siparisleri karsilamak iizere yapilan iiretimdir. Uriin cesitliligi ve diisiik iiretim
miktarlar islemlerde yinelenmeyi en az diizeye indirmektedir. Bu sistemlerde, bircok degisik
islemi yapabilen ¢ok islevli tezgahlar kullamilir. Esnek iiretim yapisi ile daha nitelikli
elemanlara gereksinim duyulur. Talep yapisindaki degiskenlik nedeniyle iiretim yonetimi
calismalarinda bazi zorluklarla karsilagilir. Uzay ve havacilik endiistrisi, makina takim ve 6zel
aparatlari, siparis tipi iiretimin 6rnekleridir. Yiiksek diizeyde imalat ara stoklar, diisiik tezgah

ve isci kullanim, yiiksek is akisi ile denetim giicliikleri yasanabilmektedir.

1.2.1.3 Uretim Siirecine Gore Smiflandirma

Asagidaki kisimda geleneksel iiretim sistemlerinin siniflandirilmasinda iiretim siirecine gore

yapilan siniflandirilmalar a¢iklanacaktir:

o Siparis Tipi Atolye (Job Shop): Bu tip iiretimde daha cok genel amach takim
tezgahlar1 kullanilir. Sisteme giren farkli siparisler, secenek makinalardan bosg
olanlarda veya bos yoksa makinalar arkasinda kuyruga alinmak yoluyla iiretime
sokulur. Siparis tipi atdye sisteminde makinalar i¢in sézkonusu olan bu durum yiiksek
makina kullanim siiresi verimlerine ulasilmasim saglar. Karmasik is akisi ise, uzun
tiretim siiresi, bilyiik siirec i¢i stoklar, yiiksek tasima degerleri ve kotii kalite seklinde

e 12
uretime yansir ~.

o Al Tipi Atolye (Flow Shop): Bu sistemde, sisteme giren birimler ardisik olarak ayni
siradaki etkinlikler ile iiretilirler. Bir yandan hammadde ve yan iiriin olarak alinan
malzemeler, hattan islemleri tamamlanmis veya iirlin durumuna gelmis olarak ayrilir.
Uretim sirasinda her tezgahin islemi icin belirli bir siire ayrilmistir. Bu nedenle
duraklama ve ara bekleme siireleri en aza indirilmistir. Hat iiretiminde bos beklemeler,

gecikmeler ve ara depolardaki yigilmalar, islem siireleri arasindaki farklardan olusur.

12 Ayni, 5.30.
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Bu farklar1 gidermek icin iiretim hatt1 dengelemesi yapilir.

e Sabit Konumlu Atolye: Bu sistemde iiriin sabit olup her tiirlii {iretim etmeni iiriiniin
yanina getirilir ve iiretim bu noktada gerceklestirilir. Gemi ve yol, kopri, tiinel gibi
ingaat isleri bu tiir atolye tipine Ornektir. Ucgak, lokomotif, kule, biiyiik tank gibi
tiriinler de belirli iiretim asamalarindan sonra sabit konumlu atdlye diizeninde

tiretimlerini tamamlarlar.

Isletmelerde, bu iiretim tiplerini kesin olarak birbirinden ayirmak zordur. Isletme iginde birkac
iretim tipini bir arada gérmek olanaklidir. Ancak tiretim tiplerinin dogru olarak belirlenmesi,
UPK caligmalarinin temelini olusturur, ciinkii iiretim tiplerinin yapisal cesitliliginden

kaynaklanan degisik sorunlar, planlama ve kontrol ¢aligmalarimi yonlendirir.

1.2.2 Cagdas Uretim Sistemleri
Cagdas iiretim sistemlerinde genel olarak bes siniflandirmadan s6z edilmektedir. Bunlar bir

sonraki kisimda incelenmistir.

1.2.2.1 Hiicresel Uretim Sistemi

Atolye tipi iiretimin isleme gore diizenleme ve akis tipi liretimin ise iiriine gore diizenleme
yapilarinin belli 6zelliklerinden yararlamlarak farkli bir sentez olan Hiicresel Uretim Sistemi
gelistirilmistir. Hiicresel Uretim Sistemleri, sistem icinde benzer imalat karakteristiklerine
sahip belirli par¢a gruplarinin (parca ailelerinin) ayr1 yerlerde imalati i¢in islem, insan ve
makina gruplarinin olusturdugu sistemlerdir. Hiicredeki tiim birimler hiicreye giren tiim

parcalar1 kendi kendine yeter bir diizeyde imal etmek iizere organize edilmistir.

Bu yaklasim kiiciik bir sistemin etkin ve denetlenebilir olma 6zelligini biiyiik bir sisteme
yansitmak amacim tasir. Stok diizeyi dogrudan kontrol edilir. Kalite kontrol hiicre iginde

yapilir. Hiicrelere ait tezgahlarin ve donanimin planli bakimi kolaylagir.

Grup teknolojisi, pargalarin temelde birbirine benzer oldugundan hareketle, benzer parcalar
bulan ve boylece elde edilen gruplar i¢in tek ¢éziim arayan bir yaklagimdir. Grup teknolojisi
ile hiicresel iiretim, uygulamada biiyiik farklar icermemektedir ve birlikte anilan kavramlardir.
Grup teknolojisinin en Onemli {istiinliigli islevsel diizenlemeye gore is akisim
basitlestirmesidir. Aym1 zamanda akis tipi imalata, tezgah siiresi ve verimlerinde biiyiik

dengesizliklere neden olmadan izin vermektedir. Hiicresel dretim sistemlerinin
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uygulanmasinda su zorluklarla karsllasllabilir13 :

1. Sistem degisikliklerini uygulamanin dogasindan gelen bir zorluk vardir. Tiim tiretim

sistemini degistirmek oldukca karmasik ve zor bir istir.

2. Sirketler, tiriin yenilikleri i¢in serbestge para harcar, ama siire¢ yeniligi icin harcamak

istemeyebilirler.
3. Degisime kars1 olan direng etkilidir.

4. Karar verme i¢in yanlis Olgiitler secilebilir. Kararlar, salt ¢ikt1 veya maliyetten ¢ok,
kalite, giivenilirlik, teslim siiresi, iiriin degisimi veya hacim degisimi icin esneklik

oOlciitlerindeki rekabete dayanmalidir.
5. Calisanlarin ilgisizligi sikint1 yaratabilir.

Tiim bu sorunlarin {iistesinden gelmenin yolu c¢alisanlart egitmek ve bir sirket kiiltiirii
cevresinde toplayabilmektir. Geleneksel atdlye tipi iiretimle hiicresel {iretimin farki sudur:
Geleneksel sistemde {iiretim yapisinin temel ozellikleri; genel amach tezgahlar, nitelikli
isglicii, yliksek miktarda malzeme tasinmasi, hazirlik siirelerinin uzunlugu ve esnekliktir. Bu
sistemde genel amacli tezgahlar kullanilarak elde edilen esnekligin bedeli diisiikk tezgah
hizlari, uzun hazirlik siireleri, yiiksek yan iirtin stogu ve bunlarin getirdigi maliyet olarak
o0denmektedir. Oysa hiicresel liretimde benzer yapida parcalarin islendigi tezgahlar biraraya
toplanmakta ve boylece fabrika icinde iiriin parca benzerliklerine ya da iiriin agaclarina dayal
bir gruplandirma olusmaktadir. Hiicresel iiretimin getirdigi istiinliikkler su sekilde

siralanabilir'*:

1. Benzer parcalarin islendigi tezgahlar bir arada tutulacagindan, tezgahlardaki hazirlik

siireleri cok biiyiik farkliliklar gdstermeyecek, bdylece hazirlik siireleri diisecektir.

2. Bir parcaya iliskin tiim islemler bir hiicreye toplanildiginda, malzeme tasinmasina

harcanan zaman ve para azalacaktir.

3. Benzer tezgahlarin kullanimindan sorumlu isciler geleneksel sistemdeki kadar nitelikli

olmak zorunda degildir.
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1.2.2.2 Bilgisayarla Biitiinlesik Uretim Sistemleri

Bilgisayarla Biitiinlesik Uretim (CIM), tiim imalat islevlerinin bilgisayar aracih@ ile
biitiinlestirilmesidir. CNC (Bilgisayar Sayisal Kontrol), CAD (Bilgisayar Destekli
Tasarim)/CAM (Bilgisayar Destekli imalat), Robot, CAE (Bilgisayar Destekli Miihendislik),
CAQ (Bilgisayar Destekli Kalite) gibi bircok gelismis imalat teknolojisini icermesinin
yanisira, salt yeni ve gelismis bir teknoloji degil, tiim imalat siireci icin yeni bir irdeleme
yaklasimudir. Bilgisayarla Biitiinlesik Uretimin en 6nemli kavrami veritabamdir. Firma igin
iliskisel, stirekli ve aninda giincellenebilen hizli bir veritaban1 bilgisayarla biitiinlesik tiretime
geciste en onemli kosuldur. Bilgisayar Destekli Uretim (CAM), iiretimde kullamlan CNC
tezgahlarda islem gorecek parcalarin isleme programlarinin yapilmasi ve bu programlarin
sozkonusu tezgahlara aktarilmas1 amacina yonelik donanim ve yazilim sistemidir. Hazirlanan
parca isleme programlarn tezgahlara serit, kaset veya disket ile gonderilebilecegi gibi
dogrudan da (DNC: Direct Numeric Control) gonderilebilir. CNC teknolojisi tezgahlarin
yanisira robotlarda, tasima ve depolama donanimlarinda, her tiirlii hiz ve konum kontrolii
yapilan makina ve donamimlarda kullamilabilmektedir. CAM’in 6gelerinden biri olan NC
(Sayisal Kontrol) Programlama, NC tezgahlar icin isleme programlarinin hazirlanmasidir. flk
kez 1954 yilinda A.B.D.’deki M.L.T Universitesinde elektronik devreler kullanilarak NC
tezgah1 gelistirilmistir. 1970 sonrasinda ise elektronik devrelerin islevlerini birkag
mikroislemciye yiikleyen CNC tezgahlara gecilmistir. CNC birimleri Programlanabilir Lojik
Devreler (PLC) ile biitiinlestirilerek her tiirlii imalat ve montaj islemleri Bilgisayar Kontrolli

olarak yapilabilir duruma gelmistirls.

Teknolojik gelismeler, iiretim sistemini etkileyen ana etmenlerdir. Gelismeler halkasina
sayisal kontrollii tezgahlarin girmesiyle iiretim sisteminde yeni diizenlemeler gerekmistir.
Isletmelerde iiriin gelistirme, iiriin tasarimi, Uretim Planlama ve Kontrol, iiretim ile ilgili
verilerin toplanmasi ve bakim iglevlerinde bilgisayar destekli sistemler gelismis ve

bilgisayarla biitiinlesik tiretim sistemleri kurulmustur.

1.2.2.3 Tam Zamaninda Uretim Sistemi
Tam Zamaninda Uretim (TZU) terimi, Japon TOYOTA firmasimin diizgiin iiretim akisi
saglamak amaciyla gelistirdigi yaklagima verilen addir. Bu yaklasimda amag, iiriin ya da

siirecte siirekli iyilestirmeler yapma cabasinin yerlestirilmesidir. Ozellikle stok diizeylerinin

15 Ayni, 5.36.
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azaltilmas1 Japonlar i¢in siirekli bir amag olarak benimsenmistir. Japon yoneticiler stoklarini
kayalarla dolu bir goldeki suya benzetirler. Suyun kayalar1 sakladigi gibi, stoklar da
isletmedeki sorunlar gizlerler. Stoklar sistemli olarak azaltildifinda, esas problemler su

yiiziine ¢ikmaya baglar ve boylece sorunun ¢oziilmesi olanakli olur'.

TZ(’in anlan gerektigi zaman gerektigi kadar iiretmektir. Bu sistemin temel ozelligi talep
cekisli (demand pull system) bir stok sistemi olmasi ve tampon stokla calisma ilkesinin
birakilmasidir. ilk kez Toyota Motor Fabrikast Baskami Taiichi Ohno tarafindan 1940
yillarinda gelistirilip uygulamaya konan TZU yaklasimi, Japonlarin savas sonrasi iginde
bulunduklar1 ekonomik kosullarin bir sonucu olarak ortaya ¢ikmustir. ikinci Diinya Savasi
sonrasi, zaten kisitl olan kaynaklara isgiicli ve sermaye kaynaklarmin da yetersizligi
eklenince Japonya, ekonomik varligini siirdiirebilmek i¢in kisith olan kaynaklan, olabilen en
diisiik maliyetle kullanmay1 6grenmek zorunda kalmustir. TZU felsefesinin ¢tkmasinda bu tiir

bir gereksinim yer almaktadir.

TZU salt belirli bir teknige degil daha cok bir iiretim felsefesine verilen addir. Dogru
malzemenin dogru miktarda, dogru zamanda ve kalitede alinip, yine dogru zamanda ve
kalitede iiretim yapilmasi ve boylece israflarin engellenmesi olarak tanimlanabilir. TZU

iretimin getirdigi yararlar sunlardir:
e Diisiik stoklar
e Yiiksek esneklik
e Kisa hazirlik (setup) siireleri
¢ Kisa imalat (lead) siireleri
¢ Kisa tasima siireleri
e Kisa arizi duruslar
e Yiiksek verimlilik
e Daha az alan gereksinimi

® Yiksek kalite

16 Nesime Acar, Tam Zamaninda Uretim (Altinct basim. Ankara: MPM Yayinlari, 2003), s.93.
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¢ Diisiik maliyet

TZU ile kullanilan tekniklerden bazilari hiicresel iiretim, hazirlik siirelerinin azaltilmast,
kanban sistemi, melez sistem (JIT-MRP), hat durdurma (Jidoka), grup teknolojisi olarak
sayilabilir. TZU felsefesinde 6nemli bir nokta tedarikgiler ile isbirligi i¢inde calismaktir. TZU
uygulayan bir firma, hammadde ve yar iiriin stogundan kagcinmak isteyecektir. Bu nedenle de
malzeme tedariginde gecikmeler olmasi durumunda iiretim aksayacaktir. Yan sanayi ve

tedarikciler ile anlagmalar yoluyla zamaninda teslimler saglanir.

TZU’de dnemli hedeflerden bir digeri ise yar iiriin stogunun azaltilmasidir. Yiiksek yari iiriin

stogu, iiretimdeki bir¢ok sorunun iizerini 6rtmektedir.

1.2.2.4 Esnek Uretim Sistemleri

Esnek Uretim Sistemleri, bir merkezi kontrol sistemi ile birbirlerine baglanmis bir grup
sayisal kontrollii tezgah ve otomatik tasima ve depolama donamimi ile yapilan iiretim
sistemidir. Degisik bir parca islendiginde her seferinde hazirlik siiresini (setup time) en aza

indirmek, esnek iiretim sistemlerinin ana karakteristigidir.
Esnek Uretim Sisteminin kullanilmasinin iki temel amaci vardir'’:

1. Rastlantisal siparis iiretimini saglamak, kisaca belirli bir zaman i¢inde parcalarin

istenen bir karisimini sorunsuz iiretmek.

2. Tezgah onlerindeki beklemeyi azaltarak kiigiik parti liretiminde tezgahtan elde edilen

yarar1 artirmak.

1.2.2.5 Optimum Uretim Teknolojisi

Optimum Uretim Teknolojisi, bir isletmedeki tiim is merkezleri icin oncelik ve kapasite
kisitlarin1 gozoniine alarak optimuma yakin is ¢izelgelerini hazirlar. Bu sistemde amac, kritik
(darbogaz) tezgahlarin kullanimini enbiiyiikleyerek iiretim miktarint artirmak, buna karsilik
siire¢ i¢i stok diizeyleri ile tezgah hazirlik siirelerini enazlamaktir. OPT, toplam iiretim
miktarinin darbogaz makinalar tarafindan kisitlandigi goriisii iizerine gelistirilmistir. Bu
goriise gore darbogaz tezgahlarin verimli kullanimi ile ¢iktinin artirilmasi olanaklidir. Bu
nedenle OPT sistemi atolyedeki tezgahlari, darbogaz tezgahlar ve darbogaz olmayan tezgahlar

olmak {iizere ikiye ayirir ve bu iki grupta islerin cizelgelenmesi icin farkli yaklasimlar

17 Tanyas, On. Ver., s.44.
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kullanir'®,

OPT yaklasiminda parti biiyiikliiklerinin hesaplanmasi, bugiine kadar kullanilan klasik
yontemlerden farklidir. OPT sistemi bugiine kadar {iiretimde istenilen artisin elde
edilememesini de bu yontemlerdeki klasik varsayimlara baglar. OPT sisteminde partiler
transfer partisi (bir operasyondan digerine tasman miktar) ve siire¢ partisi (atdlyeye ¢ikarilan
toplam miktar) olarak tanimlanir. Ayrica bu parti biiyiikliikleri degiskendir. Bir operasyondan
digerine farkli degerler alabilirler. OPT sistemi bu farkli parti miktarlarin1 kendi hesaplar ve
darbogaz tezgahlar i¢in zaman icinde ileriye dogru ¢izelgeleme yaklagiminmi kullanarak iiretim

miktarini enbiiyiikler. Sistem 6zel bir veritaban1 gerektirmeden ¢aligir.

1.3  Uretim Yonetimi

Uretim yo6netimi, iiretim islev sahasinda yeralan cok gesitli gorev/is sorumluluklarina sahip olan bir
yonetim alam olup, belirli amaglara, kaynaklara ve zaman ufkuna sahiptir. Uretim yonetimi, iiretim
boliimiiniin yiirtittiigli tiim faaliyetlerin yonetimidir. Ancak iiretimin diger isletme islevleriyle olan
bagimlilik ve etkilesim ag1 gozoniinde tutulursa, yukaridaki ifadenin yetersiz kalacag agiktir. Uretimi
yapan, son tahlilde tiretim boliimii degil, isletmenin kendisidir. Uretim, sadece fiziksel olarak iiretim

boliimiiniin yetki ve sorumlulugunda yiiriitiiliir.

Uretim yonetimi; {iriiniin, istenilen kalitede, istenilen miktarda, istenilen zamanda ve en diisiik
maliyetle iiretiminin gerceklesmesini saglayacak bigimde bir isletmenin elinde bulunan malzeme,
makina, isgiicli vb. iiretim kaynaklarinin planlanmasi, iiretimin gerceklestirilmesi, kontrol edilmesi ve
gelistirilmesidir. Uretim y6netimi, miktar, kalite, zaman ve maliyet parametrelerini optimize

etmeye calisir.

Sekil 1.2°de bir iiretim sistemi tiim Ogeleriyle birlikte goriilmektedir. Buradaki en Onemli
ogelerden biri geri beslemedir. Uretim siiresince olusan verilerin islenmemesi veya iiretimin
planlama kismina bu verilerin aktarilmamasi; yani geri beslemenin ¢alismamasi, zaman i¢inde
liretimin fiziksel kisminin kontrol altina alinamamast sonucunu doguracaktir. Uretim

sistemlerinin kars1 karsiya oldugu en 6nemli sorun geri besleme mekanizmasinin aksamasidir.

18 Ayni, 5.46.
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Uretim Sistemi Uriin ve/veya Hizmetler

A 4

A 4

Uretim Kaynaklar:

A A

A 4 A 4 \ 4

Planla, Uygula, Kontrol Et ve Gelistir

A A A

Uretim Yonetimi

Cevre Kosullar

Sekil 1.2 Uretim sisteminin yonetimi '

Yonetimin en o©nemli islevleri; planlama, uygulama ve kontrol etmedir. Bu siirecler
sonrasinda saglanan geri besleme ile de gerekli onlemler alinir. Geri beslemenin aksamasi
sirketin en onemli damarlarindan birinin kesilmesi demektir. Ciinkii sistemin gelistirilmesi
olanakli olmaz. Tiim iiretim sistemlerinin ortak amaclarina ulagmak icin uymak zorunda
olduklar1 ortak nokta ise kaynaklarin verimli kullanilmasidir. Temelde tiim iiretim sistemleri,
iriin veya hizmet olusturulmasi icin gerekli doniisiim siireclerini icerirler ve bu sistemlerin
tasarimi, planlanmasi, yonetimi ve kontrolunda karsilasilan sorunlar ve bunlar1i ¢6zmede

kullanilan yontemler benzerlik gosterirler.

Genel olarak iiretim yonetiminin amacini, sirketin hedefleri cercevesinde, uygun miktarda kar
saglayacak (veya Ongoriilen baska amaclan gerceklestirecek) sekilde isletmenin icine, igcinde
ve disinda olan kaynak akisimi planlamak, gerceklestirmek ve kontrol etmek olarak ifade
edebiliriz. Bu nedenle iiretim yonetimi; miisteri talebini, sermaye durumunu, {iretim
kapasitesini, insan ve makina giiciinii ve diger iiretim kaynaklarini siirekli olarak Slcen ve

kontrol altinda tutan bir iglevdir.
Uretim yonetiminin birincil amaglari asagida siralanmustur:

1. Tiiketici taleplerinin fiyat, zaman, miktar ve kalite acisindan en iyi sekilde

karsilanmasi

2. Stok diizeyinin olabildigince diisiik tutulmas1 veya stok devrinin artirilmasi
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3. Isletmenin insangiicii ve makina kaynaklarindan yararlanma derecesinin yiikseltilmesi

Uretim yonetimi, 6rgiitlii calismanin tiim bicimlerine uygulanabilir. Uretim yalmzca imalat ile
sinirh degildir. Mal ve hizmetlerin iiretilebilmesi i¢in gerekli tiim faaliyet sistemleri, iiretim
yonetiminin bir parcasidir. Cagdas iiretim yonetiminde ilgi ve dikkat tek tek islemlere
yoneltilmemekte ve bunlar bagimsiz birer biitiin olarak ele alinmamakta; isleme yonelik
etkinlik ol¢iilerinin yanisira siirece yonelik olan ve sistem niteligine agirlik veren etkinlik
olgiileri de kullanilmaktadir. Uretim Yonetimi faaliyetleri, her firmanm yapisina, iiretim
sistemine ve hatta iiriinlere baghdir. Bununla birlikte iiretim yoOnetiminin temel islevleri

sunlardir:
1. Uriiniin pazardaki yeri ve iiriinlere olan toplu talebin belirlenmesi
2. Yatirim analizi
3. Uriin bazinda talep planlama
4. Ana iiretim planlamasi ve iiretim olanaklarinin planlanmasi
5. lsgiicii planlama
6. Malzeme gereksinim planlamasi ve stok planlama
7. Operasyon planlama (rotalama)
8. Satialma (tedarik)
9. Tezgah yiikleme ve cizelgeleme
10. Islerin dagitimi
11. Is takibi
12. Depolama ve sevkiyat
13. Kalite kontrol
14. Bakim-Onarim

15. Girdi ve ¢iktilarin izlenmesi (kontrol)

Ayni, s.48.
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Uretim yonetiminin ugraslari, birbirini tamamlayan baslica iki ana sahada toplanabilirler.

Bunlar;
1. Uretim sisteminin kurulmasina ve
2. Kurulan iiretim sisteminin isletilmesine

iliskin kararlardir. Uretim sisteminin kurulmasina dair kararlar uzun donemli stratejik
kararlardir. Sistemin isletilmesine dair kararlar da, kisa donemli operatif kararlardir. Taktik
kararlar ise, stratejik kararlar ile operatif kararlar arasinda koprii kuran orta donemli

kararlardir.

