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Bas dondiricii bir gelisme icinde olan
dinyamizda, Uretimin onemi de buna paralel olarak hizla
artmaktadir. Uretim faaliyetinde bulunan tim isletmsler
igin wverimlilik, maksimize edilmesi gereken bir
faktordir. VYerimlilik faktord, gzellikle gelisme
stirecindeki tim Glkeler gibi, dlkemiz icin de hayati
gnem tasimaktadir. Bu amacla, izletmelerde planlama,
saflam bir wveri taban: ve bilgi geri besleme sistemi
uzerine kurulmali, biovlece istenilen gelecefle ulasma
tabasi: ile stratejik hedefler olusturulmalidir.

Bu calismanin amaci, isletmelerde uretimin
etkinligi acisindan Toplu Oretim FPlanlamanin dnemi,
vyapisi ve bilgisayar destekli uygulamas: hakkinda bilgi
sunmaktir.

Tez g¢alismas: sirasinda vyakin 1lgi ve

destegini esirgemeyen danismanim Doc.Dr. Orhan
Furutiziim e tesekkitrii bir borg bilirim.

Haziran, 1994 Songlil Erfan
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OZET

Gintimiizde icgletmelsr yogun bir rekabet
ortaminda faalivelt géstermektedir. Isletmeler rekabet
giuclerini arttirmak ve daha ileri hedeflere ulasabilmek
igin maliyetlerini en aza indirgemelidir. Ayni zamanda
isletmenin kar maksimizasyonu, fonksiyvonun bir diger
boyutunu olusturmaktadir. Dalgalanan talebi tiamivyle
karsilayvamamak, stok bulundurmanin getirdigi agir
maliyetler ve gereksinmesindeki defisikliklerin
yvarattig: malivyetler, fonksiyonu bask: altinda tutan
baslica kisitlar arasinda sayilmakitadir. Bu durumda,
isletmelerin dretim planlama faalivyetleri giderek artan
bir 8enm kazanmaktadir.

tretim planlamanin etkinlestirilmesi icin,
decstek girdilerinin sagdlam bir veri tabanina
dayandirilmas: ve =131 tistteki planlardan, akis
slirecinde, is emirlerine kadar ayni biling ve dikkatle
uygulanmas: gereklidir. En 68nemli girdiler arasinda
sayilan talep tahminlerinin mmkin oldufunca isabetli
sonuclar safglayan tekniklerle yvapilmas: dnemlidivr. Bu
nedenle, uzun dinemi kapsayan stratejik hedeflerin orta
dinemli taktik kararlarla hayata gecirilmesi asamsinda
Toplu Uretim Flanlama, en iyvi kaynak ve Zaman
kombinasyonu varatma yviontemi olarak kullanilimaktadir.
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SUMMARY

Produrtion planning is  the process of
thinking through the current mission of the
organization and the current environmental conditions
facing it, then setting +orth a guide for future’s
decisions and results. Froduction planning is concsrned
with the determination of production, inventory and
wark force levels to meet fluctuating demand
reqguirements. This process is based on three steps

— long term strategic planning,
- medium term tactic planning.
- short term planning.

Strategic plamnning is built on fundemantal
concepts, that currvrent decisions are  bassd o©on future
conditions and results, that strategic gplanning 1s &
processthat it embodies & philosophy and  that it
provides a2 linkage ar structure within the
ocrganization.

In the production or operations function
strategic planning is the broad, overall planning that
preceseds the more detailed ocperaticonal planning.

wecutives who head the production and operations
function are actvely involved 1n sirategic planning,
developing plans that are consistant with the firm’s
overall strategies as well as s=such fFunctions a5
marketing, finance accounting and engineering. Once
developed, production and operations strategic plans
are the basis for operational planning of facilities
and operaticonal planning for the use of the facilities.

There are many approaches to strategic
planning. The key point we want to make 1is  that
operations strategies must be consistent with the
overall strategies of the firm. Our observations lead
us to the conclusion that operations typically utilize
the overall corporate approach to strategic planning

Vi



with special modifications and of course, a focus  upon
operations issues and opportunities.

Froduction planning models can be classified
conceptually into three main categories; aggregate
planning models, functional interface models and
hiearchical models.

i } Aggregate planning models focus on
specifying the aggregate quantty to produce Ffor a
forthcoming planing horizon, typically one vyear. The
solution methods used are either exact or heuristic.

ii) Functional interface models recognize
the interdependencies between production and the other
functional areas of the firm, especially marketing and
finance.

iii} Hierarchical production planning models
recognize the hierarchical nature of the process. They
mostly focus on the inpterface between strategic and
tactical level decisions.

Routing production planning activities
originate at the aggregate in nature and producers
initiate actions based only on the first few periods of
the plan. Flans are updated regularly as the demand and
inventory situations changes.

Usually, the physical resources of the Firm
are assumed to be fixed during the planning horizon and
the problem is to obtain the best plan in terms of
resource utilization, given the external demand
requirements. However, due to changes in demand, cost
camponents, or capacity availability, the conditions
affecting the production process will be unstable in
time. Hence, in such cases, production should be
planned in an aggregate way to obtain effective
resource utilization. Aggregates is a term used to refer
to total production regirements, in contrast to
requirements for a particular item or order.

Aggregate production planning deals with the
smoothing of aggregate production levels in order to
prevent under and overload of Ffixed resources. The
problem is determining period production rates and work
force levels in order to minimize the firm s operating
cost™s over a multi—period planning horizon. Moreover
as discussed in Chapter 4. The aggregate must respond
to expected demand fluctustions by

i } changing the work force size, hiring
and layoff,



iiy wvarvying the production rate, allowing
idle time, working overtime or relying on outside
subcontracting,

11i) accumulating seasonal inventories,

iv) resorting to plamned backlogs whenever
customers may accept delayvs in fFilling their orders,

v )} developing complementary product lines
with demand patterns which are counter seasonal tao  the
existing products,

vi) adopting some combination of the above
entries.

Hax and Candea have stated the advantages of
the aggregate approach as compared to a detailed one.
These can be summarized as belows (12),

i ) Aggregations of products can
significantly reduce the costs of data collection fo
support the model, as well as the computational cost of
running the model,

ii) Bince the decisions are based on the
total production guantity demanded, this will improve
the accuracy of the dats,

iii} Aggregation leads to more effective
managerial understanding of the model®s result.

In general, the cbiective production
planning i=s to select that combination of buman and
material resources which can most efficiently satisty
the anticipated demand for production cutput
requirements while minimizing the related costs
associated with the fluctuation of wor k farce,
inventories and other relevant decision variables such
as overtime hours, subcontracting and capacity
utilization.

Customer demand enters the production system
as units of products. hosever, production has to be
planned as hours of machining and worker—houwrs of work
that must be dedicated to the production of that
demand.