Uretim sisteminin kurulmasina iliskin kararlar, diizen kuran yapisal kararlardir ve dogrudan
isletmenin tasarimi, kurulusu ve yatirimlariyla ilgilidir. Bu kararlar sayesinde isletmenin
tiretim cografyasindaki yeri (kurulus yeri), {riin se¢imi (iirlin-pazar kombinasyonu);
sektordeki pozisyonu, kaba kapasite planlamasi, siire¢ tasarimi ve isyeri yerlesim diizeni
tercihi; is tasartm1 konularinda kalic1 tercihler yapilir. Bu tiir yapisal kararlar, isletme icin
uzun donemli etkili olan, ¢cerceve cizen, diizen kuran, geri doniisii ve telafisi zor olan temel ve

kalic1 tercihlerdir.

Isletmenin iiretim olanaklar1 ve kisitlari ile uzun dénemli amaglar1 yan yana getirilirek, bunlar
arasinda uygunluk saglanmaya calisilir. Bu kararlarin hareket noktasinda, talep tahminleri yer

alir.

Uretim sisteminin isletilmesi ise, kurulan iiretim sistemin (iiretim diizeninin) isletimi ile ilgili
kisa donemli programlara yansir. Bu programlarin hazirlanmasindaki hareket noktasi da,
liretim proses tipine gore, anonim piyasadaki satis tahminleri ve/veya beklenen miisteri

siparisleridir.

Uretim yonetiminin ilgi, ugras ve gorev konulari, iiretim sisteminin tasarimini, kurulusunu ve
isletimini kapsamaktadir. Ancak bu konular, hem farkli zaman ufkuna ve farkli yatirim
ihtiyacina sahiptirler, hem de yonetim hiyerarsisindeki farkli kademelerin yetki ve
sorumlulugunda alinan kararlarin konusunu teskil ederler. Bu nedenle, iiretim yOnetiminin
ugras sahalarim stratejik, taktik ve operatif cercevelerde ele almak ve incelemek gerekli

olmaktadir.

Uretim sisteminin tasarim ve kurulusuna iligkin tercihler, isletim sistemini dogrudan etkiler ve

simirlandirlar. Uretim sisteminin isletimi icin alinan siireg (proses) kararlari, 6zellikle iiretimin
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planlamasi, organizasyonu, kumandasi ve kontrolleriyle ilgili kararlar1 kapsarlar. Bu
kararlarin hareket noktasinda talep tahminleri ve talep tahminlerine bagl olarak yapilan fiili
(aktiiel) iiretim programlaridir. Uretim programu, belli bir iiretim doneminde gerceklestirilecek
olan tiretimi iiriin cinsi, miktar1 ve terminler itibari ile belirleyip boyutlandirir; bu 6zelligi ile

de, daha sonraki asamalarda alinacak olan siire¢ kararlar i¢in de karar girdisi teskil eder.
Uretim sisteminin isletimiyle ilgili olarak alinan baslica kararlar sunlardr:
1. Uretim programi: Isletme, hangi iiriinden ne kadar ve ne zaman iiretecektir?

2. Tedarik programi: Uretimde kullanilacak malzemelerin tedarigi hangi ilke ve

yontemlerle saglanacaktir.
3. Stok kontrolii: Hangi malzeme tiirleri ne olciide stokta tutulacaklardir?
4. Kalite kontrolii: Kalite iiretmek i¢in sonuca mi, siirece mi miidahale edilecektir?
5. Tesis bakim programi: Kesintisiz tiretim i¢in dnleyici bakim nasil saglanacaktir?

Kararlastirilan (segilen) iiretim programinin yapisi ve karmagiklik derecesi ile programin hitap
edecegi piyasanin (talebin) degisebilirlik derecesine gore, iiretim ile ilgili olarak baslica dort
alan ortaya cikar. Bu alanlar, birer iliretim tipi teskil ederler. Her tip, kendine ozgii
enformasyon, organizasyon (iletisim/koordinasyon), planlama yontemi ve esneklik ihtiyacina
sahiptir. Ornegin talebin degiskenlik gostermesi isletmenin teknik donanimina ve iiretim
programina meydan okur. Bu durumda, teknik donanim ve iiretim programinin daha énceden

esnek bicimde tasarimi gerekli olur.

Uretim faktorleri ile iiretim amaclar1 arasindaki niceliksel ve niteliksel iliskileri kurmak ve

denetlemek de iiretim yonetiminin gérev alaninda yer alir.

Yukandaki cesitli is ve gorev sahalariin iiretim yonetimine konu olan is(lev)ler ile iiretim
boliimiiniin is(lev)leri birbirine karistirllmamalidir. Ornegin Ar&Ge, aslinda ayr1 ve bagimsiz
bir Ar&Ge boliimiiniin; tedarik/stok yonetimi ayri1 bir tedarik boliimiiniin isidir; kalite
kontrolii bagimsiz ve ayr1 bir boliimdiir; iiretimin planlanmasi ve kalite kontrolii de iiretimin
digindaki bagimsiz boliimlerce yerine getirilir. Uretim disinda kalan islevler, iiretim
yonetimini de dogrudan ilgilendiren, liretime doniik tamamlayici-destekleyici islevler olmakla

birlikte, tiretim boliimiiniin gorev alan1 disinda kalirlar.

Calismanin birinci boliimiinde genel anlamda iiretim kavraminin tanimi, tiretim sistemleri ve

teknolojileri iizerinde durulmustur. Bir sonraki boliimde iiretim ve {iiretim sistemlerinin
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planlanmasi, ana iiretim programlari iizerinde durulacaktir.
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2. URETIM PLANLAMA ve ANA URETIiM PROGRAMLAMA

Birinci boliimde anlatimi yapilan iiretim, iretim sistemi ve iiretim yonetimi kavramlarinin
ardindan ikinci boliimde iiretim planlama ve iiretim programlama kavramlar {iizerinde

durulacak ve agiklanacaktir.

2.1 Uretim Planlama

Uretim yonetimi, farkli zaman ufkuna sahip olan gesitli karar problemleriyle ugrasir. Karar
problemleri, dogrudan veya dolayh bigimde iiretim planlamasiyla ilgili konulardir. Uretim
planlamasi diisiinsel diizeydeki 6n calismalar1 ve karar problemlerini kapsar. Burada iiriin ve
kaynaklarla ilgili verilere dayanilarak, iiretimin zaman, mekan, kaynak boyutlar1 ortaya

konulmaya calisilir.

Uretim planlamas1, -genel olarak- belli bir plan déneminde hangi iiriinlerden ne kadar, nerede,
hangi kaynak ve imkanlarla, nasil (hangi teknoloji ve araglarla), ne zaman, hangi siirede,
hangi maliyet ve kalite diizeyinde iiretileceginin 6nceden belirlenmesidir. Uretim/operasyon
kontrolii (denetimi) ise, iiretim sisteminin bir alt sistemi olarak, iiretim planlamasini
tamamlayan gorev, ¢caba ve islemleri kapsar ve belli bir “6grenme etkisi” kazandirir. Uretim
kontrolii en 6nemli yonetsel enformasyon kaynaklarindan biri olarak goriilmelidir. “Kontrol”

terimi de diizeltici ve Onleyici rehberlik olarak anlagiimalidir®.

Uretim yapmak onemlidir, ancak yapilan iiretimin maliyet, kalite ve hiz acisindan kabul
edilebilir bir iiretim olmasi; iiretim performansinin kendi maliyetini hakli gosterir diizeyde
olmasi1 da gerekmektedir. Bunu anlayabilmek i¢in, iiretimin kontroliine, yani sistem ¢iktisinin
miktar, maliyet, kalite, zaman, hiz acilarindan izlenmesine ve degerlendirilmesine ihtiyag
vardir. Plandaki sapmalar ve hatalar, ancak kontrol sayesinde anlagilacak ve tekrar etmemesi

icin sebepleriyle birlikte ortadan kaldirilmasi gerekecektir.

2.1.1 Uretim Planlama Faaliyetlerinin Donemsel Bazda Simflandiriimasi

Uretim planlamas, isletmenin gerceklestirecegi iiretimle ilgili olarak diisiinsel diizeydeki &n
calismalar biitiiniidiir. Uretim y6netimi, uzun, orta ve kisa donemli zaman ufkuna sahip olan,
dogrudan veya dolayli bicimde iiretim planlamasiyla ilgili karar problemleriyle ugrasir.

Planlama yapilirken, talep, iirlin ve kaynaklarla ilgili veriler hareket noktasi teskil eder ve

20 Seving Ureten, Planlama - Denetim Kararlari, Karar Modelleri ve Iyilestirme Yaklasimi (Dordiincii basim.
Ankara: Gazi Kitabevi, 1998), s.4.
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tiretimin hacmi, zamanlamasi, mekan1 ve kaynaklar1 ortaya konulmaya caligilir.

Uretim acisindan uzun, orta ve kisa vadeli iiretim planlar1 arasinda ayirim yapilir. Her
planlama asamasi, kendinden sonraki asamadaki karar ve eylemleri harekete gecirir. Basgka bir

ifadeyle, her agsama kendinden 6nceki asamada alinan kararlar1 uygulamaya sokar.

2.1.1.1 Uzun Dénemli Planlama Faaliyetleri

Uzun vadeli iiretim planlan iist diizeyde yapilir. Planlama donemi uzadikga belirsizlikler ve
riskler artar; hesap yapmak zorlasir. Hesap yapilmayan yerde ise tahmin yapmakla yetinilir.
Program yapabilmek icin hesap yapabilmek, hesap yapabilmek i¢in de Olgebilmek gerekir.
Planlama donemi kisaldik¢a da, belirsizlik ve riskler azalir, ama bu defa ayrintilarin ve
ayrintidaki operasyonlarin yonetimi daha 6nemli hale gelir. Uzun donem igin, satis (talep)
tahminlerinden yola cikilarak kaba/genel bir kaynak planlamasi yapilir; olanaklar ve kisitlar
kabaca belirlenir, isletmenin faaliyet sahas1 se¢ilir; mamul, tesis ve kapasite tasarimi yapilir;

lojistik diizeni kurulur; kaynaklarin nereden ve nasil temin edilecegi belirlenir.

Uzun vadeli stratejik kararlar ile orta vadeli taktik kararlar “yaklasik”, “Oncti” ve “riski
yiiksek” olan kararlardir, ciinkii planlama donemi icin cesitli belirsizlikler vardir. Stratejik
kararlar, kurulan sistemde yer alan unsurlar arasinda uyum saglamaya yonelik kararlardir. Bu
asamada optimizasyon {lizerinde degil, uyumlastirma iizerinde durulur. Uzun dénemli iiretim
planlamasiyla, isletmenin genel stratejisi ve iiretim kisitlar1 ortaya konulmus olur. Bu kisitlar,

daha sonraki AUP (Ana Uretim Programi) icin veri (girdi) teskil ederler.

2.1.1.2 Orta Donemli Planlama Faaliyetleri

Orta donem icin toplam plan ve ana iiretim plami ortaya konulur. Orta donemli taktik
kararlarla toplu tiretim miktarlar1 planlanir; kaynak tahsisi ve kaynak kullanimi hakkinda
kararlar alinir ve belli tercihler yapilir; neyin nasil nerede iiretilecegi belirlenerek, kaynak
kapasiteleri ile programdaki iiriinler arasinda iliskilendirme kurulur. Uriin segimi ve tasarimi
ile siire¢ se¢imi ve tasarimi bu taktik kararlarla birlikte gerceklestirilir. Yatirimlar yoluyla
kapasiteler kurulur ve tesisler iiretime hazir hale getirilir. Secilmis olan siirekli veya kesikli
tiretim sistemine bagli kalinarak da, isletme kendine 6zgii lojistik diizenini (malzeme tedarik

ve stoklama diizenini) kurar.

2.1.1.3 Kisa Donemli Planlama Faaliyetleri

Kisa donemli (operatif) iiretim planlamasinda, uzun ve orta vadeli planlara gore kurulan

potansiyel yap1 cercevesinde hangi iiriinlerin ne kadar, nasil ve ne zaman iiretilecekleri
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sorular1 tizerinde durulur.

Kisa donemli iiretim planlamasi, birka¢ ay1 kapsayan iiretim programlamasidir. Toplam
tiretim planimin verilerinden, mevcut iiretim sipariglerinden ve/veya kisa donemli talep
tahminlerinden yola ¢ikilarak, kisa donemli iiretim programlari yapilir. Her bir iiretim
programinda hangi iirtiniin hangi is merkezlerinde miktar ve zaman itibariyle iiretilecegi
somutlagtirilir. Uretim progranu ile malzeme temin programi ve atdlye kapasite programi

arasinda somut iliskiler kurulur ve ince ayarl bir liretim programlamasi yapilir.

Isletmenin genel hedeflerine ve mevcut potansiyeline, imkan ve yeteneklerine, yapilara ve
proseslere bagl kalinarak, iiriin programinin gerceklestirilmesine, yani operasyon yonetimine
gecme asamasina gelinmistir. Baska bir ifadeyle, sira artik kisa donemli operasyonlarin
yonetimine gelmistir. Burada alinan kararlar iiretim sisteminin isletilmesine iliskin kararlardir.
Bu asamada yine iiretim planlamasi ve kontrolii ile ilgili kisa donemli, hatta giinliik operasyon

kararlar1 alinacaktir.

2.1.2 Uretim Planlamada Temel Yaklasimlar

Uretim plam1 hazirlama calismasi; hammadde temin durumu, rakiplerin durumu, talep,
siparigler, fason iiretim olanaklari, ekonomik kosullar gibi ¢evresel etmenler ile varolan
fiziksel kapasite, varolan isgiicii diizeyi, stok diizeyleri ve iiretim i¢in gereken diger eylemler
gibi isletme ici etmenlerden etkilenmektedir. Uretim planlama eyleminden beklenenler ise,
her iiriinden donemlere gore iiretilecek miktarlar, secenek iiretim siirecleri, her atolyede ve
tezgahta hangi liriiniin ne zaman iiretilecegi, stok diizeyleri, bekleyen siparis miktarlari, fason
tiretime verilen miktarlar, fazla mesai ve ek vardiya kullanimi, kullanilmayan (atil) kapasite
durumlari, iggiicli diizeyi ve bu diizeydeki degismeler, malzeme tedarik programi, tezgah ve
donanim gereksinimleri “liret” veya “disaridan satin al” kararlar1 vb.’dir. Etmen sayisinin

coklugu, tek ¢coziim yontemi ile sonug elde etmeyi olanaksizlastirmaktadir'.

Toplu iiretim planmin belirlenmesinde kullanilan yontemlerde (Toplu Uretim Planlama
Yontemleri); isgiicii diizeyini degistirme, fazla mesai veya vardiya sayisim degistirme, fason
tiretim olanagin1 kullanma, stok diizeyini degistirme, bekleyen siparis diizeyini degistirme
gibi stratejiler kullanilarak talepteki dalgalanmalar karsilayan en az maliyetli ana iiretim

programi elde edilmeye calisilmaktadir. Hangi yontemin daha etkin coziimler verecegi,

2 Tanyas, On. Ver., s.120.
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problemin yapist ile yontemin 6zellikleri arasindaki uyuma bagli olacaktir.

Uretim planlarinda 6ncelikle ele alinan bilgi taleptir. Bunu dogal karsilamak gerekir. Ciinkii
asil amag; tiiketicinin istedigi iirtindi, istenilen zamanda ve miktarda hazir bulundurmaktir.

Talep tahminlerinin duyarhigini etkileyen iki etmen vardir™:
a. Zaman: Tahminlerin icerdigi zaman aralifi uzadik¢a duyarlik azalir.

b. Ayrintiya inme Derecesi: Talebi tahmin edilecek iiriin sayis1 arttikca duyarlik azalir.

Uygun bicimde olusturulan iiriin gruplar i¢in yapilan talep tahminleri daha duyarhdir.

Bu iki ozellik gozoniine alimirsa, iiretim planlarinin uygun bir zaman araliim igerecek
bicimde ve ayrintiya fazla inilmeden diizenlenmesinin yerinde olacagi sdylenebilir. Uriinlerin
gruplandirilmasi, iiretim araclar ve iiretim yontemleri hakkinda koklii bilgiye sahip olmay1
gerektirir. Teknolojik olanaklarin, makina ve insangiicii kapasitesinin ve diger etmenlerin
kisitlayici etkilerinin hesaba katilmasi, ancak bu konuda bilgili olmakla olanaklidir. O halde,

bir iiretim planinin hazirlanmasinda uyulmasi gereken ilkeler su sekilde ifade edilebilir:
a. Uygun planlama periyodunun se¢imi
b. Uygun iiriin gruplarinin olusturulmasi
c. Kisitlayici etmenlerin bilingli olarak hesaba katilmasi

Uretim planlarinin yonetici ve uygulayicilara daha fazla yararli olmasini saglamak icin basit
ve kolay anlagilir bicimde tasarlanmasi sarttir. Planlama yordaminin yanisira, sonug¢ olarak
ortaya cikan tablo, diyagram ve olciilerde basitlige 6zen gosterilmelidir. Ozellikle dlgme
birimlerinin parca sayisi, is¢ilik saati gibi iiretimde kullanilan birimler arasindan secilmesine

dikkat edilmelidir.

Siirekli iiretim yapan, iiriin ¢esidi fazlalig1 ve talep dalgalanmalar1 nedeniyle stok bulundurma
zorunlugu olan bir iiretim isletmesinde iiretim planlarmin hazirlanmasi icin yapilacak isler

sOyle siralanabilir®:

1. Uretim planinin icerecegi zaman aralifi saptanir: Genellikle birer aylik dilimler

halinde bir yillik donem alinir. Stok diizeylerini, iiretim hizimi ve kapasite durumunu

22 Aym, s.121.

2 Biilent Kobu, Uretim Yo6netimi (Dérdiincii basim. Istanbul: Istanbul Universitesi Yayinlari, 1999), s.38.
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kontrola yarayan bu plan, daha sonra iicer aylik donemleri iceren haftalik iiretim
programlarina doniistiiriiliir. Isletmenin o6zellikleri gerektirdigi takdirde, daha kisa

veya uzun zaman araliklar secilebilir.

Ekonomik stok diizeyleri hesaplanir: Stok politikalarina ve talep degisim ozelliklerine

gore maliyetleri enkiiciikleyen miktarlara giivenlik stoklar eklenerek bulunur.

Talep tahminleri yapilir: Planlama donemi i¢inde talebin aylara veya uygun bir zaman

araligina gore degisimi ve “en az - en ¢ok” diizeyleri belirlenir.

Planlama donemi basindaki ve sonundaki stok diizeyleri belirlenir: Dénem
basinda ambarda bulunan ve heniiz ambara sevkedilmemis bulunan driinler ve

donem sonunda giivenlik stoguna ek olarak bulundurulmasi istenen iiriinlerdir.
Baslangic ve bitis stoklar arasindaki fark bulunur.

Planlama doénemi iginde iretilmesi gereken miktar bulunur: Donem igindeki satig

tahmini degeri ile besinci maddede elde edilen fark degerinin toplamindan ibarettir.

Uretilmesi istenen miktar donem dilimlerine dagitilir: Dagitim; stok diizeyleri, iiretim
hizinin degiskenligi, dinlence kayiplari, tamir-bakim siireleri ve kapasite olanaklar

g0zoniine alinarak yapilir.

Haftalik iiriin tiretim planinda verilen degerlere gore, her hafta i¢in, uygulanacak parga iiretim

programlar1 diizenlenir. Bunun i¢in, {iriinii olusturan parcalar ve islenecek malzemeler

saptandiktan sonra is istasyonlarina, yapilmasi gereken isler ve siireleri belirlenir. Isgilerin

giinliik faaliyetlerini ayrintili olarak belirleyen is emirleri bu programlardan yararlanarak

hazirlanir.

Satis, iiretim ve stok fonksiyonlarim biitiinlestiren bir yaklagimla planlama yapilir. Bir iiretim

planinin hazirlanmasinda ii¢ temel stratejiden biri secilir™:

1.

Talebi Izleme Stratejisi: Uretim hizi, talepteki degismeleri ¢cok yakindan izler ve bu
nedenle stok diizeyi sifira yakindir. Buna karsilik iiretim hizi degismelerinde yapilan
ise alma ve isten ¢ikarma, fazla mesai, vardiya sayisim degistirme ve diger islemlerin

maliyeti yiiksektir.

H Tanyas, On. Ver., s.123.
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2. Sabit Parametre Stratejisi: Planlama donemi boyunca iiretim hizi, isgiicii diizeyi, stok

diizeyi vb. parametreler sabit tutularak, talep karsilanmaya caligilir.

3. Karma Strateji: Ilk iki stratejinin sakincalarim dengelemek amaciyla her iki strateji

de duruma gore karma bir sekilde uygulanir.

Belirli bir iirin i¢in #iretim planimin hazirlanmasinda hangi stratejinin segilecegi, her
stratejinin kagit iizerinde ayr ayr degerlendirilmesi sonunda olanakli olur. Karma stratejide
alternatif sayisi ¢ok fazla olabileceginden hesaplamalarin, uygun ¢odziim yontemleri ve

bilgisayar programlar1 kullanarak yapilmasi yerinde olur.

Uretim isletmeleri i¢in hazirlanan iiretim planlar1 genellikle bir yillik, iic aylik veya aylik
donemlerde haftalik iiretim miktarlarini belirler. Uretim programlari icin esas alinan degerler
haftalik iiretim miktarlaridir. Uretim planlamasinda cok sik karsilasilan bir soru planlarin ne
zaman veya ne kadar sik degistirilecegidir. Tanimindan amimsanacagi iizere plan baglayici
degildir ve degistirilebilir. Onemli olan sorun bu degisikliklerin nasil yapilacagidir. Siirekli
tiretim yapan bir iiretim isletmesinde benzer iiriin gruplarinin her biri i¢in iiretim planlama
yapilir. Uriinlerin benzerligi, uygulanan islemlerde kullanilan tezgahlar agisindan ele alinir.
Bu gruplar icinde degisik iiretim hizlarinda olan driinler biraraya getirilerek alt gruplar
olusturulabilir. Birbirlerinden gorece bagimsiz {iiretim boliimleri i¢in ayr1 planlar
diizenlenebilir. Ornegin alt montaj ve montaj boliimleri icin ayri iiretim planlan yapilmasi

yararl olabilir®.

2.1.2.1 Sabit Uretim Hizina Gore Planlama
Bu yonteme gore iretimi planlarken, sabit iiretim hizinin tutturulacagi, degisen talebin

stoklardan karsilanacag diisiiniiliir.

Yontemin yarari, diretim hizim degistirmekten kaynaklanan sorunlarla karsilagilmamasidir.
Bir bagka deyisle; fazla mesai, ek vardiya, yeni isgiicii ve donanim saglanmasi ya da onlara
yol verilmesi gibi Onemli sorunlarla karsilagilmaz. Yontemin sakincasi ise, stoklama

. .. 26
maliyetlerini arttirmasidir™.

25 Tanyas, On. Ver., s.124.

6 Ayni, s.125.
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2.1.2.2 Degisken Uretim Hizina Gore Planlama
Bu yonteme gore iiretimi planlarken, stoklarin sabit tutularak, degisen talep miktarinin, iiretim

hizinin degistirilmesiyle karsilanacag diisiiniiliir.