HWhen planning work—force and related
activities to service a given demand schedule,it is
necessary to balance the cost of building and holding
inventory against the cost of adjusting activity levels
to Fluctuations in demand. First alternative uses a
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constant work—Force levell{i.e., constant production
output rate). &Since the production output rate is
greater than the sxpected demand rate in the earlier
production periods, cumulative production will exceed
cumulative demand, resulting in a signifticant inventory
carrving cost. Conversely, s=significant shortage cost
may incur when the cumulative demand exceeds the
cumulative production.

Second alternative i1s a strategy to produce
to demand such that the inventory carrying costs are
minimized. This alternative reguires constantly
adjusting the work—+force levels or paying significant
overtime cost during the high demand periods.

‘ These are +two extreme alternatives: the
optimal alternative is the one that minimizes the total
costs of the inventory and the cost of adjusting the
work—Fforce level. In this study, we present approaches
for computing aggregate plans that could respond the
anticipated demand fluctuations while attempting to
incur a minimum overall cost of production. The primary
output of units to be produced during sach periocd and
the work—Fforce levels reguired by period.

The approach for fFinding the optimal
alternative (master schedule and work-force level) is
to develop a total cost function which contains the
major cost component of the production Ffacility. This
cost function is to be minimized while subject to
constraints. The linearity or nonlinearity of the cost
function and constraints determine the sclution
approach to the problem. For example, linear
programming can  be used for solwving aggregate
production planning problems with & linear function and
constraints. Other approaches are used when the
functin or the constraints are nonlinear.

Scheduling of aggregate production and
work—Fforce is & planning problem of primary importance
to many manufacturing concerns. The aggregate plan
responds to anticipated demand +luctuations while
attempting to incur minimum overall cost of opesrations.

This time—-phased plan meets anticipated
demand by modifying the work—force size, modifying
work—force utilization, allowing inventory levels to
varry,adopting some mixed or combinations of these
three alternatives.

The aggregate planning problems has received
a great deal of attention over last two decades. Models
have been developed for many special cases. However,



21! of these models, utilize a constant productivity
factor; that is, the sspected rate of ocutput capability
per employese i1s unchanging over fime.

It is known that the productivity rates of
many organizations change with additional manufacturing
experience. Empirical studies have demonstrated that an
increased in productivity can be cistematically related
to the cumulative output of the firm. This phenomenon
can be quantifiably represented as an  improvement
curve, which incorporates the effects of learning and
progress. The term improvement is usually applied to
the general relationship between unit cost reduction
and the cumulative number of units produced. The term
learning is applied strictly to that portion of cost
reduction which occurs without major method or design
changes, and the term progress to the effect of those
changes.

The aggregate solution of the approach of
this study, has minimized two costs; the production
cost and the inventory carrying cost. Given the
soplution the only remaining costs to be considered as
the set up costs incurred each tims production is
switched between products. With only two products to be
considered, a simple approach to minimizing set up cost
is to minimize the total number of setups scheduled
over the planning horizon. One way to achieve this and
thus obtain & disaggregated master schedule is  to
siulate production runs using the following simple
decision rule: set up and produce one product until the
other products inventory runs out.

Chapter 1 includes the terms, goals and
applications of the production planning.

The using Fframe of production planning
varies according to types of production is determined
in Chapter 2.

Chapter 2 describes the steps and periods of
production planning.

In Chapter 4, the aggregate production
planning is detailed with descriptions, different
approaches in literature, inputs and outputs.

Finally,the last part of this study,
Chapter 5, concerns the computer use of the model which
has been explained in the Former chapters. In  this
case, it is used a package P ogr Smm LOTURLIZZ
Version 3.1 .
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retim Planlama, isletmenin icinde bulundufu
cevre kosullarina gézonune alarak, u=un vadeli
hedeflerine ulasmak icin gerekli oclan iretim
faalivetlerinin istenilen miktar, kalite ve standartta,
dogru =zamanda, piyasadaki talehki karsilavyabilmesi
olarak tanimlanabilir. Uretim planlari, isletmeyi daha
karli ve verimli bir dilzeye cilkarmayi amaclar. vretim
planlarinin yvapisinda, tum Ffaktor wve alt modillerin
bittiinlestirilmesi bulunmaktadir. Isletmeciler
faaliyetlerini, toplua planlarin ilk dinemini baz alarak
bagslatirlar ve planlar, talep ve envaniter durumundaki

defisiklikler gtzinine alinarak guncellestirilir.

Gensel anlamda uUretim planlamanin SMAC 1,
tretim caikt:1 ihtivaclar:i icin dalgalanan talebi en
etkin sekilde tatmin edecek isguci, stok, fazla mesal,
fason imalat ve kapasite degerlendirme gibi karar
degiskenlerine ait maliyetlerin minimize edildifli insan

ve malzeme kaynaklarinin kompozisyvonunu olusturmaktir.

Bu gcalismanin ilk kisminda, Toplu Uretim
Flanlama mantiginin daha ivyi anlasilabilmesi icin
tiretim planlamanin genel! tanimi, amaglari, vyontemleri
ve direylsri ile dretim tiplerine gire uygulanmasa

ayrintil: olarak ele alinmistir.

Calismanin diger kisminda ise, Toplu UOretim
Flanlamanin tanimi, icerifgis amaglara, girdileri

tanmimlanmis ve bu planlarin uygulanmasina ait bir model



R

kurularak ornek uygulama vapilmistir.

Isletmelerdeki kullanim uygunlufiu acisindan
LotusiZ3 makro ortaminda yaratilan programin metni  ve
programa ait veri tablolari. sonuc tablolar: ile sonuc

grafigi eklerde yer almaktadir.



1. URETIM FLANLAMA SISTEMI

Hizli ve siurekli bir gelismenin yasandig: gtunimiz
diinyasinda tim dikkatler gelecekte yoQunlasmis ve vyeni
alternatifler uUretme cabasi, sistematik bir anlayisla
bitinlesmistir. Gelecegin sekillendirilmesi, glnimizde
alinan isabetli ve =sistematik kararlarla istenilen wve
planlanan gelecege ulasma olarak vyorumlanabilir. Bu
nedenle uzun vadeli planlama, isletmelerin timi icin

havati onem tasivan bir vyontemdir.