Yontemin yarari, stoklama maliyetlerinin diisiiriilerek belirli bir diizeyde kalmasina olanak
vermesidir. Sakincasi ise, liretim hizim1 degistirmekten kaynaklanan sorunlarla yiizyiize
kalinmasidir. Uretim hizini talep miktarma ayarlayabilmek igin fazla mesai, ikinci vardiya, ise
alma ve isten ¢ikarma gibi yollara bagvurulur. Bunlarin her birinin yaratacag: parasal, hukuki

ve vicdani sorunlarin gogiislenmesi gerekir.

2.1.2.3 Karma Planlama

Bu yontem, ilk iki secenegin bir karisimi olup; yerine gore iiretim hizinda degisiklik
yapilmasini, yerine gore de talebin stoklardan karsilanmasimi gerektirir. Ilk iki secenegi
dengeleyen bir yaklasim oldugundan, genellikle maliyetler tizerinde ilk iki secenege gore

<127
azalma saglar™'.

2.2 Ana Uretim Programlama

Toplu iiretim plani, iiriin aileleri bazinda ve toplu talep tahmini esas almarak yapilan uzun
vadeli planlardir. Orta vadede, {iiriin ailesi yerine iiriin bazinda yapilan ana iiretim
programlarina gereksinim vardir. Malzeme gereksinim planlamalari, genellikle ana iiretim
programi iizerine yapilir. Dolayisiyla toplu iiretim planinin iiriin bazinda yapilan ana tiretim

programina ayristirilmasi gerekir.

Toplu iiretim plami genel olarak, stok ve iiretim hizin1 degistirme maliyetlerine odaklanir.
Buna karsilik ana iiretim programi, bir iiriiniin tiretiminden, diger iiriiniin liretimine geciste
s0z konusu olan hazirlik maliyetlerini de gézoniine alir. Sadece iki iiriiniin tiretimi s6zkonusu
oldugunda, hazirlik maliyetlerini enkiiciiklemek icin basit bir yaklasim, programlama
evresinde programlanmis hazirlik sayilari toplaminmi enkii¢iiklemektir. Bunu elde etmenin
yolu, su basit karar kuralin1 uygulamaktir: Bir {iriiniin iiretimine bagla ve diger iiriiniin stogu
tilkkenene kadar bu iiriinii iiret. Daha sonra ikinci iiriiniin iiretimine basla ve onu birinci iiriiniin
stogu tiikenene kadar iiret. Boylece birbiri ardina yapilan bu iiretim ile ana iiretim programi

elde edilir.

T Aym, 5.129.
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Amerika’da radikal degisikliklerin yasandigi 1960’lar, iiretimde de birtakim degisimlerin
gergeklestigi yillar olmustur. Geleneksel iiretim ve stok kontrol, Twin Disc .ve J.I. Case gibi
sirketlerin MRP (Malzeme Gereksinim Planlamas1)’nin etkin kullanimim gerceklestirmesiyle

Onemini yitirmistir.

Sirketler MRP’yi ilk kullanmaya bagladiklarinda, tahminler ve/veya miisteri siparisleri (talep)
ile hareket etmislerdir. Bu yaklagim, bir {iriinii yeterli miktarlarda (satildigi miktarda) tiretmek
icin kaynaklarmm varolacagimi kabul etmektedir. Ancak iiretim bunu nadiren
gerceklestirebilmistir. Zamanla talep miktarlart kacimilmaz olarak degisince MRP de
degismis, bilgisayar destekli araclarla degisiklikler, fabrikalarin ve tedarikgilerin basa
cikamadig1 programlara aktarilmistir. Bu da, sistemdeki bilginin bir karmasa i¢inde oldugunu
gostermistir. Ayn1 durumun iiretim hatt1 i¢in de gecerli olmasi, ¢ok yiiklii bir tiretim programi

ya da etkin kullanilamayan kaynaklar ya da bunlarin her ikisiyle sonu¢lanmistir.

Baz1 MRP onciilerinin, bilgisayara ¢ok fazla karar verme giicii yiiklediklerini, siirecin hi¢bir
yerinde arz ve talep arasindaki gercek dengeyi saglayacak olan insan etmeninin
bulunmadigini fark etmesiyle Ana Uretim Programlama (MPS: Master Production

Scheduling) gelistirilmistirzg.

Pazardan gelen talep, sirketin ve tedarikcilerin yeterlilikleri ile dengelendiginden, ana iiretim
programlama iiretimde ¢ok 6nemli bir noktadir. Uriin ve iiriin secenekleri acisindan cagdas
tiretimin ¢ok daha karmasik duruma gelmesi ve rekabetin gerektirdikleri (kaliteli ve hizh
dagitim, diisiik fiyat) agisindan talebin daha artmasi ile ana iiretim programlama mekanizmast,
bircok kademedeki yonetim i¢in temel bir ara¢ olmustur. Ana iiretim programi ayrintili bir
sekilde su sorularin yamtim vermektedir: Sirketin; kapasitesinin yeterli olacagindan,
malzemenin gereksinim duyuldugunda elde bulunacagindan ve miisteri isteklerinin miisteri

tarafindan belirlenen tarihlerde karsilanacagindan emin olmasi i¢in hangi iiriinii tiretmelidir.

Ana Uretim Programi (MPS), toplu iiretim planimin bir alt kiimesidir. Satis, pazarlama,
mithendislik, finans ve tiretimle biitiinlesik, operasyonel bir plandir. APICS (American

Production and Inventory Control Society) Sozliigii’'nde MPS asagidaki gibi tanimlanmstir:

“Ana {iiretim programi, sirketin iiretim yapmak i¢in ne tiir beklentilerinin oldugunun

ifadesidir. Belirli konfigiirasyonlar, miktarlar ve tarihlerle ifade edilecek sekilde sirketin ne

% Aym, 5.183.
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tiretmeyi planladigimi gostermektedir. MPS bir satis tahmini degildir. MPS, satig tahminini,
tiretim planii, kapasiteyi, malzeme elde bulunabilirligini, miisteri bekletme durumunu,
yonetim politikalarin1 ve amaglarim dikkate almaktadir. Ana Programlama (Master
Scheduling) siirecinin sonucudur. Ana programlama; talep, tahmin, miisteri bekletme, MPS,

elde olmasi planlanan stok ve s6z verilebilir stok miktarinin bir gésterimidir.”

MPS ile ilgili diger bir tanim da soyledir: “Satis Tahmini, Uretim Tahmini, Miisteri
Siparisleri, Yonetim Politikalari, Malzeme ve Kapasite Yeterliligi, Yan Sanayi Kapasitesi
Olciitleri cercevesinde sirketin hangi iiriinii, hangi miktarda ve hangi tarihte iireteceginin

belirlendigi iiretim programidir.”

Ana iiretim programinin temel hedefi, arz ve talebi dengelemektir. Buna iligkin bir gosterim

Sekil 2.1.”de verilmistir:

TALEP ARZ (Kapasite)
o Uriin ve Yedek Parga Satis Tahminleri e Stoklar
o Uriin ve Yedek Parca Satis Siparisleri e Kapasite Kaynaklari (Iscilik, Donanim,

Enerji, Finansman, Depo, vb.)

e Tedarik¢i Firmalar

Sekil 2.1 Arz ve talebin dengelenmesi *°

Ana iretim programlama siireci, onaylanmis iiretim plamiyla baslamaktadir (Sekil 2.2).
Onaylanmis iiretim planindan yola ¢ikilarak olasi bir ana iiretim programi olusturulmaktadir.
Bu olasi program, operasyonlarin, iiretim planinda belirtilen kaynaklarla, programi karsilayip
karsilamadigina iliskin bir deneme niteligi tasimaktadir. Bu calismaya Kaba Kapasite Analizi
(Rough-Cut Capacity Analysis) adi verilir. Ana iiretim programinin gézden gecirilmesi ve
yenilenmesi, tiim kaynak kisitlamalar1 karsilanincaya kadar ya da hicbir uygulanabilir

program olmadig: belirleninceye kadar siirmektedir. Uygulanabilir hi¢bir program olmamasi

» Ayni, s.185
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durunumda kaynaklar arttirlarak ya da iiretim gereksinimlerinde gerekli ayarlamalar
yapilarak iiretim plani giincellestirilmelidir. Bunlarin sonucunda kabul edilebilir bir MPS
ortaya ¢ikacaktir. Onaylanan MPS, Malzeme Gereksinim Planlamas1 i¢in girdi

olusturmaktadir.

Var

Onaylanmig Yillik Uretim Plant

!

Yillik

> Taslak MPS Plana
Etkisi
Kaba .
Kapasite Yetersiz
Analizi
Yeterli

MPS Onerisi

Hayir

Yonetim
Onay1

Malzeme Gereksinim Planlamasi (MRP)

Sekil 2.2 Ana iiretim programlama siireci’®

Olas1 ana iiretim programimin gelistirilmesi siireci; elde olmasi1 planlanan stok miktarimin
hesaplanmasi, MPS miktarlarinin zamanlama ve biiyiikliigtiniin belirlenmesi, satilabilir stok
miktarinin hesaplanmasi, iiretim plan1 ve MPS’in iligkilendirilmesi, MPS’in dondurulmasi

asamalarini icermektedir.

Bunlarin yamisira, kabul edilebilir bir ana iiretim programi gelistirilmesi i¢cin ana iiretim
programimin dretim plam1 ile iligkilendirilmesi biiyilk Onem tasimaktadir. Bunu

gerceklestirmenin bir yolu, MPS degerlerinin belirlenmesinde tahminler yerine iiretim

30
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gereksinimlerinin kullanilmasidir. Uretim gereksinimi ile belirli bir son iiriiniin, istenen
iiretim miktar1 kastedilmektedir. Iste bunun elde edilmesi de daha ©nceden sozedilen
ayristirma iglemi ile olanaklidir. Sonug olarak, tiretim gereksinimlerini karsilayacak bir MPS,

sirket amaclarin1 gerceklestirmede en 6nemli araglardan biri haline gelecektir.
Ana iiretim programlarinin hazirlanmasinda takip edilen belirli adimlar mevcuttur. Bu adimlar

bir sonraki bolimde incelenecektir.

2.2.1 Rotalama
Isin hangi islemlerden, hangi siirelerde gecerek bitirilecegini belirleme islemine rotalama

denir. Burada iiriiniin, iretim siireci sirasinda izleyecegi yol belirlenmektedir.

Bir iiretim isletmesinde, is akis semalarina dayanilarak olusturulan bir rota formunda

bulunmasi gereken temel bilgiler sunlardir:
1. Malzeme kodu ve ad1
2. Islemlerin sirasi, kodu ve adlari
3. lslemlerin uygulanacag boliim/is istasyonu ve tezgah kodu ve adlari
4. Hazirlik ve islem siireleri
5. Gerekli alet ve ekipman

Sipraris tipi iiretim yapan isletmelerde bazi durumlarda rota formu iizerine siparis numarast,

tiretilmesi istenen miktar ve siparis teslim tarihi yazilabilmektedir.

Islemin yapilacag: tezgahin adi rota formlarinda yer almakla birlikte, aym islemi yapan
degisik performansta birka¢ tezgah varsa, secilecek tezgahin adi yiikleme islevi sirasinda

belirlenir.

Rota formlari, iiretim programlarimin hazirlanmasi i¢in gerekli bilgileri saglamanin yanisira
kontrol amaciyla da kullanilirlar. Islemlerin uygulanmasindaki sira hatalarinin ve programdan

sapmalarin nedenlerinin arastirilmasinda rota formlarina basvurulur.

Rota formlarinda islemlerin siras1 belirlenir, ancak bunlarin uygulanmasi sirasindaki
cakismalar gozoniine alinmaz. Islemlerin cakusmadan veya cok beklemeden birbirini

izlemesi, iiretim programi ile yapilan diizenleme yardimiyla saglanir.
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2.2.2 1Is Yiikleme
Bir iiretim sisteminde, islerin yapilacagi is istasyonu, tezgah veya isi yapacak isgorenin
secimine; diger bir deyisle islerin hangi tezgahlarda, kimler tarafindan yapilacaginin

belirlenmesi islemine is yiikleme denir.

Yiikleme, iiretim programlarindaki cakisma ve beklemelerin engellenmesi agisindan oldugu

kadar, etkinlik ve verimliligin artirilmasi bakimindan da dnem tasir.

Islemleri yapmak iizere, aym yetenek ve kapasiteye sahip birden cok tezgah ve isgoren varsa,
o takdirde islemlerin tezgahlar ve isgorenler arasinda dagitilmasinda sorunla karsilasilmaz. Bu
durumda yiikleme islemi, islerin, esit kapasiteli tezgahlar ve isgorenlere paylastirilmasi
sorununa doniisiir. Ancak islerin yapilacagi birimlerin segilebilmesi i¢in, ayni isi gorebilecek

birden fazla birimin de varolmas1 gerekir.

Kapasite, birim siiredeki maksimum iiretim miktaridir. Is yiikii ise, boliim, tezgah ya da
isgorene yapilmak iizere verilen isin adet, zaman ya da baska bir ol¢ii cinsinden miktaridir. s
yiikii kapasiteye boliinerek, bir olanagin (tezgah, makina, is istasyonu vb. kaynaklar) bir ise
ayrilacagi siire bulunur ve bu siire yiikleme diyagramina gegirilir (ileride olanak terimi yerine
tiimiinii icermek iizere tezgah sozciigii kullanilacaktir). Ornegin, bir tezgahin giinde en cok
350 parca isleyebilmesi onun kapasitesini gosterir. Eger “tezgahi 3.500 pargalik yiikii var”
deniyorsa, (3.500/350=) 10 giin siire ile yapacag is belirlenmis demektir. Yani “tezgahin
zaman cinsinden 10 giinliik is yiikii vardir” denilebilir. Belirli bir siire i¢inde is yiikii
kapasiteye esit ise tam yiikleme vardir. Yiik kapasitenin altinda ise eksik, iistiinde ise asiri

yiikleme yapilmis demektir.

Ote yandan, yiiklemenin olabildigince ileri bir tarihe uzanmasi istenir. Boylece tezgah ve

isgOrenin uzunca bir siire ne yapacaginin onceden bilinmesi saglanir.

2.2.3 s Siralama
Aymi tezgahtan/tezgahlardan gececek birden c¢ok is oldugu takdirde, bu islerin yapilma

sirasinin belirlenmesi islemine is siralama denir.

Bir planlama islevi olan siralama, yiiklemeden sonra, iiretim programimin hazirlanmasindan
once gerceklestirilmelidir. Ote yandan, giinliik yasantimizda bircok siralama islemiyle
karsilasiriz, cesitli yerlerde siraya sokuluruz. Ornegin hastalar test ve muayene islemleri icin
hastanelerde, ugaklar inis ve kalkis i¢cin havaalanlarinda, miisteriler islem ya da aligveris icin

bankalarda, magazalarda, postanelerde siraya girerler ya da siraya sokulurlar. Genellikle bu
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tiir siralamalarda, “ilk giren ilk islem goriir” kurali uygulanir. Ancak isletmelerde, belirlenen
bir etkinlik 6l¢iisii acisindan siralama yapmak, islerde verimlilik ve rasyonellik saglamak

bakimindan ka¢imilmazdir.

Siralama kavrami, cizelgeleme kavramimi da beraberinde getirir. Bu iki kavram
iliskilendirecek tanimlari, konunun baginda verdigimiz is siralama tanmimimi da dikkate alarak
sOyle yapabiliriz: Islerin, hesaplanan 6ncelik degerlerine gore siraya sokulmasi caligmalarina
is siralama denir. Boylece, bir tezgah bosaldigr zaman tezgaha yiiklenecek is, daha 6nceden
yapilan is siralamasina gore secilir. Islerin her tezgahta hangi zamanda baslamasi ve bitmesi
gerektiginin planlanip gosterildigi cizelgelere is cizelgesi, bu planlama calismasina, yani elde

edilen is siralarina zaman boyutunun katilmasi islemine is ¢izelgeleme denir.

Siralama i¢in kullanmilan o©ncelik kurallarindan bazilan, agiklamalariyla birlikte asagida

Verilmistir3 L,

1. Tk Gelen Ilk Yapilir: islemler, isletmeye gelislerine gore siraya dizilirler ve bu sira ile

islenirler.
2. Son Gelen Ilk Yapilir: En son gelen is/siparis, ilk isleme alinur,

3. Islem Siiresi En Kisa Olan Ilk Yapilir (KISO: Kisa Islem Siiresi Once): Bir isletmede
islenmek {iizere bekleyen isler arasindan en kisa siireli olan ilk islem goriir. Bu kural,
ozellikle isletmelerde is akist bulunmamasi durumunda, isletmelerdeki bos siireyi

enkiiciiklemeye calismaktadir.

4. Islem Siiresi En Uzun Olan ilk Yapilir (UISO: Uzun islem Siiresi Once): Bir
isletmede islenmek iizere bekleyen isler arasindan en uzun siireli olan ilk islem

gorir.

5. Teslim Tarihi En Once Olan Ik Yapilir (ETZO: Erken Teslim Zamam Once):

Planlanan teslim tarihi en yakin olan islem, en 6nce yapilir.

6. Gevsek Siiresi En Az Olan 1k Yapilir (KGSO: Kiiciik Gevsek Siire Once): Isletmede
islenmek {iizere bekleyen her is icin, planlanan teslim tarihinden, islem siiresi

cikartilir. Bu fark degeri daha kiigiik olan is, daha 6nce yapilir.

7. Rastgele Secim: Isletmedeki bir sonraki islem, bekleyenler arasindan rastgele

3 Aym, 5.407.



10.

11.

12.

35

secilir.

Akis Siiresi En Uzun Olan Ik Yapilir: Akis siiresi (tezgah kullanimi  bakimindan
toplam iglem siiresi), {riinlerin  sistem icindeki iiretim ve hazirlik siirelerini

icermektedir. Bu kurala gore, akis siiresi en uzun olan is en 6nce islem goriir.

Bekleme Siiresi En Uzun Olan Ik Yapilir: Bu olciit, en fazla beklemeye neden

olacak isin en Once iiretime alinmasim saglamaktadir.

Kalan Islem Siiresi En Uzun Olan ik Yapilir: Sonraki islemlerinin siiresi en

uzun olan is en 6nce yapilir.

Kalan Islem Sayist En Fazla Olan Ik Yapilir: Sonraki islemlerinin sayisi en

fazla olan is en once yapilir.

En Yiiksek Maliyetli Olan Ik Yapilir: Maliyet degeri en fazla olan is en dnce yapilir

[s siralama kurallari, endiistride yaygin olarak kullanilmakta olup; isleri siralamanin etkinligi,

biiyiik ol¢iide tiim tiretimin etkinligini belirler.

13 . .. s e . .« 32
Ote yandan siralama islevinin ¢oziimii, bazi varsayimlar yapilmasini gerektirir™”:

1.

Siralanacak isler baslangicta tiimiiyle bilinmektedir.

Islem siireleri belirlidir ve uygulandiklari siradan bagimsizdur.

Bir islem tamamlanmadikg¢a o tezgahta bagska bir islem baglatilamaz.
Bir tezgahta baglatilan bir islem, bitinceye dek araliksiz siirdiiriiliir.
Tezgahlarda ariza vb. bir nedenle durma s6zkonusu degildir.

Tezgahlar arasi tagima siireleri, islem siireleri i¢inde diisiiniiliir ve bu siireler taginma

seklinden bagimsizdir.

Her isin rotas1 belirlidir.

. Islerin bitirilmesi i¢in belirlenmis olan tarih, sonradan degistirilemez.

Her tip tezgahtan salt bir tane vardir.
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10. Her bir is, bir tezgahta salt bir kez islenebilir.

Bu varsayimlarin bazilari, model kurmanin yeteneklerinden yararlanilarak ortadan
kaldirilabilir. Ornegin gozardi edilen tasima siireleri, islem siirelerine eklenebilir. Ornek
olarak verilen varsayimlara ek olarak isletmelerin 6zel kosullarindan kaynaklanan yeni
varsayimlar olabilecegi gibi, bu varsayimlarin gézoniine alinmadigir modeller de kurulabilir ve
¢oziimler aranabilir. Ornegin ayni isi yapabilecek birden fazla tezgahin bulunmasi durumunda
(paralel tezgah durumu) degisik yontemler kullanarak problemi ¢6zmek olanaklidir. Veya

islem siirelerinin siraya bagli olmasi1 durumu gozoniinde tutulabilir.

Uretim sistemlerinde siralama problemi, belli bir performans 6lgiitiinii eniyileyecek is akis

sirasini (tezgahlara gelen islerin yapilma sirasini) belirlemek olarak bilinir.

2.2.4 1Is Programlama

Ana {iiretim programi temel alinarak rotalama, yiikleme ve siralama islemleri bitirildikten
sonra; tiim islerin ne zaman baslayip, ne -zaman tamamlanacagini; islerin hangi tezgahlarda,
kimler tarafindan, hangi sirayla yapilacagim acikga belirleyen bir tiretim programi hazirlanir.
Dolayisiyla programlama; her bir parca, iiriin, is ya da islemin ne zaman baslayip ne zaman
tamamlanacagini; islemlerin hangi bolim ve tezgahlarda, kimler tarafindan, hangi sirayla

yapilacagini belirleme islemidir.

Uretim programi, iiretim plaminin ayrmtilandirilmis bir bicimidir. Uretim programinda;
yapilacak isler, yapacak kisiler ve tezgahlar, yapilma asamalar1 ve zamanlar1 belirgin bir
bicimde ortaya konur. Programlama calismalariyla rotalama, yiikleme ve siralama islemleri
sonucunda elde edilen bilgiler ile ana iiretim programindaki zaman ve miktar bilgileri,

sistematik bir bicimde birlestirilerek iiretim programlari ortaya ¢ikarilmis olur.

Yalnizca bir ya da birkag iiriin ve parcanin iiretildigi bir isletmede, programlama pek sorun
yaratmaz. Ancak {iriin c¢esidi arttikca, islemlerin ¢akismasi ve karigmasi, tezgahlarin bosta
kalmasi da artar. Iste, boylesine isletmelerde programlama, karmasik bir islev durumunu alir.

Karmasgik bir programlama sorununu ¢ézmek i¢in sunlarin olmas gerekir:
¢ Program etkileyen tiim etmenlerin bilinmesi

¢ Programlamayi kolaylastiracak 6nlemlerin alinmasi

33 Ayni, 5.455.



37

e Etkin programlama tekniklerinin kullanilmasi

Uretim programlamadaki belli basli amaglar sunlardir:
1. Uretim olanaklarinin (tezgahlar ve isgorenler) en etkin sekilde kullanimi
2. Miisteri taleplerinin, olabildigince cabuk karsilanmasi
3. Islerin, teslim tarihlerinde gecikmeye neden olunmadan tamamlanmasi
4. Yan iiriin stoklarinin enazlanmast
5. Fazla mesai caligsmalarinin enazlanmasi

Bu amaclar, kapasite kisitlar1 ve teknolojik kisitlar dahilinde uygun yontemler kullanilarak
gerceklestirilmeye calisilir. Ayrica problemin statik veya dinamik yapida olmasi,
parametrelerle ilgili deterministik, probabilistik veya stokastik Ozellikler, kullanilacak

yontemin secimini etkiler.

Uretim programlama ¢alismalari ile, siparis kontrolii ve genel atdlye kontrolii saglanmakta,
isler etkin sekilde programlanmakta, is dagitimlar1 kontrol altina alinmakta ve istenilen

raporlar iiretilebilmektedir.

Uretim programlama eylemleri, cesitli kaynaklardan bilgi saglanmasini gerektirmekte ve bu
bilgiler islenerek, etkin programlar ve tezgah yiiklemeleri gerceklestirilmektedir. s ve tezgah
sayisinin ¢oklugu karsisinda sozkonusu eylemlerin bilgisayar destekli duruma getirilmesi,
etkinlik ve verimliligi artiracaktir. Bilgisayar destekli ¢alismalar, bilgilerin depolanmasi icin
dosyalari, bilgilerin islenmesi i¢cin ekran goriintiilerini ve raporlarim1 gerektirmektedir.

Sozkonusu dosyalarda bulunabilecek baslica bilgiler sunlardir™®:

1. Fazla mesai, vardiya, izin ve dinlenceler ile ilgili yasal maddeler ve sendika ile yapilan

sozlesme esaslari, firma calisma takvimi ve sekli
2. Belirli bir doneme yonelik iiretim plani, varolan siparis baglantilar

3. Uretilecek tiim parca ve iiriinler ve bunlara iliskin iiriin agaglari ve malzeme

gereksinim plam

LR INT3

4. Uretilecek iiriin ve parcalar1 “iceride yap”, “disaridan satin al” veya “disarida yaptir”




38

ilkeleri, taseron kullanma olanaklari, malzeme tedarik olanaklari

5. Uretilecek iiriin ve parcalara iliskin standart veya secenekli iiretim rotalar1 (teknolojik

islem sirasi)

6. Varolan tesislerin ve tezgahlarin iiretim kapasiteleri ve verimlilikleri, montaj hatlarinin

hizlari, ¢cevrim siireleri
7. Ekonomik iiretim hacimleri
8. Calisanlarin durumlari, is temposu, becerileri, verimlilikleri, devamsizlik oranlar
9. Isleri siralamadaki baslatma kurallar

10. Islem goren siparislerle ilgili bilgiler, tamamlanma orami ve sayisi, kalite kayitlari,

malzeme eksiklikleri, islerin bitirilme tarihleri

11. Tezgahlarin  bakim  durumu, arizalarin nitelik ve  nicelikleri, donemsel

(periyodik) bakim-onarim tarihleri ve siireleri

Uygun bir veritabani yaklasim ile depolanacak bu bilgilerin, olusan degisiklikler kargisinda
hizla giincellestirilmeleri de gerekmektedir. Uretim programlama caligmalarmin
tamamlanmas1 ile isi baslatma (dispatching) islevi uygulanarak, is istasyonunda isin
yapilabilmesi ile ilgili her tiirlii bilgi, yonerge, malzeme, takim vb. hazir duruma
getirilmektedir. Son asama, is emirlerinin izlenmesi ve isin tamamlanmasi ile maliyetlendirme
islevine gecilmesidir. Uretim planlama, satis tahminleri ile baslayip, is emri kapama ile son

bulan bir ¢cevrimdir.

Tiim bu etmenlere iliskin bilgiler eksiksiz olarak saglansa bile, yine de programlamay1
kolaylastirmak iizere birtakim 6nlemlerin alinmasi gerekebilir. Programlamay1 kolaylastiran

onlemlerden baslicalan sunlardir:

1. Uriin ve parga gesidi sayis1 azaltlir. ABC analizi yardimiyla, az gelir getiren cesitler

elenir.
2. Eldeki tezgahlar tek tipe doniistiiriilmeye ¢aligilir.

3. lsgiicii kapasitesinin esnek bir yapiya kavusturulmasi icin isgorenlerin teknik
egitimine Oonem verilir. Birka¢ cesit is gorme yetenek ve bilgisine kavusturulan

gorevlilerin kapasitelerinden yararlanma orani artar.
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4. Baz islerin disarida yaptirilma olanaklari arastirilir. Is yiikiiniin agirlastigi dénemlerde

bir boliim is disartya yaptirilarak, programi zorlayan darbogazlar giderilir.

5. Yine ABC analizi yardimiyla is¢ilik ve tezgah siiresi bakimindan agirligi fazla olan

isler ayrilir ve bu grubun programlanmasinda daha fazla titizlik gosterilir.
6. Baz islerin ertelenmesi ya da degistirilmesi yoluna gidilir.

Programlamayi, kaynak kullanimin1 verimli kilacak, bekleme ve karisikliklar1 yokedecek ve
kontrole olanak verecek bicimde gerceklestirebilmek icin, etkin programlama tekniklerinden
yararlanmak gerekir. Dogrusal programlama ve dinamik programlama gibi teknikler, bu
amacla kullamlabilecek eniyileme (optimizasyon) tekniklerinden baslicalaridir. Ote yandan
programlama amaciyla kullanilan tekniklerden bir boliimii de ¢izgesel nitelikli olup, Gantt
Diyagrami, PERT ve CPM, bu tekniklerden baslicalaridir. Bu konularla ilgili ayrintilara bu

boliimde girilmeyecek olup, ileriki boliimlerde ayrintili olarak agiklanacaklardir.

Programlamada iki tiir yaklasim kullanilir: Ileriye dogru programlama ve geriye dogru

programlama.

fleriye Dogru Programlama, ise baslangi¢ tarihi temel alnarak, yapilacak islemlerin bu
tarihten itibaren gelecege dogru siralanmasinm ve bitis tarihinin buna gére belirlenmesini ilke
edinen bir yaklasimdir. Kullanici ya da tiiketici istekleri, isin kisa siirede bitirilmesini

gerektiriyorsa, bu yaklagimdan yararlanilir.

Geriye Dogru Programlama, isin teslim ya da bitirilis tarihi temel alinarak, islemlerin
yapilacak son iglemden ilk igleme dogru geriye siralanmasini ve baglangi¢ tarihinin buna gore
belirlenmesini ilke edinen bir yaklasimdir. Kesin bitis ya da teslim tarihi saptanan isler ile
montaj islemlerini igeren islerde bu yaklasimdan yararlanilir. Montaj ve alt montaj baslangi¢
tarihlerinden geriye gidilerek parcalarin zamaninda bitmesini saglayan baslangi¢ tarihleri
belirlenir. Aksi durumda, bazi parcalar zamaninda yetistirilemez, bazilar1 da uzun siire

beklemek zorunda kalir.

Bu boliimde anlatilan iiretim planlama ve ana iiretim programlama konularindan bahsi gecen
alt basliklardaki programlama tiirleri, her bir isletme icin farkliliklar gosterebilir. Ozetle ayn1
kapsamda veya aymni tipteki islerin siralamasi veya tezgah ve iscilere yiiklenmesi her bir
isletmede ayn1 olmayabilir. Bu durum, isletme sartlarindaki degisiklikliklerden
kaynaklanmaktadir. En uygun programlama ve atama yOntemleri, isin akisi esnasinda

kendiliginden ortaya ¢ikar ve isletmenin kendisine 6zgii bir programlama yontemi olusur.
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Calismanin bu boliimiinde iiretim programlama, ana iiretim planlama ve {liretim programlama
konularindan bahsedilmistir. Bir sonraki boliimde yonetimin sayisal okulu olarak adlandirilan

karar yontemleri ve iiretim yonetimine etkisi konusu iizerinde durulacaktir.
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3. URETIM YONETIMINDE KARAR PROBLEMLERI ve KULLANILAN KARAR
YONTEMLERI

Her insan giinliik yasantisinda, ne zaman kalkacagi, ne yiyece§i, giyecegi, ne zaman
uyuyacag iizerine karar vermek zorundadir. Bunun yaninda yoneticiler ise sadece kisisel
yasantilar1 iizerine karar vermezler. Onlar ayn1 zamanda calistiklar1 kuruluslar ile ilgili
kararlar1 da vermek zorundadir. Uretim planlamada da bir¢ok problemle karsilagiimakta ve

cesitli karar problemleri bulunmaktadir.

Bu boliimde Oncelikle karar1 vermenin yapist ve dlgiitlerinden bahsedilecek, ardindan iiretim

planlama problemlerinde kullanilabilecek karar verme yontemleri aciklanacaktir.

Yoneylem Arastirmasi, simdiye dek degisik sekillerde tanmimlanmaya calisilmis olup, ortak bir
tanima varilamamistir. Yapilan tiim tamimlamalar kisilerin ~ deneyimlerinin sonucudur.

Bunlardan en yaygin olanlar1 sunlardir®:
® Yoneylem Arastirmasi, rakama dokiilmiis akh selimdir.

® Yoneylem Arastirmasi, elde olan olanaklardan enbiiyiik (maksimum) yararlanmay1

saglamak i¢in girigilen bilimsel ¢aligmalar ve teknikler ciimlesidir.

e Yoneylem Arastirmasi, karar organlarinin, karar vermelerinde kontrolleri altinda
bulunan her tiirlii olanagi, siire unsuru iginde isletmeyi istenilen amaca en uygun
bicimde yoneltebilmeleri icin kantitatif esaslara dayanarak yapilan bilimsel

aragtirmalarin tiimiine denir.
Bu tanimlarin en sonuncularindan biri "British Operational Society" tarafindan yapilandir.

“Operational Research is the attack of modern science on complex problems arising in the
direction of modern science of large systems of men, machines, materials and money in
industry business goverment and defence. Its distinctive approach is to develop a scientific
model of the system, incorporating measurements of factors such as change and risk, with
which to predict and compare the outcomes of alternative decisions, strategies or controls.

The purpose is to help management determine its poliexplained actions scientifically.”

35 Alptekin Esin, Yoneylem Arastirmalarinda Yararlanilan Karar Yontemleri (Dordiincti basim. Ankara: Gazi
Kitabevi, 2003), s.2.
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Dilimize, sdyle gevrilmistir3 6.

“Yoneylem Arastirmasi, insan, makine, para ve malzemeden olusan, endiistriyel, ticari, resmi
ve askeri sistemlerin yonetiminde karsilasilan problemlere, modern bilimin saldirigidir.
Belirgin yaklasimi, sistemin sans ve risk Olgiisiinii de iceren ve alternatif karar, strateji ve
kontrollerin sonuglarimi tahmin ve karsilagtirmaya yarayan bilimsel bir model gelistirmektir.

Amaci yonetimin politika ve eylemlerinin, bilimsel olarak saptanmasina yardimci olmaktir.”

Yoneylem Arastirmasinin amaci karar organinin karar vermesine yardimci olmakla beraber,

iki grupta toplanabilir3 7.
1. Insan - makine sistemlerinin yapisini ve davramslarini inceler ve aciklar.

2. Busistemlerin amag ve hedeflerine uygun yonetim ve kontrollerine iligskin karar verme

sorunlarini ¢dziimlemek veya bunun i¢in yontemler ve teknikler gelistirmektir

Karar verme, is diinyasimin calismasini saglayan temel unsurlardandir. Tiim yoneticiler,
bulunduklar faaliyet alan1 ve kademelerinden bagimsiz olarak stratejik diizeyden operasyonel
diizeye kadar cesitlenen genis bir yelpazede kisa, orta, uzun dénemli kararlar verirler. Ancak
iyi karar verebilmek kolay bir is degildir. Klasik anlamda diisiiniildiigiinde, iyi kararlar
verebilmek icin deneyim 6nemli bir faktor olarak one ¢ikmaktadir. Ote yandan son derece
karmagik bir yapiya doniismils, rekabetin yogun oldugu, siirekli degisimin yasandigi,
milyonlarca insanin yer aldigi, yogun bir veri bulutunun icinde isleyen, yiiksek teknoloji
kullanan giiniimiiz is diinyas1 kosullarinda klasik yaklasimla sadece deneyimi kullanarak

verilen kararlar igletmeler agisindan ¢ok talihsiz sonuclar dogurabilir.

3.1 Karar Vermenin Yapisi

Karar verme durumunda olan kisiler amaglarina gore “ekonomik kisi” ve “yonetsel kisi”
olarak ayrilir. “Ekonomik kisiler” tiim seceneklerin sonuglarina ve kararlara etki eden cesitli
kosullarin olasilig1 iizerine bilgi sahibi olan kisilerdir, ki bunlara yoneticiler de diyebiliriz. Bu
kisilerin amac1 doyumdan ziyade maksimizasyondur. Ote yandan “yonetsel kisi”, tiim
elverisli seceneklerin farkinda olmadigi gibi, baska segeneklerden birisini se¢menin ne

getirecegini de belki bilmiyordur. Boylece “yonetsel kisi” sinirh bilgilerle karar verir ve
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amac1 da maksimizasyondan ziyade doyumdur38.

Yonetsel ve ekonomik kisilerin tamimlarindan da ortaya ¢ikacagi gibi karar verme eylemi;

faaliyet, secenekler, Ol¢iitler ve sonug gibi 6gelerden olusur.

Karar teorisi, bir matematiksel yaklasim oldugu kadar belli teknikleri kapsayan bir yigindir.
Belli bilgi ve tekniklerden yararlanarak gelecege iliskin belirli bilinmezlikler altinda en
sthhatli yada eniyi (optimal) karar verme ile ilgili sorunlarla ugrasir. Bu nedenle, risk ve
belirsizlikler diinyasinda yoneticiye “yani karar vericiye” rehberlik yapar. Yol gostericiligi;
problemin yapisim ortaya koymayi, belirsizlikler ve olasili sonuglarin degerlendirilmesini ve
en uygun stratejiyi igerir. Boylece, secenekler arasindan ‘“en iyisini” ortaya cikarir. Buna
karsin secilen en iyi davranis biciminin, uygulamada en iyi olacagi gibi kesin bir garantisi

yoktur3 %,

Herhangi bir konuda “karar” kelimesinin kullamimi olasili, iki ya da daha fazla davranis
bicimi arasindan birinin se¢imidir. Eger tek davranis bicimi varsa, se¢cim yoktur. Karar alma

islemi s6zkonusu olamaz.

Karar verme bir amaca ulagabilmek i¢in eldeki olanak ve kosullara gbre miimkiin olabilecek
cesitli faaliyetlerden en uygun goriineni se¢gmektir. Tanimdan da anlasilacag iizere, tiim karar
problemlerinin bir amaci olmahdir. Fakat en giic olam da ele alinacak ©6zel amacin

segimidir40.

Her amacin verilen karar ile ulagilacak doyum miktarina kuvvetlice etkisi olacaktir. Tek bir
amag ile bir karar degerlendirildiginde cok doyurucu sonuglar verebilir. Fakat diger bir amag
ele alinarak karar degerlendirildiginde doyurucu olmayan sonuglar ortaya cikabilir. Hatta
kesin bilinmeyen degiskenlerin bazilar1 karara etki ederek problemi karmagik kilar. Ornegin,
yeni iiriiniin tamtimindaki karar ile; iirlin fiyati, niteligi, paketlenmesi bilindigi halde iiriine
olacak istem, kesinlikle bilinmez ve bu durumda istem belirli bir hata pay: icinde en iyi

sekilde tahmin edilmelidir.

Herhangi bir isletmede iiretim, pazarlama, muhasebe, depolama ve reklam gibi boliimler

38 Ahmet Oztiirk, Yoneylem Aragtirmasi (Sekizinci basim. Bursa: Ekin Kitabevi Yayinlari, 2002), s.4.

¥ Esin, On. Ver., s.314.

40 Oztiirk, On. Ver., s.5.
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vardir. Her bir boliimiin amaci diger boliimiin amaci ile gaugabilir“. Ornegin iiretim boliimii
cok miktarda seri tiretimi amaclamakta iken pazarlama boliimil ise miisteri istemine gore
tiretimin az miktarlarda olmasim1 amaclamaktadir. Bu iki boliimiin amaci catistigl gibi ¢ok
fazla iiretilen Uriin satilamaz ise isletmede stoklama problemi de doguracaktir. Bu yiizden

karar problemin amaci1 toplam isletme amaclarin1 kapsayan tek bir amag¢ olmalidir.

Giiniimiizde herhangi bir degeri olan kararlar verebilmek i¢in biiyiik olcekli verileri igeren
problemlerle ugrasmak zorundayiz. Artan etkilesim diizeyi, artik is diinyas1 kararlarini biiyiik
Olcekli platformlara tasimistir. Karar verme siirecinde gézoniinde bulunduracagimiz alternatif
sayisi, karmagik ve cesitlenmis bir yapidaki giiniimiiz is diinyasinda ¢ok artmistir. Karar verici
cok sayida alternatifi esanli olarak gozoniinde bulundurmak zorundadir. Siirekli olarak
degisimin yasandigr is diinyasinda, gelecekle ilgili belirsizlik ¢ok artmistir. Karar verici

gelecekte karsilagabilecegi farkli durumlar i¢in farkli karar senaryolar tiretmek zorundadir.

3.2 Karar Olgiitleri

Genel olarak, en uygun stratejiyi veren ol¢iitiin secimi pek kolay degildir. Ciinkii stratejinin
seciminde kullanilan ve eniyi sonucu veren tek bir 6l¢iit yoktur. Bunun nedeni, eniyinin, karar
vericinin politikasi, gelenek ve davramisiyla yakindan ilgili olmakla beraber, ¢evre

kosullarinin da etkisi altinda olmasidir®.

Isletmenin karsilastigi problem, karar alma siirecinin asamalarini izlemekle ¢oziimlenecekse

ilk olarak;
e Var olan problemler ile,
e Cok sayida ¢oziim yollan gelistirmek amaciyla statejiler saptanir.
e Stratejiler arasindan en uygun olanin» secmek amaciyla belirli bir 6l¢iit uygulanir.

Stratejiler arasindan en uygun olamin1 secerken degisik nitelikte karar Olgiitlerini

uygulayabiliriz.
Bu olciitler;

e Belirlilik ortaminda karar verme,
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e Risk altinda karar verme,

e Belirsizlik ortaminda karar vermedir.

3.2.1 Belirlilik Ortaminda Karar Verme

Belirlilik ortaminda karar vermede, stratejilerin hangi kosullar altinda gergeklesecegi kesin
olarak bilinmektedir. Bu tip bir karar alma problemi deterministik bir yapiya sahiptir.
Deterministik yapiya sahip karar alma problemlerine 6rnek olarak dogrusal programlama

. .. 43
verilebilir ™.

Bu ortamda, amac¢ fonksiyonunun enbiiyilkleme (maksimizasyon) ve enkiiciikleme
(minimizasyon) oldugunu gozoniine alinarak, stratejilerden biri segilir. Ornegin elimizde
birka¢ yatirnm secenegi var. S6z konusu yatinmlarin maliyetleri saglayacak gelirleri kesin

olarak bilinmektedir. Amag, gelir maksimizasyonu ise en fazla geliri saglayan yatirim secilir.

3.2.2 Risk Ortaminda Karar Verme

Risk ortaminda karar vermede alinacak belirli bir karar iliskin degisik sayida kosullar
sozkonusudur. Her stratejinin her kosul altinda elde edebilecegi sonuglar belirli bir olasilik
cercevesinde olusur. Diger bir ifadeyle, bu gibi durumlarda stratejilerin ne gibi sonuglar
doguracagi onceden bilinmez. Sonuclarin gerceklesmesi belirli olasiliklara dayanmaktadir.

Olasiliklar gozoniinde tutularak yapilan strateji secimine risk ortaminda karar verme denilir*.

Bu karar alma problemlerine aym1 zamanda Stokastik Karar Problemleri denir. Istatistiksel

karar alma teorisi, stokastik karar problemleriyle ugrasir.

Stokastik karar problemleri genel anlamda, tahmin edilebilen risk degerlerinin, muhtemel
getiriler ile carpilarimin ortalamalarinin alinmasi neticesinde olusan degerler iizerinden

hesaplanmaktadir.

3.2.3 Belirsizlik Ortaminda Karar Verme
Herhangi bir faaliyetin sonucu bilinmediginde yani kontrol edilemediginde durum daha da

farklidir. Kontrol edilemeyen faaliyetin miimkiin sonug¢larinin olasilik dagilimi hakkinda hig

2 Esin, On. Ver., s.316.

4 Ayni, s.317.

* Aym, 5.318.
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bilgi yok ise belirsizlik durumu vardir. Bu durumda yoneticiler Laplace, Hurwics, Pismanlik,
Maksimax gibi karar olgiitlerini kullanarak karar verirler”. Bununla beraber yoneticilerin
genellikle belirsizlik ortaminda karar verdikleri diisiiniildiigiinde belirsizlikleri ortadan
kaldirmak i¢in ya kisisel yargilariyla veya karar matrisi yardimiyla bir takim karar olgiitleri

saptayarak kararlarini buna gore verdikleri unutulmamalidir.

3.2.3.1 Laplace Olgiitii
Doga kosullarinin olasilik dagilimina iligkin higbir bilgi sahibi olunmadigi durumlarda
Laplace olciitii kullanmlir. Laplace olgiitiinde, kosullara iliskin olasiliklarin esit oldugu

varsayilir.

Laplace olg¢iitiinde, olusturulan karar matrisinin her satirin aritmetik ortalamasi hesaplanir ve

hesaplanan ortalamalar arasindan en biiyiik ortalama secilir.

3.2.3.2 Minimaks Olciitii

Karamsar karakterli bir yoneticinin kullanabilecegi bir ol¢iittiir.

Minimaks 6lciitiinde, karar matrisinin her satirinin (yani her stratejinin;) enkiiciigii bulunur ve

bu en kiiciik degerler arasindan da en biiyiik deger secilir.

3.2.3.3 Maksimaks Olciitii

Bir onceki kisimda anlatilan minimaks Olciitiiniin tam tersine iyimser karakterli bir
yoneticinin kullanacagi bir olgiittiir. Burada her bir strateji i¢in en iyi durumlar saptanir.
Maksimaks Olciitiinde, karar verici, her stratejinin enbiiyiik degerleri arasindan gene en biiyiik
degeri secer. Dikkat edilirse, maksimaks 0l¢iitii, her bir strateji i¢in en iyi durumlar1 gdzoniine

alir, diger durumlara kars1 ilgisizdir.

3.2.3.4 Pismanhk (Minimaks Regret) (")l(;iitii
Eger, gelecekte ne olacagi onceden bilinseydi, vermis oldugumuz kararlardan dolay1
pismanlik derecemizi dlgebilirdik. Minimaks pismanlik karar 6l¢iitii, bu durumu gézoniinde

bulundurur.

Pigsmanlik tablosunu meydana getirmek icin su yontem kullanilir:

4 Oztiirk, On. Ver., s.7.
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Karar matrisinin her siitunundaki en biiylik degeri, bulundugu siitundaki her elemandan

cikartilir ve sonra her satirin enkiiciigii bulunur ve bu enkiiciiklerden enbiiyiigii se¢ilir.

Yukarida bahsedilen karar Olgiitlerinde belirlilik altinda karar verme boliimiinde
maksimizasyon veya minimizasyon modellerinin en basit anlatilabilirligi dogrusal
programlama modeli ile olmaktadir. Isletmelerde iiretim programlarim hazirlanmasinda
tiretimi yapilacak iriinlerin maliyetleri ve muhtemel getirileri belirlenebildiginden bu
calismada dogrusal programlama modeli iizerinde durulmustir. Isletmelerde negatif iiretim
yapilamamasi, muhtemel getirilerin belirli olmasi, olasi bir belirsizlik ortamini pasifize eder

ve deterministik bir karar alma 6l¢iitii secilmesini olanakli kilar.