1.1 URETIM FLANLAMA SISTEMININ YARPISI

retim planltama, genel anlamiyla, uaretimin tum
asamalarini kapsayan bir ‘fonksiyondur. Fonksivyonun
temel gavesi, isletmenin hedeflerine uwlasmas: igin
gereken uretim hrzain: belirlemek ve devamini
saflamaktir. Uretim planlama, her tirtinden ne miktarda
ve planlama doneminin hangi asamasinda talep
edilecegini saptavan talep tahmini fonksiyonunu bir
tiretim programina dinustirmeyi saglar. Daha kapsamla
bir aciklamayla dretim planlamanin amaci, tahminlerle
ihtiyvaci saptanan mal ve hizmetlerin uretiminde
kullanilacak kaynaklarin timGnin istenen yer, zaman ve
miktarda bulundurulmasini garanti etmek, ayni zamanda
kaynak israfini da (bos zaman, asiri1l hammadde ve drin
stogu tutma) minimize etmektir (27). Tim bu islemlerde
ust yinetimin belirledigi politikalar {personel
politikasi, stok politikas: vs.) ve kisitlar gézonine
alinmalidir. Ayni sekilde, mevsimsel talep

dalgalanmalari, kalite faktérleri, gereksinimlerin



temini icin 6n sozlesmeler, satin alinmis parcalarin
teslimindeki gecikmeler, isletme ici tagsimalardaki
aksamalar, 4retim sirecinin gerektirdifi miktarlar,
tretim hazirlik sitreleri gibi faktérler de planlamada
dnemli rol oynamaktadir. Uretim planlama, uygulanacak
iiretim faalivetlerinin genel vyapisini belirler. Flan
geredi wverine getirilecek fonksiyonun zamana gibi
ayrintilar, dretim programlari: ile saptanir. dzetle,
iiretim planlama, elde bulunan kaynaklarain cesitli
iiretim gereksinimlerine genel olarak tahsisi eylemidir.
Bu plan, genelde vapilacak detayl: is tahsisini

olanakl: kilacak esneklige sahiptir.

belecekteki baza kararlar dretim planina
dayanacag: icin, planin Zaman araligs, plany
hazirlamaya, plana dayanan gerekli kararlari vermeye ve
uygulamaya vyetmelidir. Uretim plani, istenen mamul
miktarlarini, uygun sirada ve kalite isteklerine uygun
olarak en ar maliystte vermelidir. Bu plan, bircok
blitge islemlerine temel olusturmalaidir. Insangici
ihtivacinl ve calisma saatlerini (fazla mesai de dahil
olarak) saptamalidir. Uretim plani, ayrica, donanim

gereksinmesini ve envanter seviyesini saptar.

tretim planinin yapilmasinda, talebin karsilanap
karsilanmayacag: karari onemli bir uovnsurdur. Talebi
karsilamada kullanilacak iic kaynak bulunmaktadir (17).

- vretimden,

- Mevcut envanterden,

- Hem dretim hem de envanterden.

EQer siparis iadesine misaade edilirse, talep

vakin bir geleceQe birakilabilir.



Uretim planlamasinda gozoniinde tutulmas:
gereken difger bir estken de i1sgucunin dengeli olmasidir.
Bunun disinda talebin mevsimlik oldugu endustri tipleri
de vardir. Bivyle endustrilerde kullamnilan isgicii de
cogunlukla mevsimliktivr. Ancak. beceri isteven islerde
isgiciindeki normal dis: defisikligin ciddi etkileri

ortaya gikar.

Eger, talep biitiin yvi11 boyunca hemen hemen <sabit
ise, dengeli bir isgicit i1htiyac: higcbir Snemli problem
varatmaz. EQer, talep dinemsel ise, vya isgicii hacmi
degistirilmeli veya talebi karsilamak icin envanter
kullanilmalaidir. Bu iki durumun safladigyr tek ekonomik
avantaj fabrikada daha az yatirim ve donanima ihtiyag

duyulmasidir (173.

Flanlama, imal edilecek olan 4rin ve Gretimde
kullanilacak kaynaklara ait wverilerin analizi ile
baglar. Bu veriler sayesinde bhelirlenmis olan hedeflere
en verimli sekilde ulasmak Gzere Firma kaynaklarinin
kullanimi, bir program hazirlanarak ana hatlar:i ile
belirlenir. Baska bir anlatimla, Uretim plani, cesitli
imalat kisimlar:i igin alt hedefletrin, oOnceden tespit
edilmis =zaman devreleri cinsinden ortaya konmasim
sailar. Bu alt hedeflere ulasilmasivla, uretim
sistemine ait ana hedefin gerceklesmesi de desteklenmis
clur. Islemler sirasiyvla ve uretim planinda tespit
edilmis olan detaylara gbtre vyerine getirilir. Diger
tarattan, kontrol, hedefliere vlasilmas: icin, geri
besleme vyoluyla islemleri baslatir veya denetler.
Kontrol asamasinda, ana hedeflere ulasilmasint garanti
altina almak icin planlama donemi hedeflerinin yeniden
diizenlenmesi veya diuzeltilmesi gerekebilir. Herhangi
bir Gretim planlamasi faaliyeti icin 6n sart, talep
raporudur. iretilecek Urinlere sit talep sekli planlama
faaliyetini sinirlayabilmekte ve uretim planlamas:

dineminin sidresini etkileyebilmektedir. Uretim planinin



dizeltilmesi icin genellikle iki neden wvardir:

- bercek talep, tahmin edilen talepten Ffarkl:

glabilir.

-~ pBergek 4retim, planlanan tiretime esit

olmayabilir.

Herhangi bir duzeltme sisteminin amaci envanterde
bir fazlaliga veya azalmaya engel olmaktir. uUretim
planini dizeltmede birbirinden c¢ok farkli go=iiken,
Ffakat birbirine oldukca vakin iki yontem
vardir: Tartili: Ortalama {(Weighted averagel}l ve
Dengeleme (Leveling) HMetodlari. Birinci ybéntem, gercek
envanterin planlammis envanterden sapmasina gbre bir
agirlik etmeni kullanir wve bunu gelecekteki =zaman
siiresi icin uretim planina uygular. Dengeleme
yénetiminde gergek envanterin, planlanmis envanterden
olan sapmasi, o periyotlar icin planlanmis dretimin
diizeltilmesi olarak, bircok periyotlara dagitailar.
Dengeleme Ffaktdirintin secimi, planlanan envanterden
gercek envanterin sapmalarini da etkiler. bGize alinacak
diger etmen, etkili bir dizeltme vapmak 1igin gerekli
pglan zaman miktaradirv. Ferivodun Gngordugi siire boyunca
degisiklik vapma olanafg: voktur. dnce veni veys
dizeltilmis dGretim plani yapilmalidir. Sonra, gerekli
tedarik vapilmal: ve hatta malzeme siparisi daha &nce
vapilmis olmali ki, dizeltilmis tretim planini vyerine
getirmek igcin siparislerde veya teslim tarihlerinde

ayarlamalar mumkiin olmaladair.

retim planlamasinin vyukar:ida bahsedilen ic
ditzeyinden biri olan uzun dbonem retim planlama,
teknolojik tahminlere baflaidar ve isletme toplu

politikasin etkiler.
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1.2. URETIM FPLANLAMA VE FONMTRDOL ELEMAMLARI

vretim planlama ve kontrol elemanlar:i, genel

plarak ¢ ana baslik altinda incelenesbilir {(1).

1.2.1. oM PLANLAMA

dn planlama asamasindaki ¢alismalar olmaksizin

givenilir bir Gretim planinin vyapilmasi: olanaksizdir.

on planlama calismalar: asafidaki konular: icerir:

— Tiketici arastirmasi, satizs tahminleri,

- Mamul tasarimi ve gelistirme,

- Tesis yatirim politikas:,

- Igs veri dizeni.

1.2.2. FLANLAMA

Flanlama calismalari dirt ana konuda vapilair.

i) Eaynaklara Yonelik Planlama : Malzeme, metod,

makine, insangiici planlamasi,

— HMalzeme FPlanlamasi : tiretimin cesitli
asamalarinda gerekli hammadde, yari mamul, parca gibi
girdilerin istenilen miktar wve zamanda hazir oclmas:
gerekir. HMalzeme planlamas: calismalari, malzeme
kalitelerinin tespiti, gerekli miktar ve tedarik
sartlar:i, standardizasyon, dis alim, muayene gibi

konularin belirlenmesi islemini kapsar.

- Metod Tasarimi : Bu planlama glemaninin



fonksiyonu, alternatif uretim metodlarinin incelenmesi
ve bunlardan mevcut dretim imkanlari cergevesinde en

iyisinin secilmesil ve standart hale getirilmesidir.

— Makina ve Insangicitt Flanlamasi : dretim  icin
gerekli makine, vardimc: alet ve techizatin istenilen
anda ve yeterli mikitarda hazivr olma calismalari da bu
planlamanin igcerigine dahildivr. Ayny sekilde, vyeterli
sayida ve istenilen nitelikte isgilciinin, gerektigi
zaman gereken yerde bulundurulmasi da dnemli bir kaynak

planlama calismasidir.

ii ) Yapilacak Islerin Flanlamasi : FEotalama,
tahmin, programlama. Bunlar, hangi Oridniin ne zaman, ne
miktarda, hangi tezgahta yapllmas: gerektifginin

belirlendigi Gretime yonelik planlama elemanlaridir.

— Rotalama {(Yénlendirme) :@: Fotalama calismalar:,
iretim tesisi icersindeki 1s akisinin belirlenmesi
calizmalarini kapsar. Bu calismalarin sonunda,
tezgahlar bazinda vyapilacak isler, gerekli vyardimca

aletler belirlenir ve is pusulalar: hazirlanir.

— Tahmin : Bu planlama elemani yapilacak islerin
strelerinin tahminine yvénelik calismalari kapsar. Zaman
etiidi teknikleri ile tahmin edilen zaman standartlara,
itretim planinin =zaman boyutunu clusturduunda bu

standartlarin gercege yakin olmasi: sarttar.

~ Programlama 2 Programlama calismalar: vyiikleme
ve cizelgeleme elemanlarindan olusur. Yiikleme

tezgahlara is dafitimi calismalarinil icerir.



- 2. 5. KONTROL

gretim kontrolu elemanlar:, dafjitim, takip,
kontrol, muayene ve degerleme clarak tanimlanir.
Kontrolin en dnemli fonksivyonu, idretimdeki aksamalarin
ve plandan sapmalarin tespit edilmesi  ve gerekli
dilzeltmelerin vapilabilmesi icin geri beslemsnin

saglanmasidir.

Daffitim elemani, Gretim planinda belirlenen
islerin tezgahlara wve is merkezlerine dagitilaip,
gerekli malzeme, alet ve techizatin, gerekli vyerlere

istenilen zamanda ulastirilmasi calismalarindan olusur.

Takip—kontrol elemani, dagitim: vapilan islerin
zamaninda tamamlanip, gecikmelerin tnlenmeci

calismalarin: igcerir.

Muayene, dretilen franin miktarinin ve

kalitesinin kontroli olarak tanmimlanir.

Degerlems, geleceds yonelik planlams
ctalismalarina i1sik tutmas: acisindan c¢cok oSnemlidir.
Deferleme planlama ve kontrol asamalari arasinda Gnemli
bir iletisim mekanizmasidir. Deferleme calismalar:
sonunda, uzun veya kisa vadeli Gnlemlerin neler olmasi

gerektigi ortaya cikar.

Sekil 1.1°%de dretim planlama ve kontrolin

fonksiyonlari: &Gzetlenmistir (1).

Yukarida adi gécen genellemelere karsilik iretim
planlama sistemi, Ffarkl: tretim sistemleri igin

defisiklik gosterir.
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URETIM PLANLAMA ve
FOMTROL FOMESIYOMLARI

! l l

FLANLAMA KONTROL STOK

Talep Ambar

| Tahminleri — | Dagitam | Yénetimi
Malzeme . . j

aammd Kayitlari —> | Takip — | PFliktar

—> islem — | Standartlar —s | Satinalma
Flanlamas:

— | FProgramlama Lo | Raporlama — | Muayene

SEEIL 1.1 : Uretim Flanlama ve Kontrol Fonksivonlari:



2. uURETIM TURLERI VE ORETIM FLANLAMA SISTEMI

Bir hammaddeyi Urine dontstirerek zaman, vyer ve
miktar bakimindan pivasa talebini karsilayacak
organizasyon lretim sistemidir. Bu sistemi olusturan
unsurlar tedarik. imalat, stok, dagitim ve satais
fonksiyonlaridir. 8te yandan bu fonksiyonlarin herbiri
ayri bir sistem oclarak dusuntlebilir. Oretim sistemi
acisindan tanimlanmasi gerekli sorunlar ortava
kandugunda, planlama sisteminin temel verileri

olusturulur. Baslica sorunlar,

— wretim kolayliklarais Fabrika, depo, imalat
merkezleri, makina guruplari, kapasite 1ile ilgili

sorunlar,

- dretim prosesleri; rin tiplerine gére hangi
proseslerin kullanilacag:, ne kadar uretilecegi, ldretim

asamalarinin siirelerine i1liskin sorunlar,

- LCecitli asamalardaki Gretim oOnzamanlar: ile

i1lgili sorunlar,

~ HMamullerin degisim, ayar, vardiya malivetlerine

iliskin sorunlar,

— Stok birikimleri; stoklarin sistemin neresinde
oclusacaklarina, kapasite kisitlarina, mal vyoklugunun

etkilerine iligkin sorunlar,

- kapasite; kapasite degismelerinin ekonomik

yapisina uygunliuguna, vapirlabilirligine iliskin



sorunlar,

— Mamulz mamullerin Uretim hikayelerine iliskin

bilgilerin derlenmesi ve bunlarin analizi sorunlaridir.