3.3 Dogrusal Programlama

Giiniimiizde, isletme, ekonomi ve muhasebe dallarin1 en yakindan ilgilendiren konulardan
birisi olan dogrusal programlama, aynm1 zamanda yoneylem arastirmasinda da en yaygin
kullanilan araclardan birisidir. Bilindigi gibi dogrusal programlama; kaynaklarin optimal
dagiliminin, kaynaklarin secenekli dagiliminin, optimal {iretim bilesiminin, minimum maliyeti

veren girdi bilesiminin, en uygun karin ve en az maliyetin belirlenmesinde kullanilmaktadir.

Bugiin endiistriyel ve ekonomik analizlerde yayginca kullanilan dogrusal programlama, tiim
nicel teknikler arasinda en genis etki alan1 olanidir. Dogrusal programlama firmanin, ulasim,
tiretim, finansman, dagitim ve reklamcilik gibi pek ¢ok faaliyetlerinde kullanilabilir. Ayrica,
firmada; karsilagilacak darbogazlarin  giderilmesinde, secenekli {iiretim teknikleri
kullanilmasinin getirigini belirlemede, kit kaynaklarin etkin kullanimi ve bunlarin golge
fiyatlarinin belirlenmesi ile en uygun c¢oziimlere ulagtiracak politikalar1 saptamada dogrusal

programlama modelleri kullanilir.

Dogrusal programlama degiskenlere ve kisitlayicilara bagli kalarak amag¢ fonksiyonunu en
uygun (maksimum veya minimum) kilmaya calisir. Buna gore, dogrusal programlama
degiskenlere ve kisitlayici sartlara bagh kalarak amaca en iyi ulagsma teknigidir. Temel olarak,
dogrusal programlamaya verilen optimallik Olciitiine bagh kalarak kit kaynaklarin optimal

sekilde dagitimin igeren deterministik matematiksel bir tekniktir de denilebilir*.

Dogrusal programlama (D.P.) modeli, bugiinkii anlamiyla 1947 de G.B. Dantzig, tarafindan

ileriye siiriilmiistiir. Ancak konuyla ilgili asil gelisme son 10-15 yilda olmustur. D.P.

4 Oztiirk, On. Ver., s.23.
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baslangicta askeri gereksinmeler igin gelistirilmis olmakla beraber, bugiin endiistride
kullanilmaktadir.

D.P. belli dogrusal esitliklerin veya esitsizliklerin kisitlayicit kosullar1 altinda dogrusal bir
amag¢ fonksiyonunu optimumlastirmak biciminde tanimlanir. Optimumlastirmak, belli bir
amaca enkiiciik masrafla ulagsmak veya belli kaynaklarla enbiiyiik iiriinii saglamak anlamina

gelir®’.

Diger bir tanimla, D.P. para - makine - zaman ve insan giicli v.b. gibi kaynaklarin, tiirlii
kisitlayict kosullar altinda optimal fayday: saglayacak bicimde kombine edilmelerini saglayan

tekniklerdir.

Bunlarin yaninda DP, bilinen biitiin ayrintilart bilinen kosullar altinda uygun bir karar alma

aracidir.

3.3.1 Dogrusal Programlamanin Uygulandig1 Alanlar
Dogrusal programlamanin uygulama alanlar1 sayilmayacak kadar ¢ok olmasina ragmen,
genellikle uygulamalar1 Endiistriyel ve Ekonomik alanlar almak {izere iki grupta

toplayabiliriz*®:
Endiistriyel problemlere Dogrusal Programlamanin uygulanmasi:
e Standart tagima problemlerine,
e Uretim ve Tahsis problemlerine,
e lsletmelerde gorevlerin planlamasi problemlerine,
e s makinelerinin yerlesim problemlerine,
e Normal ve fazla zaman problemlerine,
¢ Eniyi lirlin karisim ve faaliyetlerinin diizenlenmesi problemlerine,
e lsletmelerin kurulus yerlerinin tesbiti problemlerine,

e Beslenme problemlerinin ¢6ziimlenmesinde v.b. gibi

4 Esin, On. Ver., s.24.

8 Esin, On. Ver., .25.
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Ekonomik Teoriye Dogrusal Programlamanin uygulanmasi:

3.3.2

Firma teorisine klasik yaklasim problemlerine,
Dual (ikili) dogrusal programlama problemlerinin ekonomik yorumu,

Pratikte kullanilan girdi - ¢iktt modelleri ve bunlarin analizleri v.b. gibi. problemler.

Dogrusal Programlamanin Dayandig1 Varsayimlar

Dogrusal programlama modelinden tutarli sonug¢larin elde edilmesi asagida ele alinacak

varsayimlara bag11d1r49.

a. Dogrusallik Varsayimi: Bu varsayim isletmenin girdileriyle c¢iktilar1 arasinda dogrusal

bir iliskinin bulundugunu gosterir. Uretim diizeyi artarken ayn1 oranda iiretim girdileri
de artar. Ayrica amag fonksiyonu agik bir sekilde matematik olarak ifade edilmelidir.

Amag fonksiyonunun dogrusal olabilmesi icin karar degiskenleri x;’lerin birinci

dereceden ve (¢, ) katsayilari da sabit olmalidir.

Toplanabilirlik Varsayimi: Bu varsayim degisik iiretim faaliyetlerine kaynak olan
tiretim girdilerinin toplaminin her bir islem i¢in ayr1 ayrt kullanilan girdilerin
toplamina esit oldugunu gosterir. Ornegin bir is iki saatte, digeri ii¢ saatte yapiliyorsa,

iki isi birden yapmak icin bes saate gerek vardir.

Smirlibik Varsayimi: Uretimde kullanilan kaynaklar sonludur. Bu nedenle iiretime

giren girdiler ile iiretim miktar1 kisitlanir.

Negatif Olmama Varsayimi: Dogrusal programlamada yer alan temel, aylak ve artik

degiskenlerin degeri sifir ya da sifirdan biiyiik olmalidir.

Toplanabilirlik ve dogrusallik varsayimlari ¢ogu kez dogrusallik aksiyomu olarak diisiiniiliir.

Bu yiizden dogrusal programlama probleminin amag fonksiyonu da dogrusal olmalidir.

Dogrusal programlama probleminin ¢éziimiinde kullanilan tamimlar sdyle siralayabiliriz™’:

Uygun ¢dziim

# Oztiirk, On. Ver., s.24.
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Ayni, s.25.
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e Optimal ¢6ziim
e Temel ¢6ziim
¢ Dejenere (bozulan) ¢6ziim
Babhsi gecen ¢oziim tanimmlamalarini ise su sekilde agiklamak miimkiindiir:

a. Uygun Coziim: Co6ziim dogrusal programlama probleminin tiim kisitlayicilarim

dogruluyorsa uygun ¢oziim olur.

b. Optimal C6ziim: Dogrusal programlama probleminin ¢oziimiinde birka¢ uygun ¢6ziim

olabilir. Oysa tiim uygun ¢oziimler arasindan en iyi olan1 optimal ¢dziimdiir.

c. Temel Coziim: Amag fonksiyonu ve negatif olmama kosulu disinda, problem m sayida

sinirlayicili ve (n) degiskenli ise tek bir temel ¢oziim vardir.

d. Bozulan C6ziim: Cari temel ¢Oziimiin bir veya birkac temel degiskenin degeri sifirsa,
bozulan ¢6ziim vardir. Cari temel (program) deki degiskenlere temel degiskenler adi
verilir. Geriye kalan degiskenler temel olmayan degiskenler olup onlarin ¢6ziim

degerleri sifirdir.

3.3.3 Dogrusal Programlamanin Matematiksel Yapisi
Matematikte n bilinmeyenli bir dogrusal model ancak n tane birbirinden bagimsiz dogrusal
denklemle ¢oziilebildigi halde, dogrusal programlama ile n tane bilinmiyenli bir dogrusal

model n’den daha az denklem yardimiyla gbzulebilmektedir51.
Dogrusal programlama probleminin ii¢ 6nemli unsuru vardir :
1. Amag fonksiyonu,
2. Kisitlayici fonksiyonlar,
3. Pozitif kisitlama.

Dogrusal programlamada, amac¢ fonksiyonu ve kisitlayict fonksiyonlarin matematiksel

anlatimi asagidaki islemlerin yapilmasiyla baslar:

a. Problemin Tanitimi (Belirlenmesi): Elde edilen sayisal bilgiler (6rnegin; siire, ham

5! Esin, On. Ver., s.26.
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madde, maliyetler v.b. gibi) belirlenir. Ayrica, kullanilacak iiretim, yontemleri ve
herbirinin uygulanmasiyla iiretilebilecek mamullerin birim maliyetleri veya her bir

birimin satisindan firmanin saglayacagi kar saptanir.

b. Modelin Degiskenlerinin Belirlenmesi: Isletme problemlerinde genellikle, iiretim
hacmi, makinelerin ¢alisma siireleri, iiretimde kullanilan hammadde miktarlar1 ve

iretim icin yapilan masraflar degisken olarak alinir.

Degiskenleri belirlerken dikkat edilmesi gereken ©nemli noktalar ise {iretimde
yapilacak herhangi bir degisikligin modele yeni degiskenleri getirecegi, ve degiskenler

icin kabul edilen dlg¢iilerin ayni olacagina, dikkat edilmesi gerekliligidir.

c. Modelin Parametrelerinin Belirlenmesi: Modelde kullanilan parametreler asagidaki

bicimde belirlenebilir:

1- Uretimde kullanilan makinelerin bir birim iiretim icin caligmas1 gereken siire
ile toplam kullanilabilir makine siiresi arasindaki iliskiden yararlanarak bazi

parametreler belirlenebilir.

2- Uretim faktorlerinin bilesim oranlari olan teknik iiretim katsayilar1 yardimiyla

degiskenler arasindaki iligkiyi kuran parametreler belirlenir.

3- Amac¢ fonksiyonundaki parametreler, problemin tiirline gore degisir.
Enkiiciikleme problemlerinde degiskenlerin katsayilari, birer birimin
maliyetini enbiiyiikkleme problemlerinde, degiskenlerin katsayilar1 bir birimden

elde olunan kar katsayilaridir.

d. Modelin Genel Olarak Gosterilmesi: Modele girecek olan degiskenler, x, x,, ..., x

n

a

ijroee mn

ile degiskenler arasindaki iliskileri kuran parametreler ise a,,, a,, ..., a

biciminde gosterilir. Verilen sabit degerler (ham madde miktarlar1 veya makine

kapasiteleri v.b. gibi) b,, b,, ..., b, ile ifade edilir.
Mliskilerde kullamilan, x,, x,, ..., x, degiskenleri pozitif veya sifir olabilirler. Fakat, negatif
olmalar1 olanaksizdir.
Degiskenler arasindaki iliskiler genellikle esitlik veya esitsizlikler sistemi halinde gosterilir.

Degiskenler arasindaki kurulan diger bir dogrusal denklemde amag¢ fonksiyonudur. Modelin

biitiin degiskenleri bu fonksiyonda yer alir.
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3.3.3.1 Amac¢ Fonksiyonu
Dogrusal programlama modellerinde dogrusal bicimde ifade edilen bir ama¢ fonksiyonu

vardir.

Amac fonksiyonu, kar i¢in enbiiylikleme (maksimizasyon) maliyet icin enkiiciikleme
(minimizasyon) olur.
Amag fonksiyonu Z, degiskenler x i (=1, 2, ..., n) ve sabit katsayilar ¢ j(jzl, 2, ..., n)ile

gosterilirse, amag fonksiyonu:

Zenb/enkzzcjxj (3.1)
j=1

biciminde ifade edilir.

3.3.3.2 Kisitlayic1 Fonksiyonlar

Isletmeler faaliyetlerini bir takim kisitlayicilar altinda siirdiiriirler, ornegin, kullanilan
makinelerin belirli bir siire igerisindeki tiretim kapasitesi sabittir. Aym1 bi¢imde kullanilan,
finansman, isgiicii v.b. gibi kaynaklar da sinirlidir. Bunun yaninda, iiretim kapasiteye esit olur

veya ondan az olabilir.

a;, b, ler sabit katsayilar olmak iizere;

Enkiiciikleme (minimizasyon) problemlerinde kisitlayicilar:

Zax_b 1,2,...,m) (3.2)

gy
Enbiiyiikleme (maksimizasyon) problemlerinde kisitlayicilar:

Zax<b 1,2,...,m) (3.3)

g

biciminde ifade edilir.

__

isareti hem enbiiyiikleme hem de enkiiciikleme problemlerinde kullanilir. Omegin;eger
makineler tam kapasite ile calistinliyorsa veya iiretimde bir hammadde sinirli miktarda

kullanilirsa bu gibi durumlarda degiskenler arasinda;
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> ayx; =b,(i=12,...m) (3.4)
esitligi kullanilir.

3.3.3.3 Pozitif Kisitlama
D.P. modelleri gercek isletme problemlerine uygulanir. Bu nedenle degiskenlerin negatif

olmasi1 s6zkonusu olamaz. Ciinkii, isletmeler ya iiretimde bulunurlar veya bulunmazlar.

Matematiksel olarak:

x;20  (=1,2,..,n) (3.5)
veya
x 20, x,20, x;20,.., x, 20 (3.6)

biciminde yazilir.

Yukaridaki aciklamalardan sonra, amag¢ fonksiyonu kar enbiiyiiklemesi veya maliyet

enkiiciiklemesi olan bir D.P. modelini genel olarak su bicimde ifade etmek miimkiindiir:

Kar Enbiiyiiklemesi;

Amag fonksiyonu: Z,, = Zc % (3.7)
j=1

Kisitlayicilar: Z%x i Sb (i=1, 2, ..., m) (3.8)

j=1

Pozitif kisitlama: x; 2 0 G=1,2, ..., n) (3.9)

Maliyet Enkiiciiklemesi;

Amag fonksiyonu: Z,, = Zc % (3.10)
j=1

Kisitlayicilar: Zaijxj 2b, (i=1, 2, ..., m) (3.11)

Pozitif kisitlama: x.20 G=1,2,...,n) (3.12)
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Bu ifadeler daha acik gosterilmek istenirse;

Amag fonksiyonu: Z =cx, +c,x, +...+cC, X,

enb [ enk
Kisitlayicilar: a, X, +a,x, +..+a,x (<,=>)pb,

ay X, +anx, +..+a, x,(<,=>)hb,

X, +a,,x, +..+a, x (<=

mn--"n

a

ml m

Pozitif kisitlama: x, 20, x, 20, x;,20,.., x, 20

seklinde ifade edilebilir.

3.4 Dogrusal Programlamamn Coéziim Teknikleri

Bir dogrusal programlama problemi;
e (Qrafiksel yontemle,
e Simpleks yontemiyle,
e Matris yaklagimiyla

cozilebilir'?.

3.4.1 Grafiksel Yontem

(3.13)

(3.14)

(3.15)

Grafiksel yontemin en onemli 6zelligi, en uygun (optimum) ¢Oziimiin, miimkiin ¢oziim

alaminin koselerinden birinde bulunmasidir. Iki degiskenli dogrusal programlama problemleri

icin bu noktalar grafik iizerinde rahatlikla goriilebilir.

Grafiksel ¢oziimde, esitsizlikle esit olarak diisiiniiliir. Fakat, esitsizligin isareti (kiiciik veya

biiyiik olma) gdzoniinde tutulur.

Grafiksel ¢oziim yontemi, koordinat eksenleri iizerinde kisitlayicilarin olusturdugu miimkiin

¢oziim bolgesinden amag fonksiyonunun en uygun degeinin saptanmasidir’®. Grafiksel ¢oziim

52 Esin, On. Ver., s.63.
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yontemi, dogrusal programlamanin bi¢cimsel bakimdan aciklanmasinda yararli oldugu kadar,
simpleks yonteminin kurallarina aciklik getirmesi bakimindan da yararhdir.

Uygulamada karsilagilan problemlerin degisken sayilari, kisitlayici sayilan genellikle ¢ok
sayidadir. Boyle problemlerin ¢oziimiine grafik teknigi ile ulagsmak olanak disindadir. Cok
sayida bilinmeyenli problemlerin ¢oziimiine simpleks yontemi ile ulagilabilir. Grafik ¢oziim
teknigi en fazla iic degiskenli problemlerin ¢oziimiinde bir karisikliga neden olmadan

kullanilabilir.
Grafiksel ¢6ziim tekniginde bagvurulacak iglemler dort baslik altinda stralanabilir™®:
1. Kisitlayicilarin grafigini teskil etmek,
2. Uygun ¢6ziim alanini belirlemek,
3. Amag fonksiyonunun grafigini ¢izme,
4. Eniyi veya optimum ¢odziimii bulmadir.
Dogrusal programlama problemlerinin grafiksel yontemle ¢oziimiinde;
e Esitsizliklerin tutarsiz olmasi,
e Uygun ¢6ziim alan1 olmakla beraber, pozitif kisitlama kosulunun saglanmamasi,
¢ Uygun ¢6ziimiin sinirsiz olmast,
e Tek bir ¢dziimiin bulunmasi,
¢ Birden fazla optimum ¢6ziimiin bulunmasi
bizim, her zaman uygun ¢6ziim alan1 bulmamizi olanaksiz kilmaktadir.

Grafiksel yontemle ¢oziilen D.P. problemlerinde optimal miimkiin ¢6ziim var oldugu zaman

miimkiin ¢dziimler bolgesi konveks (dis biikey) bir alan olarak ortaya ¢ikmaktadir™.

Geometrik anlamda konveks (dis biikey) bir alan, kenarlarinda ¢ukurlagmalar olmayan ve
icinde delikler bulunmayan bir alandir. Diger bir ifadeyle, bir konveks alan icinde secilen

herhangi iki noktay: birlestiren dogrunun tamamu alan iginde kalir. Ornegin; bir daire, bir

5% Oztiirk, On. Ver., 5.56.
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yamuk ve bir kare konveks birer alandir.

o v

Sekil 4.1 Konveks Alanlar

Konveks alan kavrami, iki boyutlu uzay icin bahis konusu olur. U¢ boyutlu uzayda ise
konveks hacimden bahsolunur. Bir D.P. probleminin belirledigi miimkiin ¢6ziim alani, bir
konkav (i¢ biikkey) alan olusturuyorsa bu problemin ¢6ziimii yoktur. Ciinkii, bir konkav alan

icinde secilen herhangi iki noktay1 birlestiren dogrunun tamami alan i¢inde kalmamaktadir.

Ornegin; asagidaki alanlar konveks alan degildir:

O NN N

Sekil 4.2 Konveks Olmayan Alanlar

3.4.2 Simpleks Yontemi
Dogrusal programlama problemlerini ¢cozmede yayginca kullanilan simpleks yontemi ilk kez
1947 yilinda G.B. Dantzig tarafindan kullanilmistir. Daha sonra Charnes, Cooper ve digerleri

ekonomik ve endiistriyel analizler i¢in uygulamali 6ncii ¢alismalar yapmislardir.

Grafik yontemi en fazla ii¢ degiskenli problemlerin ¢dziimiinde elverislidir. Uygulamada ise
problemin degiskenleri ¢ok daha fazla ve dolayis1 ile gercek dogrusal programlama
problemlerinin ¢oziimii ise simpleks yontemi ile saglanir. Yontem cebirsel tekrarlama
(iterasyon) islemine dayanir. Yontemde Once baslangic simpleks tablosu diizenlenir sonra
tekrarlayici islemler ile belirli bir hesap yontemi icinde gelisen ¢oziimlere dogru ilerleyerek
optimal ¢o6ziime ulasincaya kadar islemler siirdiiriiliir. Gelisen ¢oziim tablolarinda amag
fonksiyonunun ve karar degiskenlerinin degisen degerleri gozlenebilir. Simpleks yonteme

baslamadan dnce problemlerin dogru bicimde ifade edilmesi gerekir™.

56 Oztiirk, On. Ver., s.73.
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Simpleks yontemi, amag¢ fonksiyonunu enbiiyiik veya enkiiciik yapacak eniyi ¢oziime adim -
adim yaklasan bir algoritma (hesaplama yontemi)’dir. Bu nedenle, probleme bir uc
noktasindan baslayarak optimuma daha yakin bir ikincisine, oradan bir iiciinciisiine ila ...

atlayarak eniyi ¢6ziimii veren u¢ noktasina ulagmamizi saglar.

Simpleks yontemiyle, eniyi ¢6ziimii veren u¢ noktasini bulabilmek i¢in grafiksel yontemde
yaptigimiz gibi konveks alanin u¢ noktalarindaki ¢oéziimleri elde etmeye ve herbirini amag
fonksiyonunda yerlerine koyarak hangi noktanin koordinatlarinin amag¢ fonksiyonumuzu

enbiiyiikledigini ya da enkiiciikledigini saptamaya gerek kalmaz>'.

Simpleks yontemi, problemin matematiksel olarak belirtilmesini zorunlu kilar. Bu nedenle
kisitlayicilarin esitsizlikler veya esitlik, ama¢ fonksiyonunun da dogrusal bir fonksiyon

halinde matematiksel olarak ifade edilmesi gerekir.

3.4.2.1 Simpleks Yonteminde Kullamilan Degiskenler

Simpleks yontemi, problemlerin ¢oziimiinde uygulanirken, esitsizlik sistemi esitlik haline

doniistiiriiliir. Bunun i¢inde aylak degiskenlerin eklenmesi veya ¢ikarilmasi gerekir.

Aylak degiskenlerin kisitlayicilarda katsayilar birdir. Amag fonksiyonunu etkilememeleri icin
bu degiskenlerin amag¢ fonksiyonunda katsayilari sifirdir. Yani, sifir fiyathdir. Bu nedenle

amag¢ fonksiyonunda gosterilmezler.

Aylak degiskenler diger degiskenler gibi c¢oziime girer, fakat bunlarin degerleri,
kullanilmayan kapasiteleri ve hammaddelerin miktarlarin1 gosterirler. Esitsizlik halinde

verilmis olan kisitlayicilar esitsizligin yonii (veya isareti) bakimindan iki tiirliidiir.

Bunlar™®:

a, x, +a,x, +..+a,x, <b, (3.16)
veya

a,x, +a,x, +..+a, x, 2b (3.17)
dir.

57 Esin, On. Ver., s.112.
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Birinci esitsizlik esitlik haline doniistiiriilmek istenirse esitsizligin sol tarafina bir aylak
degisken ilave edilir.

a,x, +a,x, +..+a, x, +x, =b (3.18)

n+l

Ikinci esitsizlik, esitlik haline. doniistiiriilmek istenirse esitsizligin sol tarafindan bir aylak

degisken cikarilir.

a,x, +a,x, +..+a,x, —x,, =b (3.19)

Bazi kisitlayicilar bu iki tiiriin disinda esitlik halinde de verilir.
Ornegin:
a, x, +a,x, +..+a,x, =b (3.20)

Esitlik halindeki kisitlayicilar problemin ¢oziimiinde zorluklar ¢ikarir. Ciinkii, kit kaynaklarin
tiimiiniin kullanilmas1 genellikle istenmez. Buna ragmen kullanilirsa, bunlara artik degisken

ilave edilir. Bu degiskenler son ¢oziim tablosunda bulunmazlar.

Son ¢6ziim tablosunda bulunmamasi icin, yani ¢6ziim dig1 birakilmalari icin bunlarin amag
fonksiyonundaki  katsayilari, enkiiciikleme problemlerinde pozitif, enbiiylikleme
problemlerinde ise negatif degerli olan ve amag¢ fonksiyonundaki degiskenlerin

katsayilarindan biiyiik bir say1 olmalidir.

3.4.2.2 Simpleks Yontem Uygulamalarimn Tiirleri
Dogrusal programlama problemlerinin c¢oziimiinde simpleks yonteminin kullanilmasini

zorunlu kilan bazi 6zel durumlar bulunmaktadir. Bu durumlar genel olarak;
¢ Bozulma (dejenerasyon)
e Sinirsiz ¢oziimler
e Secenekli optimal ¢coziimler
e Uygun ¢6ziim bulunmama
e Sinirsiz uygun olan ve sinirli optimal ¢oziim
seklinde siralanabilir.

Bozulma, dogrusal programlama problemleri simpleks yontemi ile ¢oziimlenirken bozulma ile
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asagidaki sekilde karsilasilabilir.
1. Anahtar siranin se¢iminde
2. Coziim islemlerinde bir veya daha fazla temel degiskenin ¢6ziim degeri sifir olursa

3. Simpleks iterasyon (yineleme) islemlerinde bir dongiiye girilir ki optimal ¢oziime
ulasmadan ayni yineleme islemler dizisi siirer gider. Bu tip problemlere dongii adi

verilir. Ancak bu tip problemler ile uygulamada ¢ok az karsilasilir.
Bu durumdaki ¢éziimlere dejenerasyon ¢oziim denir.

Anahtar siranin seciminde karsilasilan bozulmay1 su sekilde agiklayabiliriz. Animsandigi gibi,
anahtar siitun elemanlart ile ¢oziim (miktar) siitun elemanlarim1 bolerek bir oran elde
edilmekteydi. So6zkonusu oranlar i¢inde pozitif degerli en kii¢iik degeri veren orana karsilik
olan sira anahtar sira oluyordu. Sézkonusu en kiigiik pozitif degerli oranlarin sayis1 birden
fazla ise, bir bozulma ile karsilagildigi soylenir. Ciinkii hangi siranin anahtar sira olacagin

onceden kestirmek zordur.

Problemin ¢6ziimii optimale ulagsmadig i¢in islemleri siirdiirmek gerekir. Bunun icin de hangi
siranin anahtar sira olmasi gerektigi belirlenmelidir. Rastgele siralardan birisi secilerek islem
siirdiiriiliir. Fakat boyle bir yontem optimum sonuca ulagmayi uzatacaktir. Onun i¢in daha
kisa zamanda ¢6ziime ulagmada izlenecek yontem anahtar siitun elemanlarinin her biri ile
aylak degisken matrisinde (birim matris) yer alan elemanlar boliiniir. Bu boliim isleminde ilk

once esitligin bozuldugu en kiiciik degeri veren sira anahtar sira olur.

Smirsiz ¢oziimler, baz1 dogrusal programlama problemlerinde amag¢ fonksiyonunun degeri
istedigimiz kadar yani belirsiz sekilde arttirilabilir. Boyle problemlerin sinirsiz ¢oziimii var
denir. Herhangi bir dogrusal programlama problemini simpleks yontemi ile ¢ozerken

¢Oziimiiniin sinuirsiz oldugunu sodyleyebilmek igin maksimizasyon probleminde ¢; —z;

satirinda igleme girecek pozitif degerli (anahtar) siitundaki elemanlarin hepsi negatif veya sifir

degerli olmalidir. Minimizasyon probleminde c; — z; satirinda isleme girecek mutlak degerce

en biiyiik negatif degerli say1 (anahtar), siitundaki tiim elemanlar negatif veya sifir degerli

olursa ¢oziime sinirsiz ¢oziim denir.

Secenekli optimal ¢oziim, bazi dogrusal programlama problemlerinde ama¢ fonksiyonunun

ayn optimal degerini veren karar degiskenleri takim degeri birden fazla olabilir. Bu durum
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simpleks yontemi ve grafik ¢dziim yontemi ile anlasilabilir. Stiylekj5 %

1. Eger optimal ¢6ziim tablosunun temel olmayan degiskenin altindaki ¢, —z; satirinda

sifir katsay1 var ise boyle dogrusal programlama problemlerinin secenekli bir optimal
¢Oziime sahip oldugu soylenir. Ayrica segenekli optimal ¢6ziim sdylenen temel
olmayan degiskenin isleme girmesi yani tabloya temel degisken olarak girerek daha

ileri simpleks islemlerinin yapilmasi ile bulunabilir.

2. ki degiskenli dogrusal programlama problemlerinde, eger secenekli optimal ¢oziim

varsa, es-kar dogrusu kisitlayici dogrularindan birisine paraleldir

Bununla birlikte eger herhangi bir dogrusal programlama probleminin iki secenekli optimal

¢cOziimii varsa, secenekli optimal ¢6ziimiin kesiksiz ¢6ziimii vardir denir.

Uygun ¢6ziim bulunmama, problemin tiim kisitlayict kosullart karar degiskenleri tarafindan
saglanmaz ise problemin uygun ¢6ziimii yoktur denilir. Bu durum simpleks yonteminde su
sekilde belirebilir. Optimal simpleks c¢oziim tablosunun temel degisken siitununda yapay
degisken yer alir ve onun ¢6ziim degeri pozitif (sifirdan farkli) ise problemin uygun ¢oziimii

yoktur. Bu tip optimal ¢6ziime yalanci optimal denir.

Sinirsiz uygun alan ve sinirli optimal ¢6ziim, bu durumda problemin, uygun ¢oziim alan
sinirsiz olmasina karsin optimal ¢6ziimii sinirl, yani amag fonksiyonu sonlu (belirli) optimal

degerde bir sayiya sahiptir.

Stirsiz uygun alanin dogrusal programlama problemlerinde bulunup bulunmadigini anlamak
i¢in problemin ¢; —z; ve z; satirimin digindaki herhangi bir simpleks tablosuna bakmalidir.
Tablonun herhangi bir siitununda katsayilar negatif ve sifir ise sinirsiz uygun alan var

demektir.

Coziimiin sinirlt olmasi ise sadece ifade ettigimiz kosula ek olarak sifir ve negatif katsayil

siituna karsilik olan (¢; —z;) satirindaki elemanin degeri maksimizasyon problemlerinde

negatif, minimizasyon problemlerinde ise pozitiftir.

3.5 Uretim Planlamada Karsilasilan Karar Problemleri

Uretim planlama, belirlilik altinda karar verme problemlerinin baghig1 altina aliabilir. Ciinkii

5 Oztiirk, On. Ver., s.110.
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iiretilecek iiriiniin muhtemel maliyetleri, muhtemel getirileri belirlidir. Uretilecek iiriin negatif

olamaz ve {riiniin ¢iktilan girdileri ile direk olarak iliskilidir.

Buradan hareketle iiretim planlamanin yoneticiler i¢in belirlilik altinda alinmas1 gereken

kararlar olarak ele alinabilecegi soylenebilir.

Uretim planlanmasi i¢in birgok degiskenin gozoniinde bulundurulmas: gereklidir. Hammadde
stoklari, makina ve isci kapasiteleri, dis kaynakli iiretim safhalar1 gibi bir¢ok unsur,
birbirinden bagimsiz gibi goriinseler bile birbirleriyle iliskilendirilmis bir bicimde harmonik
olarak baghdirlar. Burada yoneticilerin verecekleri kararlar, her bir proses icin ayr1 ayri

maliyet minimizasyonu veya kar maksimizasyonu seklinde olmalidir.

Caligmanin bir sonraki boliimiinde belirlilik altinda karar verme yontemlerinden olan dogrusal

programlamanin iiretim yonetimi konusundaki uygulamalari incelenecektir.
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4. URETIM YONETIMINDE DOGRUSAL PROGRAMLAMA

Uretim yonetimi, yoneticilerin belirlilik altinda kararlar almalarmi gerektiren bir kararlar
zinciridir. Gerek iiretim planlama olsun, gerek hammadde temini olsun, gerekse kapasite
planlamasi olsun, bu alanlarin maddi getirilerinin tamamin1 matematiksel olarak ifade etmek
miimkiindiir. Buradan hareketle alinmasi gereken kararlart matematiksel anlamda formiilize
ederek ¢ozebilmek olasi hale gelmektedir. Bu islemler belirlilik altinda alinan kararlar sinifina
girdikleri i¢in dogrusal programlama iiretim yonetiminde kullanilabilecek bir model haline

gelir.

Calismanin bu boliimiinde iiretim planlama ve iiretim programlama alanlarinda dogrusal

programlamanin kullanim alanlarindan bahsedilecektir.

4.1 Uretim Planlamada Dogrusal Programlama

Satig tahminleri, bize {iriinlerimizden en fazla satabilecegimiz miktarlari, bu iiriinler ile ilgili
yapilan anlagmalar yani kesinlesen siparisler ise kesinlikle yapmamiz (iiretmemiz) gereken
miktarlar1 belirtir. Buna karsilik biz, iiretim i¢in sinirli kaynaklara sahibizdir. Normal mesai,
fazla mesai ve fason iiretim yollariyla yapacagimiz/yaptiracagimiz iiretimlerde bazi kisitlar
vardir. Iste “Bu kisitlar altinda ve isletmenin amagclan cercevesinde hangi iiriinden ne kadar
tiretelim?” sorusunu yanitlamak gerekir. Bu noktada kullanabilecegimiz onemli bir yontem,

dogrusal programlama yéntemidirﬁo.

Uretim planlamada karsilagilan karar sorunlarmin ¢oziimii icin ele alinacak sistemin
niteliklerine gore, cesitli dogrusal programlama modelleri gelistirilmistir. Genel olarak iiretim

. . .« . . 61
sistemlerinde gbzlenen dort ana karar problemi vardir’.

1. Cok Uriinlii Sistemler: Iki veya daha ¢ok farkli iiriiniin iiretildigi ve kaynaklarin kisitl
oldugu bu sistemlerde problem, eldeki kaynaklardan (isgiicii, isletme sermayesi,

tezgah kullanim siiresi vb.) her bir iiriine ne kadar ayrilacaginin belirlenmesidir.

2. Karigim Sistemleri: Bir iiriiniin iiretilmesi i¢in birkag malzemenin belirli oranlarda
karistirilmasimi - gerektiren {iretim siireclerinde goriilen bu sistemlerde problem,

istenilen kalitedeki {riiniin iretimi i¢in gereken en diisikk maliyetli karigimin

60 Tanyas, On. Ver., 5.150.

61 Ayni.



63

saptanmast seklinde ortaya ¢ikar. Problemin ¢6ziimii ise, son iiriiniin tiretimi i¢in

kullanilacak malzemelerin miktarini (oranini) verir.

3. Cok Siirecli Sistemler: Bir iiriintin {iiretilmesi i¢in birden ¢ok {iretim siirecinin
bulundugu bu sistemlerde problem, her bir iiretim siireciyle ne miktarda {iiriin
tiretileceginin belirlenmesidir. Bir iiriiniin iiretilmesinde sozkonusu olabilecek farkl
tiretim siirecleri degisik malzeme kullanimi, farkli kesme ve isleme yontemleri,
satinalma veya yerli iiretim kararlan, fazla mesai, fason iiretim, stoklama, yoksatma,

isglicii diizeyini degistirme secenekleri, farkl is ¢izelgeleri vb. olabilir.

4. Cok Tesisli Sistemler: Bu sistemler cok agamali sistemler olup, bir asamanin ¢iktisi,
onu izleyen agamanin girdisini olugturur. Asamalar arasinda siirekli bir is akisinin
sozkonusu oldugu bu sistemlerde problem, her asamada yer alan tesislerdeki
iretimin planlanmasi, asamalar arasi stok miktarlarinin kontrolii ve en son agsamadaki

ciktinin talebi karsilayacak diizeyde olmasinin saglanmasi seklinde ortaya cikar.

Bu kisimda ele alimacak modeller, sabit hizli (statik) modeller olup, belli bir iiriine olan
talebin zaman i¢inde sabit oldugu varsayilmistir. Degisken hizli (dinamik) modellerde ise

talep, zaman icinde degisen bir 6ge olarak ele alinmaktadir.

Karisim  Sistemleri, Toplu Uretim Planlama ve Ana Uretim Programlama modelleri

kapsaminda diisiiniilmediginden, bundan sonraki boliimlerde yer almayacaktir.

4.1.1 Cok Uriinlii Sistemler

Belirli bir donemde, bir firmamn iiretip satabilecegi birden fazla iiriin olabilir. Bu durumda
firmanin her tip iiriinden ne miktarlarda iiretece§inin planlanmasi, diger bir deyisle iiriin
bilesiminin belirlenmesi, firma icin ©nemli bir problem alanii olusturur. Uriin bilesimi
kararlarinda amag, kisith kaynaklarin en iyi kullammim saptayarak, tesislerde elde edilen
ciktinin net degerinin enbiiyiiklenmesi veya toplam maliyetin enkiiciiklenmesidir. Bu
problemde gozoniinde tutulmasi gereken diger bir nokta da her iiriiniin varolan satig
olanaklarinin degerlendirilmesidir. Yapilan satis tahminlerinden, iiriinlerin en yiiksek satis
miktarlarinin  6nceden belirlenmesi, ayrica her iirlinlin en diisiik {iretim diizeylerinin

saptanmasi, problemin ¢oziilebilmesi icin gereklidir®.

Uriin bilesimi problemlerinde gozlenen 6zellikler asagida 6zetlenmistir. Ayrica bu nitelikler,
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problemin tanimlanmasinda da yardimec1 olurlar.

1. Bu problemlerde net karmn enbiiyiiklenmesi veya toplam maliyetin enkiigiiklenmesi

amaclanir.
2. Kaynaklarin sinirli olmasindan dogan kaynak kisitlart vardir.

3. Planlanan iiretim miktarlar i¢in sinir kisitlar1 belirlenmistir.

4.1.2 Cok Siirecli Sistemler

Bu problemlerde, her iiriiniin, planlanan donem siiresince iiretilmesi gereken miktar, yani
talep belirlenmis durumdadir. Ayrica iiriinler birkag degisik yolla iiretilebilmektedir. Birim
maliyetler, secilen iiretim siirecine gore degismektedir ve donem i¢inde her iiretim kaynaginin
belirli bir kapasitesi vardir. Boyle problemlerde amag, her bir iiretim siirecinde, hangi tiriinden

ne miktarda iiretileceginin, toplam maliyeti enkiiciikleyecek sekilde saptanmasidir.

4.1.3 Cok Tesisli Sistemler

Yan iriin alhigverisinin sdzkonusu oldugu, ancak her bir atolyenin kendi icinde bagimsiz
olarak cizelgelendigi durumlar icin s6zkonusudur. Cizelgeleme asamasinda gerekli esnekligin
taninmasi, iliretim maliyetlerini azaltir ancak atdlyeler arasinda olusturulan stoklar nedeniyle
stokta tutma maliyetleri artacaktir. Atolyeler arasinda olusturulan stoklar ya da asamalar arasi
stoklar, ardisik agamalar arasinda giivenlik stogu gorevi goriirler. Bu tip siire¢ i¢i stok miktart

arttik¢ca, asamalar arasindaki bagimsizlik artacaktir.

Cok asamal1 sistemlerin analizinde genellikle dogrusal programlama modelleri kullanilir. Bu
amagla kullanilan modellerin ortak bir 6zelligi, modelde her stok noktasi i¢in tanimlanan stok

denge denklemleridir.

4.2 Uretim Programlamada Dogrusal Programlama

Uretim programlama, iiretim planlamanm bir alt kademesi olmakla birlikte yapilacak isin,
yiikleme, siralama ve programlama asamalarinin gerceklestirildigi safthadir. Calismamizda
belirlilik altinda karar verme modellerinden dogrusal programlama modeli incelendiginden

asagida sozii edilen sathalarin anlatimlar1 yer almaktadir.
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4.2.1 Dogrusal Programlama ile is Yiikleme
Bir igyerinde, belirli isleri yapacak ¢ok sayida tezgah olabilir. Eger tezgahlar birbirinden farkli
ozelliklere sahip iseler, her birinin bu belirli isleri yapabilme siireleri de farklidir. Amag,

yapilmasi gereken isleri elverisli tezgahlara yiiklemenin en iyi yolunu bulmaktir.

Genel olarak (1,2,...,n) iirlinlerinin (g, ,q,,....q, ) kadar miktarlarin1 belirli bir tiretim dénemi

icinde iiretmek seklinde bir iiretim problemi ile karsilagilir. Isyerinde (1,2,..., m) tezgahlari,

(k,,k,,....k, ) tretim kapasiteleri ile liretime hazir durumda bulunsun. I {iriiniinii j tezgahinda
islemek igin gegecek siire ise ; ile gosterilsin. g, de i uirlintiniin j tezgahinda islem gorecek

miktarini gostersin.

Bu gosterim sekline gore; i lriliniiniin tiretim miktar1 (g,;), o iriinden farkli tezgahlarda

islenecek miktarlar toplamina esit olacaktir:

4 =qy+ G+t G, =D.4q; (4.1)

=1

Bir tezgahin, farkli idiriinleri iiretmek icin kullanilacag: siire toplami, tezgahin kapasitesini

asmamalidir:
k2 (g, *1,) (4.2)
i=1

Uretim miktar1 negatif degere sahip olamaz:

q; 20 (4.3)

Eger bir birim iirliniin bir tezgahta islenme maliyeti enkiiciik ise, is yliklemenin amacina

uygun olarak su ifade (amag fonksiyonu) yazilabilir:

n m

™., =Y. (c; *q;) 4.4)

i=1 j=1

Kisit denklemlerini birarada yazalim:

zqij =dq; 4.5)
=

Z":(q,.j #1,) <k (4.6)



66

q; 20 (i=1,2,...,n) (j=1,2,...,m) 4.7

Boylece alisilmis bir dogrusal programlama probleminin ¢6ziimii ile kars1 karsiya kalinir.
Eger maliyetler ilgili tezgahin ¢alisma siiresine bagh degilse, amag fonksiyonu asagidaki gibi

yazilabilir:

™., = i[c,— . iqw} 4.8)

Bu durumda, c¢;, j tezgahinda bir birim lirliniin islenme maliyeti olmaktadir. Eger liretim

siirecinde fazla mesai ve fason iiretim sdzkonuzu ise, enkiigiiklenecek olan fazla mesai ve

fason tiretim maliyetleri amag¢ fonksiyonuna eklenir.

Sonu¢ olarak olusturulan bu dogrusal programlama modeli, bilinen ¢6ziim teknikleri

kullanilarak ¢oziimlenir.

4.2.2 Dogrusal Programlama ile is Siralama
Onceki boliimlerde de bahsedildigi iizere is siralama, aym tezgah iizerinde yapilacak

tiretimlerin siralanmasi amacina yonelik bir fonksiyondur.

Dogrusal pragramlama ile ig siralama yapilirken aym tezgah iizerinde yapilacak farkli
islemlerin isletmeye saglayacagi katma degerler gozoniinde bulundurulmalidir. Ornegin ayni
tezgahta islenecek farkli mallardan kar orami yiiksek olan1 dnce iiretmek veya maliyeti diisiik
olam1 once iiretmek mantiklidir. Bu, bizim ama¢ fonksiyonumuzu olusturan unsur olur.
Kisitlarimiz ise ig siralamada g6z 6niinde bulundurulacak unsurlardir. Bunlar teslimat siireleri,

gereken is¢i sayisi olabilir.

Sonug olarak ortaya matematiksel olarak ifade edilebilen bir dogrusal programlama modeli

cikar ve bilinen dogrusal programlama ¢6ziim tekniklerinden herhangi birisi ile ¢oziilebilir.

4.2.3 Dogrusal Programlama ile Is Programlama

Is programlama asamasi, iiretim programlamada son asamadir. Bu boliimde sirasiyla
yapilacak igler makinalara yiiklenmis, ayni makina {iizerindeki isler siralanmis, islerin
yapilacaklari tarihler ve isleri yapacak calisanlarin programlari belirlenmistir. Is programlama
asamasinda bu 6n hazirliklarin tamamu birlestirilerek uygulamaya konulur. I programlama,

iretim programlamanin ayrintili bir kopyasidir denilebilir.

Buradan hareketle iiretim programlamanin diger asamalarinda hazirlanmis olan dogrusal
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programlama denklemleri —ki bunlar ama¢ fonksiyonlar1 ve kisitlardir- bu asamaya

aktarilabilirler.

Amac fonksiyonu olarak ig siralama igindeki kar getirisi en yiiksek {iiriiniin tiretim miktarin
maksimize etmek olabilir. Kisitlara gelince ise teslimat siireleri, makina kisitlari, hammadde

kisitlart yazilabilir.
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5. UYGULAMA

Bu calismada, Istanbul ili Tuzla ilcesinde emprime iizerine pano baski yaparak iiretimini
gerceklestirmekte olan Turkuaz Esarp San. ve Tic. A.S. incelenmis ve giinlik iiretim

programi hazirlanmasi amaciyla uygun bir lineer optimizasyon modeli hazirlanmigtir.

Sozii edilen model kurulurken karar degiskenlerine atanacak kontrol dis1 degiskenler yani

parametreler su sekilde secilmistir:
¢ Birim kar
e Uretim kapasitesi
¢ Hammadde kapasitesi
e Giinliik talep miktari

Ele alinan modelde karar degiskenlerine deger verilirken gozoniinde bulundurulmasi gereken

iligkiler, yani problemin kisitlar1 ise su sekilde secilmistir:
e Mallarn giinliik iiretimleri en fazla kullanilabilir hammadde miktar kadar olabilir.
e Mallarn giinliik iretim miktarlar toplam, giinliik talepten fazla olamaz.
e Karar degiskenleri, giinliik iiretim miktarlar1 oldugundan, negatif deger alamazlar.
e Uriin teslim tarihleri aym tip iiriinler icin birbirleri icinde siralanmalidir.

Yukarida yapilan aciklamalar ve incelenen firmanmin yapisi gdzoniine alindiginda, burada
dogrusal programlama ozellikleri olan dogrusallik, toplanabilirlik, negatif olmama ve
sinirhilik 6zelliklerinin saglandigr goriiliir. Buradan hareketle problemin, lineer optimizasyon

modeli ile gosterimi miimkiin olmaktadir.

Z .. - Kar1 enbiiyiikleyen amag fonksiyonu olmak iizere,

J={jlj=12,..,n}

kalite diizeylerine gore mallar dizin kiimesi olarak tanimlanirsa, karar degiskenleri,
¢ : j'ninci kalitenin birim kar girdisi, j=1,2,..,n

veE
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X, @ J'ninci kaliteden giinliik iiretilecek mikiar, j =1,2,...n

seklinde ele alinabilir.