2.1, UORETIM TORLEEININ SINIFLANDIRILMASI

Tasarlanan herhangi bir planlama sisteminin
alacafj: son sekil, dretimin tdridne baglidir. Uretim
sistemleri, cok genel anlamda, bazlica iki sinifa
ayrilir. Bunlar, stok tird wve siparig thrua Gretim
sistemleridir. Buradaki ayrim tretim suresine ve talep
hakkindaki bilginin kesinlik derecesine baflidir. Ancak
her iki Gretim tidritinde wveya bu iki tdarin gecis
noktasinda faaliyet gisteren firmalara ginlik hayatta

si1kca rastlamnmaktadir.

ki Gretim tOrdnd birbirvinden aviran temel bazi
Gzellikler wvardir. Stok tirt dretim genellikle
vitksek talep hacmi olan standart drinler icin gecerli
olmaktadir. Stok tira dretimin diger tzellikleri
arasinda; sabit malzeme gereksinimi, vyiksek techizat
yvatirimi, gbrece disitk hammadde ve sitrec i¢i envanter
ve oGzel amagcli teghizat savyilabilir. Siparis tiril
itiretim ise sayilan bu gzelliklerin tam tersine
sahiptir. Uretim tirlerinin d&zellikleri incelenirken
bir digerine gire mukayesesi vyapilmakta ve gioreceli
sonuclara ulasilmaktadar. oOrnefin, techizat vyatirima
her iki tiir icin de viksek olmakla birlikte, sirekli

tretim icin nispeten daha yiuksektir.

Mamul cesidi azaldikgca ve ldretim miktari arttikca
gdretim sureklilik kazanmakta, aksi taktirde, Uretim
misteri sipariglerine gire vyapilmaktadir. Cimentao,
bira, zeytinyag: gibi mamullerin talep miktarlar: cok

yiksektir ve surekli olarak fazla miktarlarda
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tretilirler. Standart mamuller olduklarindan dretim
stok igin vapilivr ve misteri istekleri stoktan
karsilanir. Birkag cesit benzer mamulin byl
miktarlarda Gretildifi bu uretim tipi, literaturde
"Proses Tipi udretim" olarak da gecer. Otomobil,
buzdolabi, araba lastigi gibli mamuller de yilksek talebi
olan standart mamuller clmasina ragmen, farkli misteri
befienisi ve kullanim boyutlar:i nedeni ile her Farkl:
tip icin kittleler halinde uretilir. Bu tip {retim de
literatitrde "Eiutle Uretimi® olarak adlandirilir.
Uretilen mamul sayis: arttikgca wve Uretim miktarlar:
azaldikca, idretim partiler halinde yapilacakta:r. Dékam
parcalar, pompalar, rediktiérler gibi mamuller vyapilan
anlasmalara, siparislere gire GUretilirler. 8Séz konusu
mamullerden standart olanlar icin bivr miktar Gretim
stdk icin wvyapilir. Bu tip A4retime "Parti Imalat:®
denilmektedir. Diger bir idretim tipi, bir veya en fazla
birkac defava mahsus olmak tzere vapilan "Froje Tipi
tvretim“"dir. Belirli tip kopri, gemi, baraj insaat: vs.

gibi mamuller bu dretim tipl ile elde edilirler.

Bir diretim sisteminde hirden fazla tipte Uretim
vapilabilir. oOrnegin, otomobil treten sistemlerde
otomobiller kiitleler halinde ldretilirken gerekli dokim

veya divme parcalar partiler halinde dretilir.

Literatiirde, {dretim tipinin siniflandirilmasa
konusunda tam bir fikiv birligi bulunmuyorsa da, proses
tipi dretim ile kiatle dretimi wve parti imalat: ile
proie tipi Gretim kesinlikle birbirlerinden
ayrilmistir. Proses tipi dretim ve kitle tipi dretim,
tretim 6zellikleri acisindan birbirlerine benzemelerine
karsilik, parti imalati: ve proje tipi dretimde aym
oranda benzerlik stzkonusu de@ildir. Bu nedenle, kitle
tiretimi ile proje tipi Gretim arasinda kalan Udretimler
icin "Kesikli Uretim" kavrami kullanilabilir. Bu tip

tretimde alinan siparislerin yanisira, kicik miktarlar
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halinde standart mamullerin steok icin Gretimi de
stzkonusudur. Tamamen gelen siparislere giére vyapilan
tiretim ile proje tipi dretim icin "Siparis Tipi Uretim"
ve kiittle tipi Gretim ile proses tipi dretim icin
"Slirekli Uretim” kavramlar: kullanilacaktair. Tablo
Z2.1’de Gretim Gzelliklerinin surekli dretim ve siparis
tipi dretim Farkliliklar: verilmistir. Kesikli
iiretimde sdzkonusu dretim odzellikleri, her iki uc
degerdeki dretim sisteminin dzelliklerine gire bir

birlesim olusturacaktir (26).

Stok tari Gretim, byl Gretim miktarlara wve
standardizasyon sartlar: gerceklesirse ekonomik olur.
Firma siparisinden ¢ok satis beklentilerine gbore
Gretim vapildifindan, stok tird Gretimde misteri talebi
mimkin ocldufQunca iyi tahmin edilmeye calisilair. Siparis
tiirit retimde ise talep va donceden kesin olarak
bilinir vya da &Gnceden tahmini mimkin olmayan ve
miisterinin uzun bir gecikme stresinti kabullendigi

ani siparisleri kabul etmeye haz:ir oclunmalidar.

iIslietmelerde, bu lretim tarlerini, kesin olarak
birbirinden ayirmak oldukca zordur. Genelde.bir firmada
birkag Uretim tipint birarada gidrmek daha olasidir.
Ancak, Uretim tiplerinin dofru olarak saptanmasi,
dretim planlama ve kontrol calismalarinain temelini
plusturur. Uretim tiplerinin vyapisal ¢esitliliginden
kaynaklanan defisik problemler planlama ve kontrol
calismalariny vyionlendirir. Cesitli tretim planlama wve
kantrol fonksiyonlari, bu iki dretim tidrine cesitli
derecelerde uygunluk gistermektedir. Bu asamada kesin
sinirlarla genellestirme yapmak mimkin olmakla birlikte

baglica farklar tablo 2.27de gisterilmektedir (27}.
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Tablo 2.1 : Uretim Tipleri ve Farkl: Temel drellikleri

SOREKLI UORETIHM

Az
fiz

Uretim dzellikleri

Mamul Cesidi

e
<

Toplam Imalat Hazirlaik Siresi

A

HMamule Gire <«

Dengeli
bzel Amacl:
Dasiik
Az
A=z

Hizla
Dar
Fazla
Fazla
Eolay
Stok Icin

vretim Olanaklarinin Yerlesimi

Isci ve Makina Yiukleri

4

Makinalar

1

Isgiica Kalitesi

I Talimatlar:

L 2

W

'y

Hammadde ve Yarimamul Envanteri

h 4

4

Malzeme Nakli

-~

Nakil ve Depolama Alanlar:

L 2

&
v

 koruyucu Bakim, Cabuk Tamirin dnemi

L 2

<

&

11k Yatairaim

¥

<

Uretim Flanlamasi: wve Kontrolu

v

w

<

Uretim

&
b3

SIFARIS TIFI

URETIHM

Fazla

Fazla

Froses Gor

Dengesiz

Genel Amac

Yiksek
Fazla
Farzla
Yavas
Benis
Az

Az

Zar

Siparise

Giore



Tablo 2.2

Baslica Iki uretim Turine dUretim Flanlama ve
Fontrol Fonksiyvonlarinin Uygunlugu

Fonksivyon

Uygunluk Derecesi

Stok

Turi

{1y

Siparis
Tuara

{11}

grellikleri

on Tahmin

Asira

Bz

I.1zledigi yol sabit. Froseste
az esneklik. Yiiksek techizat
yvatirimi. Kati isletme plani.