Sonug olarak problemin kar1 enbiiyiikleyen amag fonksiyonunu,

Z . =CX tC,Xx, +...+cC X, 5.1

mq

seklinde veya
Z = 21 CiX;
j=l
seklinde gostermek miimkiin olur.
Modeli olusturan kisitlayici fonksiyonlar igin ise,
B={b1b=12,.,m}
isletmenin elindeki kit kaynaklarin miktarlar1 dizin kiimesi olarak tanimlansin.
a; :Uriinlerin secenekliiiretim yollart, i =1,2,..,m; j =1,2,..,n
ve
x; : j'nincikaliteden giinliik iiretilecek miktar, j =1,2,..,n
olarak ele alalim. Buradan hareketle modelimizdeki kisitlayicilar,
a, x, +a,x, +..+a,x, <b
Ay X, +ayXx, +..+a, x, <b,

a,x +a, x,+..+a, x <b,

mn- n

seklinde veya

Zaijxj Sbi (i:l,2,...,m) (5.2)
j=1

seklinde gostermek miimkiin olur.
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Son olarak pozitif kisitlayici unsurlari ele alacak olursak,

X, @ J'ninci kaliteden giinliik iiretilecek miktar, j =1,2,...n

olmak iizere

x, 20 (5.3)
veya

x, 20,x, 20,..,x, 20

seklinde ifade edilir.

Yukarida anlatilan bashklan ozetleyecek olursak genel anlamda modelimiz su sekilde

olusmaktadir:

X, tiriin kalitesi;c i= birim kar miktari olmak iizere;

x, = Kapri , x, = Kapri Fason,, x; = Saten,, x, = Saten Fason
x5 = Janjan,, x, = Janjan Fason,, x; = Krep, xy = Krep Fason
x, = Orme, x,,= Orme Fason

Amac fonksiyonu:

Zmax=icjxj (5.4)
=

Kisitlar:

iaijxj <b, (i=12,....m) (5.5)

=]

Masa kapasite kisiti;
X, +x,+x5+x,<bh (b, = masa kapasite)
Makina kapasite kisiti;

Xy + X, + X, X+ Xy + X, <D, (b, = makina kapasite)
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Talep kusitlari;

x, <b, (by = kapritalebi)

x, <b, (b, = kapri fasontalebi)
X, < b, (bs = satentalebi)

x, <b, (by = saten fasontalebi)
X; < b, (b, = janjantalebi)

Xy < by (by = janjan fasontalebi)
x, < b, (by = kreptalebi)

X3 < b, (b,, = krep fasontalebi)
Xy < b, (b,, = ormetalebi)

X, <b, (b,, = orme fasontalebi)
Pozitif kisitlar:

x; 20 (5.6)

Isletmenin giinliik iiretim programmin lineer optimizasyon modeli ile matematiksel olarak
ifade edilmesinin ardindan, modelin dogrusal programlama yardimiyla ¢6ziilmesi ve giinliik
optimum iiretim miktarlarinin hesaplanmasi i¢in Microsoft firmasinin iiriinii olan Excel

yazilimindan ve bu yazilimin i¢inde bulunan Solver bileseninden yararlanilacaktir.

Modelin ¢6ziilmesi amaciyla kullanici arayiizleri olusturulmus ve toplam ii¢ sayfadan olusan
bir Excel dosyasi hazirlanmigtir. Hazirlanan dosyamin ilk sayfasinda, giinliik iiretim
programim olusturabilmek icin gerekli olan tiretim kisitlarinin girildigi ekran yeralmaktadir.
Bu sayfada kullanici, giinliik iiretim kalemlerini, talep miktarlarini ve teslim tarihlerini girerek

taslak bir liretim programi hazirlar.
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Sekil 5.1 On siparis giris ekram

Yukaridaki sekilde gosterilen sayfa {izerinden kullanict iiriiniin teslim tarihini, kumas cinsini,
basilmas: istenen desen numarasini ve varyant adet ve uzunluklarini girebilmektedir. Girilen
bu bilgiler otomatik olarak ¢alisma sayfasinin siradaki satirina aktarilirlar. Aynm zamanda bir

sonraki sayfadaki talep edilen miktarlar siitununa da aktarim yapilmaktadir.

Dosyanin ikinci sayfasinda birim kar katkisi, isletme kapasiteleri ve hammadde stoklarinin
yer aldig1 boliim bulunmaktadir. Birim kar katkisina etki eden faktorler ve isletme kapasiteleri

bu sayfa iizerinden dinamik olarak degistirilebilmektedir.
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| 2| Turkuaz Esarp A.§. Giinliik Uretim Program (uron ezL)

5
[ 4 | Kapti Kapti gmers  Saten  Saten gmow  Janisn  Janjsn gmen  Krep Krep dason Srme  Orme gasen
|=5T) Uretim Miktan 1200 o o 0 o 0 o o 2500 o
|6 | Birim Kar Katkist 445 1,50 086 045 1,58 150 0,46 0415 340 2,20 733801 Toplam Kar
| Satig Fivah 12,00 275 450 0,30 6.00 275 4.00 080 8,00 3.00
| 8 |  rumag Malivet 140 0,00 080 0,00 1,10 0,00 050 0,00 1,60 0,00
| 9| Boya Maliveti 0,35 0,35 0,35 0,35 035 0,35 0,35 0,35 0,50 050
(10 | Iggilik Maliyeti 0,80 040 030 0,30 0.40 0,80 0.0 030 0,30 0.30
[ 11|  Dikis Maliveti 0,20 0,00 007 0,00 047 0,00 007 0,00 0,10 0.00
[12 |  Difer Maliyetier 5,00 0,00 200 0,00 200 0,00 2,00 0,00 2,30 0,00
13
(14 | HKisitlar Kullamm Kapasite
[15 | Maza Kapasite 1 1 1 1 1200 ¢ 1200
[16 |  Makinz Kapasite 1 1 1 1 1 1 25000 ¢ 2500
| Kullamm Program
[18 | Kapri Kumsas Stogu 1 1200 £ 1500
(18|  HKapriFason Kumas Stogu 1 o< o B;u::iaa
|20 |  Saten Kumas Stogu 1 0 < 1500 baski icin
[21 | Saten Fason Kumas Stogu 1 0 < a siparis
[22 | Janjan Kumas Stogu 1 0 < 2000 werilen
[23 |  Janjan Fason Kumas Stogu 1 0 < a kumas
[24 |  Krep Kumas Stogu 1 0 < 1] ’:";“r:::l;'
[25 | Irfrep Fagzon Kumss Stogu 1 0 < a olarak
[26 |  Orme kumas Stogu 1 2500 £ 3000 girileceletir
[27 |  Orme FazonKumas Stogu 1 o< o
|28 |
E= 1
|30 | Programl;
EH -
E
EE
|34 |
El
E
Ed
Exl
E=
40
4 >
14 | [ [»if, Siparis 3 UrunBazli ; Program (K1 ﬂJJ
Ready 1 ] o o

Sekil 5.2 Uriin bazl iiretim programlama ekrani

Yukaridaki sekilde gosterildigi lizere caligmanin ikinci sayfasi iizerinden birim kar oranina
etki eden maliyetleri kalem kalem listelemek, bunlar iizerinde degisiklik yapabilmek
miimkiindiir. Bununla beraber modelimizin kisitlarin1 olusturan unsurlar bu sayfa iizerinde
yeralmaktadir. Kullanici, gerekli olmasi durumunda yeni kisit eklemelerini bu sayfa
araciligiyla gerceklestirmektedir. Ayrica ilk sayfada taslak programda girilen veriler otomatik

olarak bu sayfadaki ilgili yerlere aktarilir.

Ikinci sayfa iizerinde bulunan “Hesapla” tusuna basildigi anda ilk sayfada girilen taslak
tiretim programindaki veriler otomatik olarak ikinci sayfada bulunan hammadde kisitlarinin
karsisindaki yerlere aktarilirlar. Aym1 anda Solver bileseni yardimiyla hazirlanan program
calisarak optimum iiretim miktarlarin1 belirler. Son asamada ise ‘“Programla” tusuna
basildiginda dosyanin iiciincii sayfasi {lizerinde istenilen giiniin optimum iiretim programi

otomatik olarak hazirlanmis olur.
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Sekil 5.3 Giinliik tiretim programi

Hazirlanan dosyanin iigiincii sayfasinda makina ve masa baskisi olmak iizere siniflandirilmis
tiretim programini ve ilk sayfasinda girilen 6n siparis miktarlarindan kacar metre basildigini

gormek miimkiindiir.

Isletme icinde dolasacak is emri kagidi, direkt olarak uygulamanin iiciincii sayfasinda iiretilen

baski program sayfasinin ¢iktist olacaktir.

Hesaplanan bu degerlerin ayrintilar1 ise ilk sayfada girilen taslak iiretim programinin son

siitununda agiklamali olarak belirtilmektedir (Sekil 5.4).
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Sekil 5.4 Sonuclanan 6n siparis ekrani

Hazirlanan uygulama giinliik iiretim programini esas aldigindan bir sonraki giine basilmayan
miktarlarin  aktarimi yapilmamaktadir. Kullanici basilmayan metreleri yeni giiniin

programinda belirtmek zorundadir.

Kullanict birim kar oranlarina etki edecek maliyetlerde degistirme yaparak farkli iiretim
programlarimi karsilastirmak isterse olusturdugu sayfayi farkli kaydettikten sonra ilk sayfa
tizerindeki temizle tusuna basmasi durumunda girilen biitiin bilgiler temizlenecektir. Bunun
ardindan yeni kar oranlariyla yeni talepleri girerek farkli bir tiretim programi hazirlamasi

miumkiin olacaktir.

Calisma {iizerinde anlatimi1 yapilan Ornek uygulamanin matematiksel olarak ifadesi su

sekildedir:
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X, tiriin kalitesi; c, = birim kar miktari olmak iizere;

x, =Saten=1500m ¢, =0,88YTL
x,=Kapri =1500m ¢, =4,15YTL
xy=Janjan=2000m ¢, =1,58YTL
x,=O0rme=3000m ¢, =3,40YTL

Amac fonksiyonu;

Z, .. =X tXx,6, +x50, +x,C, (5.7)
Masa kapasite kisiti (dinamik);

X, +x, <1200m (5.8)
Makina kapasite kisit1 (dinamik);

x, +x, £2500m (5.8)

Kumas kisitlari;

x, £1500m
x, <1500m
x; <2000m
x, <3000m

Pozitif kisitlayicilar;
x,20,x,20,x, 20,x, 20 (5.10)

Problemin ¢6ziimii i¢in simpleks yontemiyle ¢oziimlemede bahsedilen aylak degiskenler

kullanarak fonksiyonlar yeniden yazilmak istenirse;
Z . =088x, +4,15x, +1,58x; +3,40x, +0s, +0s, + 05, +0s, +0s; +0s,

X, +x; +5, =1500
x, +x, +5, =2500

x, +s, =1500
x, +s, =1500
x; +55 =2000

x, +s, =3000
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Buradan hareketle problemin c¢o6ziimii sonucunda ulasilan degerler isletmenin karimm

maksimize edebilmesi i¢in kapasite kisitlar1 gozoniinde bulundurulursa;
x, =Saten=0m

x, =Kapri =1200m

xy =Janjan=0m

x, = Orme = 2500m

seklinde olarcaktir. Bu sartlar altinda isletme bir giiniin ardindan 13.480 YTL kar edecektir.
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6. SONUC

Hazirlanan bu calismada, matematiksel karar fonksiyonlarindan dogrusal programlama ele
alimmig ve hazirlanan modellerin Solver bileseni ile ¢oziilmesi saglanmistir. Giiniimiiz
isletmelerinde bilgisayar kullamimi gittikce yayginlagmis ve bilgisayarlar, raporlamanin
disinda programlama amaciyla da kullanilmaya baslamiglardir. Bu durum, iiretimde

standartlasmanin ve maksimum kar elde edebilmenin baslica unsurlarindandir.

Uriin yelpazesi dar olan isletmelerde kar oranlari kolayca hesaplanabildiginden bu tipteki
uygulamalara gerek olmayabilir. Ancak genis iiriin yelpazesi olan isletmelerin her bir {iriin
kalitesinin maliyetlerini aklinda tutmalar1 ve gelen taleplerden hangilerine 6ncelik tanimalar
gerektigini hesaplayabilmeleri zorlasmaktadir. Bu durumda devreye bu islem icin 6zel olarak

hazirlanmis yazilimlar girmektedir.

Bilgisayar sektoriinde yazilimlarin en temel 6zelligi kullanici dostu olmalart gerektigidir.
Kisaca, 6zel bir kapsamli egitime ihtiyag duymadan herhangi bir ¢alisan bu tipteki programi
kullanabilmelidir. Ayrica programin iirettigi sonuglar da anlasilabilir ve yorumlanabilir

olmalidir.

Hazirlanan calismada, dnceden programlanmis isletme kisitlar1 gézoniinde bulundurularak
maksimum kar1 elde etmeye yonelik giinliik iiretim programinin hazirlanabilmesi tizerinde
durulmustur. Bu amagla miisteriler tarafindan talep edilen giinliik iiretim kaliteleri ve
miktarlar, isletmeye getirileri ve teslim tarihleri siralamasinin ardindan, matematiksel olarak
ifade edilmis formiillerle ilgili tablolara aktarilmis ve hazirlanan program araciligiyla kisitlar

ve kapasiteler gozoniinde bulundurularak giinliik iiretim programi hazirlanmstir.

Hazirlanan iiretim programi, ilgili Excel dosyasimin iigiincii sayfasinda masa ve makina

baskilar1 olmak iizere ayr1 ayr tablolar halinde listelenmistir.

Hazirlanan 6rnek ¢alismada iiriinlerin teslim tarihleri birinci kisit1 olugturmaktadir. Ancak bu
siralama, programlama asamasinda matematiksel olarak formiilize edilmemis, bunu yerine
artan bir siralamayla basit anlamda siralanmistir. Yani yapilan hesaplamada ayni kalitedeki iki
iiriin arasindaki teslim tarihleri baz alinmistir. Kar oranlart yiiksek olan iki farkh kalitedeki
tiriiniin teslim tarihlerinin siralanmasinda getirisi bilyiik olan iiriin 6n planda tutulmustur. Bu
calismanin iizerine eklemeler yapilmak istendiginde bu durum gézoniinde bulundurulmalidir.
Bu calismada sadece giinliik iiretim programinin hazirlanmasi iizerinde calisildigindan bu

yonde bir tutum izlenmistir.
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Ikinci olarak isletmenin baski tipleri olan masa ve makina baskilarinin iiretim kapasiteleri
kisitlar olarak ele alinmistir. Ancak bu kisitlar program igerisinde statik olarak sabitlenmemis,
bilakis kullanici tarafindan degistirilmesine olanak saglanmasi amaciyla dinamik olarak

birakilmistir.

Isletme kisitlariin dinamik olarak degistirilebilmesinin yaminda isletmenin diger iiriin
maliyetlerine etki eden fakrorlerin de dinamik olarak degistirilebilmesine olanak
saglanabilmesi amaciyla hazirlanan ¢alismanin ikinci sayfasinda bu degerlerin girilebilmesine

imkan taninmistir.

Bu durum, istenilen iiriiniin maliyetleri ile oynanabilmesi imkan1 vermis ve iiriin kaliteleri ile
kar miktarlarin1 degistirmek sureti ile degisik tiretim programlar1 arasindaki kar miktarlarinin

karsilastirilabilmesi saglanmistir.

Bir diger kisit olarak masa ve makinalarda basilacak {iriinlerin kapasiteleri yeralmigtir. Ancak
burada iiriin kalitelerinden hangilerinin masalarda, hangilerinin ise makinalarda basilacaklar
sabit olarak tanimlanmustir. Ornedin kapri Kkalitesindeki bir baskinin sadece masalarda
basilabilecegi standart olarak ele alindigindan, bu kaliteye makinalarda baski yapilmasi
olanaksizlastirllmistir. Bu uygulama iizerinde eklentiler yapilmasi diisiiniiliirse, miisteri talep
ekraninda talep edilen iiriin kalitesiyle birlikte bu iirlin kalitesinin hangi ortamda basilmasi

istenildiginden de bahsedilmesi dogru olacaktir.

Son olarak ise matematiksel kisit olarak miisterilerin giinliik talep miktarlarina yer verilmistir.
Bu miktarlar gozoniinde bulundurularak miimkiin olan en fazla kar miktan elde edilmeye

calisilmistir.

Hazirlanan calismada genel olarak her tiirlii girdinin dinamik olarak degistirilmesine olanak
saglamilmasina calisilmistir. Oyle ki iiriinlerin hammaddelerinden son islem olan dikis
fiyatlarina kadar olan kalemlerin dinamik olarak degistirilebilmeleri miimkiin oldugundan

mevcut maliyetler ile oynamak miimkiin kilinmistir.

Hazirlanan c¢alismada is¢ilik kisitlari, su ve yakit gibi dogal kaynak kisitlar1 gibi
hesaplamalarda kullanilmayan kisitlar mevcuttur. Ancak bu tipteki yeni kisitlarin programa

eklenmesi miimkiin olmakla beraber ekstra bir programlama bilgisini gerektirmemektedir.

Bunlarin yaninda hazirlanan programda, kullanicinin bilgisayar programlama becerisinden
uzak olmasi durumunda bile programi kullanabilmesine olanak saglamasi icin kullanic

arayliizlerinin buna yonelik tasarlanilmasina caligilmistir.
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Ele alinan isletmede su an icin mevcut olan sekiz farkli kalitedeki iiriin kullanilarak hazirlanan
calismada bu iiriin yelpazesini genisletmek miimkiindiir. Zaten yukarida da bahsedildigi iizere
iiriin yelpazesi ve giinliik talep miktarlan fazlalastigi oranda bu ve benzeri programlara olan

ihtiyag artacaktir.

Sonu¢ olarak iiretim yelpazesi genis olan firmalarin giinliikk {iretim programlarinin
hazirlanmasinda matematiksel karar fonksiyonlarinin kullanilmasi, maksimum karin elde
edilmesini miimkiin kildigi gibi bu islemin bilgisayar programlar1 araciligiyla

gerceklestirilmesi hata oranini en asgari diizeye ¢ekecektir.
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Ek 1
Excel, Microsoft firmasi tarafindan gelistirilmis bir hesap tablosu programidir. Windows ve
Macintosh ortamlart i¢in hazirlanmistir ve su anda diinyada en ¢ok kullanmilan programlardan
birisidir. Excel miithendislere, mimarlara, muhasebecilere ve biitiin mesleklerdeki insanlarin
hesaplama gereksinimlerini gidermek ic¢in kullanilabilir. Bu gereksinimler basit toplama
islemleri olabilecegi gibi yliksek matematik problemlerinin hizli bir bigcimde ¢oziilmesine ya

da mimarlik hesaplarinin yapilmasi da olabilir.

Solver, verilen kisitlar altinda bir amag islevin belirli degiskenler icin ¢6ziimiinii saglar.
Solver ile n. dereceden bir bilinmeyenli denklem coziilebilecegi gibi n bilinmeyenli m adet

denklem sistemini de ¢cozmek olanaklidir.

Kisacas1 Microsoft Excel Solver bileseni, basit denklemlere sahip dogrusal programlama

problemlerinin ¢6ziimii amacina yonelik hazirlanmig paket program parcacigidir.

Bir D.P. probleminin ya da bir denklem sisteminin ¢6ziimil icin Oncelikle Excel’in araglar
meniisiinde ¢oziicii islevinin olup olmadig kontrol edilmelidir. Eger ¢6ziicii yok ise izleyen
sekilde goriildiigii gibi Araglar meniisiinden Eklentilere gelinerek c¢oziicii eklentisi

onaylanmalidir.

add-ns 2 x|
Add-Ins available:
Autosave Add-in

[ Conditional Sum Wizard

™ Euro Currency Tools

[ Internet Assistant VB4

[ Lookup Wizard

[ Microsoft Sccesslinks Add-In
™ M3 Query Add-in

™ oDBC Add-in

|| Repork Manager

[V ST - |
olver Add-in

Tool For optimization and equation salving

[Tl

Cancel

Browse, .,

Sekil 7.1 Solver bileseni etkinlestirilmesi

Eger Araglar meniisiinde Solver iglevi var ise D.P. problemlerini ya da denklem sistemlerini

¢6zmek olanakli olacaktir.
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Ek 2
Sheetl (Siparis Sayfasi) Kodlari:

Private Sub cmmdEkle_Click()
Call LoadfrmSiparis
frmSiparis.Show

End Sub

Private Function LoadfrmSiparis()
frmSiparis.cmbGun.Clear
frmSiparis.cmbAy.Clear
frmSiparis.cmbYil.Clear
frmSiparis.cmbKumasCinsi.Clear

"nn

frmSiparis.txtDesenNo.Value =

frmSiparis.txtVaryantUz.Value =

nn

frmSiparis.txtVaryantAd.Value =

frmSiparis.cmbGun.AddItem "01"
frmSiparis.cmbGun.AddItem "02"
frmSiparis.cmbGun.AddItem "03"
frmSiparis.cmbGun.AddItem "04"
frmSiparis.cmbGun.AddItem "05"
frmSiparis.cmbGun.AddItem "06"
frmSiparis.cmbGun.AddItem "07"
frmSiparis.cmbGun.AddItem "08"
frmSiparis.cmbGun.AddItem "09"
frmSiparis.cmbGun.AddItem "10"
frmSiparis.cmbGun.AddItem "11"
frmSiparis.cmbGun.AddItem "12"
frmSiparis.cmbGun.AddItem "13"
frmSiparis.cmbGun.AddItem "14"
frmSiparis.cmbGun.AddItem "15"



frmSiparis.cmbGun.AddItem "16"
frmSiparis.cmbGun.AddItem "17"
frmSiparis.cmbGun.AddItem "18"
frmSiparis.cmbGun.AddItem "19"
frmSiparis.cmbGun.AddItem "20"
frmSiparis.cmbGun.AddItem "21"
frmSiparis.cmbGun.AddItem "22"
frmSiparis.cmbGun.AddItem "23"
frmSiparis.cmbGun.AddItem "24"
frmSiparis.cmbGun.AddItem "25"
frmSiparis.cmbGun.AddItem "26"
frmSiparis.cmbGun.AddItem "27"
frmSiparis.cmbGun.AddItem "28"
frmSiparis.cmbGun.AddItem "29"
frmSiparis.cmbGun.AddItem "30"
frmSiparis.cmbGun.AddItem "31"

frmSiparis.cmbAy.AddItem "01"
frmSiparis.cmbAy.AddItem "02"
frmSiparis.cmbAy.AddItem "03"
frmSiparis.cmbAy.AddItem "04"
frmSiparis.cmbAy.AddItem "05"
frmSiparis.cmbAy.AddItem "06"
frmSiparis.cmbAy.AddItem "07"
frmSiparis.cmbAy.AddItem "08"
frmSiparis.cmbAy.AddItem "09"
frmSiparis.cmbAy.AddItem "10"
frmSiparis.cmbAy.AddItem "11"
frmSiparis.cmbAy.AddItem "12"

86
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For i = 2004 To 2005
frmSiparis.cmbYil.AddItem i

Next

frmSiparis.cmbKumasCinsi.AddItem "Kapri"
frmSiparis.cmbKumasCinsi.AddItem "Kapri Fason"
frmSiparis.cmbKumasCinsi.AddItem "Saten"
frmSiparis.cmbKumasCinsi.AddItem "Saten Fason"
frmSiparis.cmbKumasCinsi.AddItem "Janjan"
frmSiparis.cmbKumasCinsi.AddItem "Janjan Fason"
frmSiparis.cmbKumasCinsi.AddItem "Krep"
frmSiparis.cmbKumasCinsi.AddItem "Krep Fason"
frmSiparis.cmbKumasCinsi.AddItem "Orme"
frmSiparis.cmbKumasCinsi.AddItem "Orme Fason"

End Function

Private Sub cmdlleri_Click()
'TOPLAM BASKI MIKTARLARI HESAPLANACAK
myToplamKapri =0
myToplamKapriFason =0
myToplamSaten = 0
myToplamSatenFason = 0
myToplamJanjan = 0
myToplamJanjanFason = 0
myToplamKrep =0
myToplamKrepFason = 0
myToplamOrme = 0

myToplamOrmeFason = 0

mySayac = 8
Do
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If Sheet1.Cells(mySayac, 2).Value = "#" Then

Exit Do

Else

Select Case Sheetl.Cells(mySayac, 2).Value

6).Value

6).Value

6).Value

6).Value

Case "Kapri":
myToplamKapri = myToplamKapri + Sheetl.Cells(mySayac, 6).Value
Case "Kapri Fason":

myToplamKapriFason = myToplamKapriFason + Sheet1.Cells(mySayac,

Case "Saten":
myToplamSaten = myToplamSaten + Sheetl.Cells(mySayac, 6).Value
Case "Saten Fason":

myToplamSatenFason = myToplamSatenFason + Sheet1.Cells(mySayac,

Case "Janjan":
myToplamJanjan = myToplamJanjan + Sheet1.Cells(mySayac, 6).Value
Case "Janjan Fason":

myToplamJanjanFason = myToplamJanjanFason + Sheet1.Cells(mySayac,

Case "Krep":
myToplamKrep = myToplamKrep + Sheetl.Cells(mySayac, 6).Value
Case "Krep Fason":
myToplamKrepFason = myToplamKrepFason + Sheet1.Cells(mySayac, 6).Value
Case "Orme":
myToplamOrme = myToplamOrme + Sheetl.Cells(mySayac, 6).Value
Case "Orme Fason":

myToplamOrmeFason = myToplamOrmeFason + Sheet1.Cells(mySayac,

Case Else:
MsgBox "HATA OLUSTU.." & Sheetl.Cells(mySayac, 2)

End Select

End If
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mySayac = mySayac + 1

Loop Until mySayac = 65536

Sheet2.Cells(18, 15).Value = myToplamKapri
Sheet2.Cells(19, 15).Value = myToplamKapriFason
Sheet2.Cells(20, 15).Value = myToplamSaten
Sheet2.Cells(21, 15).Value = myToplamSatenFason
Sheet2.Cells(22, 15).Value = myToplamJanjan
Sheet2.Cells(23, 15).Value = myToplamJanjanFason
Sheet2.Cells(24, 15).Value = myToplamKrep
Sheet2.Cells(25, 15).Value = myToplamKrepFason
Sheet2.Cells(26, 15).Value = myToplamOrme
Sheet2.Cells(27, 15).Value = myToplamOrmeFason

'URETIM MIKTARLARININ SIFIRLANMA ISLEMI
Fori=3To 12
Sheet2.Cells(5, 1).Value =0

Next

Sheet2.Activate

End Sub

Private Sub cmdTemizle_Click()
mySayac = 8
Do
If Sheetl.Cells(mySayac, 2).Value = "#" Then
Sheetl.Cells(mySayac, 2).Value = ""
Exit Do
End If
Sheetl.Cells(mySayac, 1).Value =""
Sheetl.Cells(mySayac, 2).Value = ""
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Sheetl.Cells(mySayac, 3).Value = ""
Sheetl.Cells(mySayac, 4).Value = ""
Sheetl.Cells(mySayac, 5).Value =""
Sheetl.Cells(mySayac, 6).Value = ""
Sheetl.Cells(mySayac, 7).Value = ""
mySayac = mySayac + 1

Loop Until mySayac = 65536

Sheet1.Cells(8, 2).Value = "#"

Cells.Select

With Selection.Interior
.ColorIndex =2
.Pattern = xISolid

End With

Cells(1, 1).Select
End Sub

Sheet2 (UrunBazli) Kodlari:

Private Sub cmdHesapla_Click()
'URETIM MIKTARLARININ SIFIRLANMA ISLEMI
Fori=3To 12
Sheet2.Cells(5, 1).Value =0

Next

'Maksimize Edilecek Hucrelerin Belirlenmesi

SolverOk SetCell:="$M$6", MaxMinVal:=1, ValueOf:="0", ByChange:="$C$5:$L$5"

'Kisitlarin Belirlenmesi

SolverDelete CellRef:=Range("$M$15:$M$16"), Relation:=1,
FormulaText:="$0$15:$50$16"
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SolverDelete CellRef:=Range("$M$18:$M$27"), Relation:=1,
FormulaText:="$0$18:$0$27"

SolverAdd CellRef:=Range("$M$15:$M$16"), Relation:=1,
FormulaText:="$0$15:$0$16"

SolverAdd CellRef:=Range("$M$18:$M$27"), Relation:=1,
FormulaText:="$0$18:$50$27"

'Opsiyonlarin Belirtilmesi

SolverOptions, , , True, , , ,,,,, True

'‘SolverOptions MaxTime:=100, Iterations:=100, Precision:=0.000001, AssumeLinear _
"=True, StepThru:=False, Estimates:=1, Derivatives:=1, SearchOption:=1, _

'IntTolerance:=5, Scaling:=False, Convergence:=0.0001, AssumeNonNeg:=True

'Cozumun Gerceklestirilmesi ve Son Dialog Penceresinin Gizlenmesi

SolverSolve UserFinish:=True

'Islemlerin Sonlandirilmasi ve Cozumun Saklanmasi
SolverFinish KeepFinal:=1
End Sub

Private Sub cmdProgramla_Click()
'OPTIMUM BASKI METRELERININ BULUNMASI
myOptimumKapri = Sheet2.Cells(5, 3).Value
myOptimumKapriFason = Sheet2.Cells(5, 4).Value
myOptimumSaten = Sheet2.Cells(5, 5).Value
myOptimumSatenFason = Sheet2.Cells(5, 6).Value
myOptimumlJanjan = Sheet2.Cells(5, 7).Value
myOptimumJanjanFason = Sheet2.Cells(5, 8).Value
myOptimumKrep = Sheet2.Cells(5, 9).Value
myOptimumKrepFason = Sheet2.Cells(5, 10).Value
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myOptimumOrme = Sheet2.Cells(5, 11).Value
myOptimumOrmeFason = Sheet2.Cells(5, 12).Value
'OPTIMUM BASKI METRELERININ BULUNMASI

'TASLAK PROGRAMIN TESLIM TARIHI SIRASINA DIZILMESI

Sheets("Siparis").Select

Sheetl.Activate

ActiveSheet.Cells(1, 1).Activate

Sheetl.Range("A8:A500").Select

Selection.NumberFormat = "dd/mm/yyyy"

Sheet].Range("A8:F500").Select

Selection.Sort Keyl:=Sheetl.Range("A8"), Orderl:=xlAscending, Header:=xIGuess, _
OrderCustom:=1, MatchCase:=False, Orientation:=x]TopToBottom

"TASLAK PROGRAMIN TESLIM TARIHI SIRASINA DIZILMESI

Sheetl.Activate
ActiveSheet.Cells(1, 1).Activate
Sheet3.Activate

ActiveSheet.Cells(1, 1).Activate

'PROGRAM SAYFASININ TEMIZLENMESI
Sheets("Program").Select
Sheet3.Range("A8:G19").Clear
Sheet3.Range("18:019").Clear

'PROGRAM SAYFASININ TEMIZLENMESI

'PROGRAM SAYFASININ BASLANGIC COLUMN VE ROW AYARLARI
MasaBaslangicR = 8

MasaBaslangicC = 1

MakinaBaslangicR = 8

MakinaBaslangicC =9
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'PROGRAM SAYFASININ BASLANGIC COLUMN VE ROW AYARLARI

'ANA PROGRAMI OLUSTURMA

mySayac = 8
Do
If Sheet1.Cells(mySayac, 2).Value = "#" Then
Exit Do
Else
Select Case Sheetl.Cells(mySayac, 2).Value
Case "Kapri":
myTempValue = Sheet1.Cells(mySayac, 6).Value
If myTempValue <= myOptimumKapri Then
Sheetl.Cells(mySayac, 7).Value = "Prg. Dahilinde"

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 1).Value 'TESLIM TARIH

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 1).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 2).Value 'KUMAS CINSI

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 2).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 3).Value 'DESEN NO

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 3).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 4).Value 'VARYANT UZ

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 4).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 5).Value 'VARYANT AD

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 5).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 6).Value TOPLAM SIPARIS

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 6).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 6).Value TOPLAM BASILAN

myOptimumKapri = myOptimumKapri - myTempValue
MasaBaslangicR = MasaBaslangicR + 1
Elself myOptimumKapri > 0 Then
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Sheetl.Cells(mySayac, 7).Value = myTempValue - myOptimumKapri & "
m.Prg.Disinda"

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 1).Value 'TESLIM TARIH

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 1).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 2).Value 'KUMAS CINSI

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 2).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 3).Value 'DESEN NO

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 3).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 4).Value 'VARYANT UZ

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 4).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 5).Value 'VARYANT AD

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 5).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 6).Value TOPLAM SIPARIS

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 6).Value =
myOptimumKapri "TOPLAM BASILAN

myOptimumKapri = 0
MasaBaslangicR = MasaBaslangicR + 1
Else
Sheetl.Cells(mySayac, 7).Value = "Prg.Disinda"
End If
Case "Kapri Fason":
myTempValue = Sheet1.Cells(mySayac, 6).Value
If myTempValue <= myOptimumKapriFason Then
Sheetl.Cells(mySayac, 7).Value = "Prg. Dahilinde"

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 1).Value "TESLIM TARIH

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 1).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 2).Value 'KUMAS CINSI

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 2).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 3).Value 'DESEN NO

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 3).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 4).Value 'VARYANT UZ
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Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 4).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 5).Value 'VARYANT AD

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 5).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 6).Value TOPLAM SIPARIS

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 6).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 6).Value TOPLAM BASILAN

myOptimumKapriFason = myOptimumKapriFason - myTempValue
MasaBaslangicR = MasaBaslangicR + 1
Elself myOptimumKapriFason > 0 Then

Sheetl.Cells(mySayac, 7).Value = myTempValue - myOptimumKapriFason &
" m.Prg.Disinda"

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 1).Value 'TESLIM TARIH

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 1).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 2).Value 'KUMAS CINSI

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 2).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 3).Value 'DESEN NO

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 3).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 4).Value 'VARYANT UZ

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 4).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 5).Value 'VARYANT AD

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 5).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 6).Value ' TOPLAM SIPARIS

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 6).Value =
myOptimumKapriFason '"TOPLAM BASILAN

myOptimumKapriFason =0
MasaBaslangicR = MasaBaslangicR + 1
Else
Sheet1.Cells(mySayac, 7).Value = "Prg.Disinda"
End If
Case "Saten":

myTempValue = Sheet1.Cells(mySayac, 6).Value
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If myTempValue <= myOptimumSaten Then
Sheetl.Cells(mySayac, 7).Value = "Prg. Dahilinde"

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 1).Value 'TESLIM TARIH

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 1).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 2).Value 'KUMAS CINSI

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 2).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 3).Value 'DESEN NO

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 3).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 4).Value 'VARYANT UZ

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 4).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 5).Value 'VARYANT AD

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 5).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 6).Value ' TOPLAM SIPARIS

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 6).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 6).Value TOPLAM BASILAN

myOptimumSaten = myOptimumSaten - myTempValue
MakinaBaslangicR = MakinaBaslangicR + 1
Elself myOptimumSaten > 0 Then

Sheet1.Cells(mySayac, 7).Value = myTempValue - myOptimumSaten & "
m.Prg.Disinda"

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 1).Value "TESLIM TARIH

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 1).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 2).Value 'KUMAS CINSI

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 2).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 3).Value 'DESEN NO

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 3).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 4).Value 'VARYANT UZ

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 4).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 5).Value 'VARYANT AD

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 5).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 6).Value TOPLAM SIPARIS
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Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 6).Value =
myOptimumSaten "TOPLAM BASILAN

myOptimumSaten = 0

MakinaBaslangicR = MakinaBaslangicR + 1
Else

Sheetl.Cells(mySayac, 7).Value = "Prg.Disinda"
End If

Case "Saten Fason":

myTempValue = Sheetl.Cells(mySayac, 6).Value
If myTempValue <= myOptimumSatenFason Then

Sheetl.Cells(mySayac, 7).Value = "Prg. Dahilinde"

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 1).Value 'TESLIM TARIH

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 1).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 2).Value 'KUMAS CINSI

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 2).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 3).Value 'DESEN NO

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 3).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 4).Value 'VARYANT UZ

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 4).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 5).Value 'VARYANT AD

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 5).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 6).Value TOPLAM SIPARIS

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 6).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 6).Value TOPLAM BASILAN

myOptimumSatenFason = myOptimumSatenFason - myTempValue
MakinaBaslangicR = MakinaBaslangicR + 1
Elself myOptimumSatenFason > 0 Then

Sheet1.Cells(mySayac, 7).Value = myTempValue - myOptimumSatenFason &
" m.Prg.Disinda"
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Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 1).Value 'TESLIM TARIH

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 1).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 2).Value 'KUMAS CINSI

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 2).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 3).Value 'DESEN NO

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 3).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 4).Value 'VARYANT UZ

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 4).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 5).Value 'VARYANT AD

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 5).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 6).Value ' TOPLAM SIPARIS

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 6).Value =
myOptimumSatenFason "TOPLAM BASILAN

myOptimumSatenFason = 0

MakinaBaslangicR = MakinaBaslangicR + 1
Else

Sheetl.Cells(mySayac, 7).Value = "Prg.Disinda"
End If

Case "Janjan":

myTempValue = Sheet1.Cells(mySayac, 6).Value
If myTempValue <= myOptimumJanjan Then

Sheetl.Cells(mySayac, 7).Value = "Prg. Dahilinde"

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 1).Value 'TESLIM TARIH

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 1).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 2).Value 'KUMAS CINSI

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 2).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 3).Value 'DESEN NO

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 3).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 4).Value 'VARYANT UZ

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 4).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 5).Value 'VARYANT AD

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 5).Value =



99

Sheet1.Cells(mySayac, 6).Value ' TOPLAM SIPARIS

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 6).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 6).Value TOPLAM BASILAN

myOptimumJanjan = myOptimumJanjan - myTempValue
MasaBaslangicR = MasaBaslangicR + 1
Elself myOptimumJanjan > 0 Then

Sheetl.Cells(mySayac, 7).Value = myTempValue - myOptimumJanjan & "
m.Prg.Disinda"

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 1).Value 'TESLIM TARIH

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 1).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 2).Value 'KUMAS CINSI

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 2).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 3).Value 'DESEN NO

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 3).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 4).Value 'VARYANT UZ

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 4).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 5).Value 'VARYANT AD

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 5).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 6).Value TOPLAM SIPARIS

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 6).Value =
myOptimumlJanjan "TOPLAM BASILAN

myOptimumJanjan = 0
MasaBaslangicR = MasaBaslangicR + 1
Else
Sheetl.Cells(mySayac, 7).Value = "Prg.Disinda"
End If
Case "Janjan Fason":
myTempValue = Sheet1.Cells(mySayac, 6).Value
If myTempValue <= myOptimumJanjanFason Then

Sheetl.Cells(mySayac, 7).Value = "Prg. Dahilinde"
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Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 1).Value "TESLIM TARIH

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 1).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 2).Value 'KUMAS CINSI

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 2).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 3).Value 'DESEN NO

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 3).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 4).Value 'VARYANT UZ

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 4).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 5).Value 'VARYANT AD

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 5).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 6).Value ' TOPLAM SIPARIS

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 6).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 6).Value TOPLAM BASILAN

myOptimumJanjanFason = myOptimumJanjanFason - myTempValue
MasaBaslangicR = MasaBaslangicR + 1
Elself myOptimumJanjanFason > 0 Then

Sheetl.Cells(mySayac, 7).Value = myTempValue - myOptimumJanjanFason
& " m.Prg.Disinda"

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 1).Value 'TESLIM TARIH

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 1).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 2).Value 'KUMAS CINSI

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 2).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 3).Value 'DESEN NO

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 3).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 4).Value 'VARYANT UZ

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 4).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 5).Value 'VARYANT AD

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 5).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 6).Value TOPLAM SIPARIS

Sheet3.Cells(MasaBaslangicR, MasaBaslangicC + 6).Value =
myOptimumJanjanFason "TOPLAM BASILAN
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myOptimumJanjanFason = 0
MasaBaslangicR = MasaBaslangicR + 1
Else
Sheetl.Cells(mySayac, 7).Value = "Prg.Disinda"
End If
Case "Krep":
myTempValue = Sheet1.Cells(mySayac, 6).Value
If myTempValue <= myOptimumKrep Then
Sheetl.Cells(mySayac, 7).Value = "Prg. Dahilinde"

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 1).Value 'TESLIM TARIH

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 1).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 2).Value 'KUMAS CINSI

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 2).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 3).Value 'DESEN NO

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 3).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 4).Value 'VARYANT UZ

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 4).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 5).Value 'VARYANT AD

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 5).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 6).Value ' TOPLAM SIPARIS

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 6).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 6).Value TOPLAM BASILAN

myOptimumKrep = myOptimumKrep - myTempValue
MakinaBaslangicR = MakinaBaslangicR + 1
Elself myOptimumKrep > 0 Then

Sheetl.Cells(mySayac, 7).Value = myTempValue - myOptimumKrep & "
m.Prg.Disinda"

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 1).Value "TESLIM TARIH

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 1).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 2).Value 'KUMAS CINSI
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Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 2).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 3).Value 'DESEN NO

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 3).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 4).Value 'VARYANT UZ

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 4).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 5).Value 'VARYANT AD

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 5).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 6).Value ' TOPLAM SIPARIS

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 6).Value =
myOptimumKrep "TOPLAM BASILAN

myOptimumKrep = 0
MakinaBaslangicR = MakinaBaslangicR + 1
Else
Sheetl.Cells(mySayac, 7).Value = "Prg.Disinda"
End If
Case "Krep Fason":
myTempValue = Sheet1.Cells(mySayac, 6).Value
If myTempValue <= myOptimumKrepFason Then
Sheetl.Cells(mySayac, 7).Value = "Prg. Dahilinde"

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 1).Value 'TESLIM TARIH

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 1).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 2).Value 'KUMAS CINSI

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 2).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 3).Value 'DESEN NO

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 3).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 4).Value 'VARYANT UZ

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 4).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 5).Value 'VARYANT AD

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 5).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 6).Value ' TOPLAM SIPARIS

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 6).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 6).Value TOPLAM BASILAN
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myOptimumKrepFason = myOptimumKrepFason - myTempValue
MakinaBaslangicR = MakinaBaslangicR + 1
Elself myOptimumKrepFason > 0 Then

Sheetl.Cells(mySayac, 7).Value = myTempValue - myOptimumKrepFason &
" m.Prg.Disinda"

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 1).Value "TESLIM TARIH

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, = MakinaBaslangicC  + 1).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 2).Value 'KUMAS CINSI

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, = MakinaBaslangicC ~ +  2).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 3).Value 'DESEN NO

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, = MakinaBaslangicC ~ +  3).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 4).Value 'VARYANT UZ

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, = MakinaBaslangicC  + 4).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 5).Value 'VARYANT AD

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, = MakinaBaslangicC  +  5).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 6).Value TOPLAM SIPARIS

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, = MakinaBaslangicC  + 6).Value =
myOptimumKrepFason "TOPLAM BASILAN

myOptimumKrepFason = 0

MakinaBaslangicR = MakinaBaslangicR + 1
Else

Sheet1.Cells(mySayac, 7).Value = "Prg.Disinda"
End If

Case "Orme":

myTempValue = Sheet1.Cells(mySayac, 6).Value
If myTempValue <= myOptimumOrme Then

Sheetl.Cells(mySayac, 7).Value = "Prg. Dahilinde"

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 1).Value "TESLIM TARIH

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 1).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 2).Value 'KUMAS CINSI
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Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 2).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 3).Value 'DESEN NO

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 3).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 4).Value 'VARYANT UZ

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 4).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 5).Value 'VARYANT AD

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 5).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 6).Value ' TOPLAM SIPARIS

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 6).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 6).Value TOPLAM BASILAN

myOptimumOrme = myOptimumOrme - myTempValue
MakinaBaslangicR = MakinaBaslangicR + 1
Elself myOptimumOrme > 0 Then

Sheetl.Cells(mySayac, 7).Value = myTempValue - myOptimumOrme & "
m.Prg.Disinda"

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 1).Value 'TESLIM TARIH

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 1).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 2).Value 'KUMAS CINSI

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 2).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 3).Value 'DESEN NO

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 3).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 4).Value 'VARYANT UZ

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 4).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 5).Value 'VARYANT AD

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 5).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 6).Value TOPLAM SIPARIS

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 6).Value =
myOptimumOrme "TOPLAM BASILAN

myOptimumOrme = 0

MakinaBaslangicR = MakinaBaslangicR + 1
Else

Sheetl.Cells(mySayac, 7).Value = "Prg.Disinda"
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End If

Case "Orme Fason":
myTempValue = Sheet1.Cells(mySayac, 6).Value
If myTempValue <= myOptimumOrmeFason Then

Sheetl.Cells(mySayac, 7).Value = "Prg. Dahilinde"

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 1).Value 'TESLIM TARIH

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 1).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 2).Value 'KUMAS CINSI

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 2).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 3).Value 'DESEN NO

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 3).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 4).Value 'VARYANT UZ

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 4).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 5).Value 'VARYANT AD

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 5).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 6).Value TOPLAM SIPARIS

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 6).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 6).Value TOPLAM BASILAN

myOptimumOrmeFason = myOptimumOrmeFason - myTempValue
MakinaBaslangicR = MakinaBaslangicR + 1
Elself myOptimumOrmeFason > 0 Then

Sheet1.Cells(mySayac, 7).Value = myTempValue - myOptimumOrmeFason &
" m.Prg.Disinda"

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 1).Value "TESLIM TARIH

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 1).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 2).Value 'KUMAS CINSI

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 2).Value =
Sheet1.Cells(mySayac, 3).Value 'DESEN NO

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 3).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 4).Value 'VARYANT UZ

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 4).Value =
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Sheet1.Cells(mySayac, 5).Value 'VARYANT AD

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicC + 5).Value =
Sheetl.Cells(mySayac, 6).Value TOPLAM SIPARIS

Sheet3.Cells(MakinaBaslangicR, MakinaBaslangicR + 6).Value =
myOptimumOrmeFason "TOPLAM BASILAN

myOptimumOrmeFason = 0
MakinaBaslangicR = MakinaBaslangicR + 1
Else
Sheet1.Cells(mySayac, 7).Value = "Prg.Disinda"
End If
Case Else:
MsgBox "HATA OLUSTU..(Programlama Section)"
End Select
End If
mySayac = mySayac + 1
Loop Until mySayac = 65536
'ANA PROGRAMI OLUSTURMA

Sheets("Siparis").Select
Sheetl.Activate
Sheetl.Range("A8:G9").Select

Selection.Interior.ColorIndex = xINone

Sheetl.Range("A1").Select
End Sub

ThisWorkbook (Genel) Kodlaru:

Private Sub Workbook_Open()
Sheetl.Activate

End Sub
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