I1.8n tahmin genellikle olanak-—
512, Ani deismelere daha
duyarlz.

Islem
Flanlama

ASirl

Orta

I.Bu fonksivonla kontrolun
bayiik bdlimi itretim silirecinde
bulunmaktadir.

I1.A= ayrintila planlama
oclanaklaidir.

Envanter
Flanlama

ve Kontrol

Asir:

Orta

I.Yaksek vapidaki bir proses
malzeme, bilesken wve montalj
hatlarinin elverisliligine
bagilidair.

II.Siparislerin belirsizliginden
otari degisik turlerde
malzeme safdlanmalidir. Bitmis
mamul envanteriyle ¢ok a=s
ilgi vardir.

Islem
Programlama

Orta

Asir:

I.Islem planlama Ffonksiyonuna
uygulanir.

II.Mevcut isyiukine yeni siparis—
leri sirekli uydurmalidir.

I Baslatma
ve Ilerleme
Kontrolu

Orta

Asiri

I.Az hareket. Yalnizca ilerleme
kontrolunda istisnalar oOnem—
lidir.

I1.Yuk=sek degisken sureclerde
yakin kontrol gereklidir.




2.2. IMALAT TIPLERINIMN SINIFLAMDIRILMASI

imalat Grin matrisinin bir diger boyutunda imalat
tipleri yer almaktadir. Imalat tipleri de d4retimde

oldufgu gibi farkla siniflandirmalarla ayrilabilivr {(22).

2.2.1. FABRIEASYON IMALAT

Imalat a1t sisteminin Gzellikle sekil
fonksiyonuyla ilgilenir. Diger bir deyisle, fabrikasyon
imalat: tamamlanmis drin veya montaj icin uygun oclmayan

yviizeylere sahip pargalari bir veya daha fazla islemden

gecirerek uygun nitelikte fonksiyonel parcalarin
tretilmesidir. Bu imalatin karakteristik islemleri
arasinda; isleme, sekillendirme, kaliplama, talas

kaldirma, eleme—siizme sayilabilir. Buradaki islemler
maddenin metal olup olmamasina veya defisehilir va da

sireklil olmasina gire de incelenebilir.

2.2.2. MONTAJ IMALAT

Bu imalat tipi, tzellikle birlestirme
fonksiyonuyla ilgilenir. Ancak baz: durumlarda bigim
fonksivonuna &it islemleri de icerebilir. Montaj
imalatin en 8nemli ozelliklerinden biri, montaja giren
parcalarin gordigid fonksivonlarls montajdan cikan
parcalarain gordagii fonksiyonlar arasindaki
farkliliklardir. Bu imalatin karakteristik islemleri;
alistirma, uydurma, baglama, birlestirme vS.

sayilabilir.
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2.2.3. FROSES IMALAT

Yapisal islem fonksiyonu ozellikle bu tip imalat
igin gecerlidir. Kullandig: hammade ve vyarimamullerin
kimyasal karakterlerini wveya vapilariniy degistirerek
farkli va da daha +aydal: FonksiQDna sahip ciktilar
firetir. Bu tip imalatta genellikle birincil hammaddeler
kullanilar. Eullandig: hammadde, yarimamul ve
malzemeler bakimindan vyukardakilere gire farklilasan
birdiger fzellik de "benzeri maddeler" denilen ve kendi

aralarinda ayrilmayan dzelliklere sahip olan maddeler

ve cok dzel amaclz malzemeler kullanilmasidir.
trettikleri tamamlanmigs ciktilar da genellikle
sayilamayacak derecede ¢ok oldufu icin, birimleri

agirlik veya boyut cinsinden olmaktadir. Bu imalatin
karakteristik islemleri; bilesim, rafine,

bicimlendirme, rotuslama, yarma vs. sayilabhilir.

Uretim tipleri icin vapilan genesllemeler burada
da gecerlidir. Yani vyukaridaki ayrimlar mutlak uc
noktalari gistermektedir. bercekten girilen uygulamalar
bu ayrimlarin defisik oranlardaki kombinasyvonundan

oclusmaktadir.

Bu aciklamalar dogrultusunda sekil 2.17de
gisterilen imalat-trin matrisi olusturulabilir (22).
Matrisin govdesinde, imalatla 4rin arasindaki uaygun
tiretim tipi, islem karakteri we Uretim 6zelligi temel
alinarak yverlestirilmistir. Ara bilimler

kombinasyonlari géstermektedir.
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Z. UORETIM FPLANLAMA SISTEMININ DUZEYLERI

dretim plani, pazardaki talebi karsilamak Gzere
firmanin butiinlesik, stratejik planlarini temsil eder.
Buradan malzeme, kapasite, sermaye. ver, donanim,
dofrudan—dolayli isgucit vs. ihtivagclar:y elde edilir.
uretim plani, imalat Ffirmasinda ihtivac duyulan tim
kaynaklarin hesaplanmasi icin belirleyici faktidr haline

gelir.

Stratejik Gretim. Finansman ve Pazarlama Planlar:
olusturulmadan tnce, uzun vadeli hedeflerin acik oclarak
belirlenmesi gerekir. Bu amacla, ayrintila pazar
analizleri vapilarak dretim, finansman., ve pazarlama
bélimlerinin stratejik isletme plani clusturmalari vevya
mevcut plani  son analizlere giére degistirmeleri
gerekmektedir. Kisaca planlama sireci, Isletme Flanlar:
olusturma ile baslar ve oclusturulan bu planlarlaz ne
tretileceQi, ne zaman dretilecegi ve ne kadar

iretilecegi gibi temel sorulara vanmit aranir.

Organizasyon amaclarinin bir bittiin clarak
olusturulmasi, bu asamada iki etken grubun incelenmesi

ile gerceklestirilir. Bunlarg

i) Firma Disi Degerlendirme: Isletmenin
sinirlandig: veya kontrolunu vyapamadi: faktirleri
kapsar. Mamule olan talep, rakip isletmenin pivasavya
yonelik politikalarindan {(indirim, reklam gibi) oldukcas
etkilenebilir. Fakat hedefler belirlenirken, pazarlama
ve satis bilumlerinin gergeklestirebilecegi satis

tahminleri dikkate alinir. Dissal faktorler dort grupta



toparlanabilirler :

— Ekonomik durum {(Ulkenin veya dunya ekonomik
seviyesinin trendleri ile talep kaynaklarini ifade
edar),

—~ Endistrideki teknolojik gelismeler,

— Hukumetlerin endustriyi ilgilendiren kararlarai,

- Sopsyal sorumluluklars vasal wve sirketlerin

kabullendigi deferlerdir.

ii) Firma ici degervlendirme: her isletme guclia ve
zayif oldugu vyinleri irdelemelidir. Bu degerlendirme de
bes grupta ele alinabilir :

- uUretim; Tesislerin duruma ve kullanilan
teknoloji, hammaddelerin temini ve maliyeti ile genel

maliyet yapisi,

— Finansman; Sermaye vyapisi ve operasyanlarin

karlilik orani.

— Pazarlamas dretilen arinin rekabet gicua,

kalite seviyesi ve pazardaki kabul edilirligi,

— Muhendislik; Yeni Grian gelistirebilme,

— Personel; vyinetimsel personel, teknik personel

ve isglcii. Her grubun basarida ayri bir rolii vardir.

3.1. UORETIM PLANLAMA DONEMLERI

Uretim vapan bir malzeme akigs sisteminde, karar

verme sireci oldukca karmasiktair. Bu sistemlerde
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planlama, planlanan doénemin uzunlufuna gire L4g  ana

kisimda incelensbilir. Bunlar:
— Uzun donemli stratejik planlama ,
— firta donemli taktik planlama;
- Kisa dionemli islemsel planlamadir.

Bu planlamalar sonucta isletmenin ana hedeflegrine

hizmet edecek sekilde oclusturulurlar.

F.1.1. UZUN DSNEMLI PLANLAMA

Uzun Dionem Planlama, gelecegin sekillendirilmesi
amaci ile vapilan, cevre sartlarin:, cevredeki
degismeleri ve firmanin durumunu sistematik bir sekilde
inceleverek, firmanin hedeflerinin belirlenmesini, bu
hedeflere uygun alternatif stratejilerin
gelistirilmesini ve secilen alternatiflere gire
islem planlarinin hazirlammasini kapsayan, analitik

bir stirec wve vyiontem tarzadir (2},

Bu planlama sireci, uUretim metodunun tarifi,
misteri hizmet politikasinin tesbit edilmesi, dagitaim
kanallarainin secimi, dretim ve depo kapasitelerinin
belirlenmesi gibi kararlar: igerir. Bu tip kararlar 1-5
yillik bir planlama donemi gizoninde tutularak wverilir
ve bu kararlarin verilebilmesi icin, pazar arastirmasi,
uzun dénemli tahminler wve kaynak planlama gibi &n
calismalarin yapilmas: sarttir. Uzun donemli planlams,
arastirma ve gelistirme yolu ile uygun G4ridn hatt: wve
faaliyetleri icin elverisli kolayliklar (techizat ve
iggiicii) saglar. Fabrika kurulusu ve gelistirilmesi
planlarin: ve veni kalayliklar verlestirilmesi

konularini iceren uzun dénem planlarda bu stre S5-20
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yvila kadar cikabilir.

Isletmelerde, stratejik planlar her yil
venilenirler. Yeni dbonem plan: icin, plan doneminin ilk
vili gaikartilip yeni yilinki ilave edilerek hazirlanir.
Bu sistem, planin devamli revize edilmesi ve pratik
amaclar igin ginidn sartlarina uyumunu saglar. Riylece
isletme, kat: kaliplar icinde plan yapmamis ve
stratejisini deffjisen cevre sartlarina gore avarlamis

olacaktit.

Z.1.2. DORTA DoNEMLI PLANMLAMA

Uzun donemli planlama sltreci sonunda, isyerinin
genel politikas: wve kaynak kisitlar: belirlenir.
Genel politika ve kisitlar cercevesinde G ay ile bir
villik bir planlama dinemi gizdninde tutularak | orta
donemli kararlar wverilir. Bu kararlarin verilebilmesi
igin tahminler, igglicii planlamasi, iretim planlamas:
gibi 8n calismalarin vyapilmas: gerekir. Orta wvadeli
planlama, sermaye donatiminin elde edilmesi, vyeni
drinler icin pilot fabrikalarin kurulmasi, ikinci
derecede konstriksivon ve donatim programlar: gibi
firma gereksinmelerine finansal kaynaklarin tahsisi
ile 1ilgili konulari: kapsadifinda wvadesi bir vyildan
bes vila kadar uzayabilir. Isletmelerde politika ve
hedefler stratejik planlar ile saglanirken, bunlarin
somut kararlara indirgenmesi, daha kisa zaman
dilimleri igcin hazirlanan taktik planlar ile saflanir.
Bu diizeydeki planlar, genellikle fonksivonel vapidadir
ve Toplu Uretim Planlama (TUF) bunlardan birisidir.
Toplu iiretim Flanlama, izletmelerde orta vadeli
planlama aracidir. Toplu Oretim Planlari, taleplerin
mamul gruplaraina gore belirlenmesini saflayan uretim
stratejilerini yvaratirlar. Taleplerin deflisken oplmas:,

Toplu iretim Flanlama™nin dnemini daha da artirir. Bu
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planlar: etkileven baslica trateiik gefiskenler,
uretim oranlari, isgici mikiasri. envanterler, fazla
mesai vb. gibidir. Bu defiskenler dzerinde isletmenin
Yapisina wygun ditzenlessler vapilabilir. Toplu
tretim Flanlama olusturulmadan once, mamul gruplar:
bazinda, belirli zaman dilimleri icin talep tahminleri
yvapirlir. Bu tahminlere uygun stratejik degiskenler

belirlensrek Toplu retim Flanlari clusturulur.

Topiu Uretim FPlanlama, isletmenin uwuygulayacag:

uretim oranini belirleven fonksivon clarak
tanimlanabilir. Bu fonk=siyon, uretim yapan tim
izletmeler icin oldukca kritziktir. Faynaklarin

organizasyonunda hayati oneme sahip oclmasindan dolavi,
isletmelerin but planliar:z ditzenli bir sekilde

clusturmalari gerekmektedir.

F.1.%. KIBA DoMNEMLI FLANLAMA

Bu planlama siireci, uUretim cizelgeleri wve is
programlarinin hazirlammas: wve uretim kontrolu gibi
faaliyetleri igerir. Kisa dinemli planlama suarect,
firetim miktarlarainin belirlenen hedetlere ulasmak
dzere stirekli kontroli ve gerekirse yveniden
ayarlanmasi, malzeme eksiklifi, makine bozulmas: gibi
aksakliklarin giderilmesi, isgcilerin uretim
merkezlerine atamnma tnceliklerinin belirlemnmesi, Fazla
mesai  kararlari ve imalat ara stok seviyelerinin
teshiti gibi kararlar: icerir. Ortalama etkinlik sidresi

bir ile U aydir.

Orta Diénem Flanlama hedeflerinin etkin bicimde
gerceklestirilmesi igcin, daha kisa dbonemli modiler
vapilz planlardan clusan ana tiretim programi
kullanilir. Ana dretim programi, modilller arasindaki

koordinasyonu saflilayacak sekilde dretim planlamasinda
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anahtar rol oynar. Ana uaretim planlamamin modiilleri

asagidaki gibidir (Z21):

—Talep vyonetimi modili,

—Malzems ihtivac planlams modili,

-kKapasite ihtiyac planlama modill,

—tritn yvapis: modila.

Sekil Z.1°de, planlama devreleri, her planiama
dinemi, alinan kararlar ve bu kararlarin alinmas: icin

gereken on calismalar dzetlenmistir (13.

Bu tanimlama ve hedefler dogrultusunda, bir
tretim planlama sisteminin dizeyleri sekil 3.2%de

gésterilmistir (21).

Bu =ekildeki ortak hedeflerin verine getirilmesi

icin sirasi ile izlenmesi gereken faalivetler :

i ) Ortak hedef ve politikalarin belirlenmesis
organizasyonun amaglarinin bir batiin halinde ifade
edilmesi olarak tamimlanabilir. Stratejik isletme

planlarini temsil eder.

ii}) Fonksiyonel amaclars ortak hedefleri
belirleyen Pazarlama, Uretim ve Finansman Flanlarinin

belirledigi dog@rultudaki planlar hazirlanir,

iii) Fonksiyonel uygulamalar wve icrag ortak
hedeflerin gerceklestirilmesine voinelik detayla

durumlarin yiridtilmesini saflanzr.
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4. TOPLYU OGRETIM PLANLAMA

Isletmelerde, islemleri en genel dilizeyde
planlamak ve denetlemsk icin, u4run detaylarini ve
ayrint:ila fabhrika ve insangicu programlamasin:
kapsamayan bir cesit toplu planliama yontemi kullanilar.
Yanetim, daha ¢ok, tasarlanan istihdam ve fason
kullanim diazeylerini gozden gecirmek wve belli bir
istihdam dizeyinde is saatlerini degistirerek (fazla
mesai veyva normalden az mesai kullanarak) dretim hizim
saptamak suretivle kaynaklarin kullamimini: programlama
karariyla ilgilenir. Planlama sUrecinin bir sonraki
donemine iliskin bu temel kararlar verildikten sonra,
bu genis planin kisitlar: dahilinde, daha alt dizeyde

ayrintili programlar yapilabilir.

Toplu planliar icin ilk gerekli olan, oOncelikle
satislarin ve gaiktinin dlcilmesinde kullanilacak makul
bir birim secilmesidir. drneflin boyva endistrisi icin
galon, bira endiistrisi icin kutu veya bazi mekanik
endustrilerde ecit makine saatleri. Ikinci olarak,
yonetim, bu toplam kosullarda, bir yi1l gibi makul bir
planlama dénemi icin tahmin yapabilmelidir. Son oclarak,
yvanetim, ilgili maliyetieri ayirarak bunlar:
tlcebilmelidir. Daha sonra, kullanilan yvontemlere
dayvanarak, bu maliyvetleri planlama surecindeki planlama
dinemleri dizisi icin en iviye vakin kararlari verecek

bir model seklinde veniden kurabilmelidir.

Toplu planlamanin, isletme planlara igindeki
verinin daha iyi aciklanabilmesi icin, tiretim

planlarinin zaman sireci icinde incelenmesi gerekir.
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Tablo 4.1°de, bes defiisik zaman sUrecil icin ayri  ayri
gelistirilen planlar gosterilmebktedir ((5). Bugunkid
planlarin, en kisa raman sureci: idginde yirttiulmeleri
daha once Saptanmis toplu planlarin kisitlara
cercevesinde mumkundir. Tabloc 4.1 de gosterilen ara wve

zun dinemdek: planlar, tesebbusun genel stratejik
planlamas: 1le ilgilidir. Ancak, bir sonraki doneme wve
yvakin gelecege ait plan ve kararlar toplu planlama ve

programlama olarak adlandirilar.

4.1. TOFPLU UORETIM FPLANLAMAMIN LITERATORDEEKI YERI

Toplu UOretim Flanlama literatird, deficsik
calismalar incelendifginde, temel alinan kriterler wve
vontemler agisindan bazz farklilaiklar tasir.
Literatirdeki calismalar temel hatlari ile asagidaki

gibi gruplanabilir.

Hax ve Candea (12}, Toplu Uretim Flanlama
modellerini maliyet bilesenlerinin Yaplsina gore
simiflandirir ve modelin avantaj ile dezavantajlarim
gizoniine alir. Bu modele bagl: maliyetler asagidaki

gruplarda siniflandirilabilir :

i ) Malzeme, direk iscilik wve genel maliyeti
kapsayan basit lUretim malivyeti, degisken ve sabit

kisimlarina ayrilabilir.

ii) retim oranlarindaki defisiklikle bafjlantilz
olan malivetler {Kiralama, yvetistirme, personel

cikarma, fazla mesai ve fason imalat maliyetleri gibi).

iii}? Envanter tutma maliveti ve vyok satma
maliyeti (stokta tutulan malin imalat maliyeti,
depolamasi, sigorta, vergi, bozulma, amortisman ile

misterilere karsi imaj kaybetme, sevkiyat, satis geliri



Tablo 4.1 :

vgretim Flanlara

Degisik Zaman Surecleri Icin

FLANLAMA DOMEMI

MEVCUT DONEM] BIR SONRAEI | YAKIN URUM VE URUNLER,
YAFILMIS DBNEME AIT GELECEGE AIT|{KEAPASITE PAZARLAR VE
OLAN FIRMA FIRMA BECICI FULLANIMIYLAJEAFASITELERLE
PLANLARIMIN FPLANLARI FLANLAR ILGILT ARA ILGILY UZUN
YUROTULMES? DoNEM DONEM
FLANLARI PLANLARI
Varoclan Mevout ve Isguciu urian Fazarlar ve
isglicu ve gelecek donem| bilyiikliga, karmasindakijbunlarin
techizatin talep tahmi-— |dretim degisiklik verlerivyle
kullanimiylalnine daval: hizlara, techizat ve (ilgili
ilgili kapasite taseron insangucine |calismalar.
ayrintil: gereksinimi kullanima, duvulan Binalarin
plan ve icin vapilan |[fazla mesai,|tahmini buyuklakleri
programlar. {planlar. envanterler. | kapasite ve yerlerivle

Ise alma,
isten cikarma
tiretim hiz:
saptanmasi
fazla mesai,
envanter
kullanima
planlari vs.

gereksinimi.

ilgili
calismalar.




kaybi vs.}

Topliu Uretim Planlama modelleri genellikle dort

kategori altinda toplanir :

i ) Dogrusal malivet modelleri; iki gruba
ayrilir, klasik dogrusal programlama formiillerini
{bunlar sabit ve defisken isgucu modellerini icerir) ve
modeldeki vinetsel amaclar:in ortakligina bagli:  amac

programlama formillerini icerir.

ii} Dofirusal kararlar olarak bilinen ikinci

derece maliyet modelleri;

111} Kitle tipi Gretim islemlerinde karsilasilan
genis dlcek modeller; bu modeller ayni: =zamanda sabit

malivet modelleri olarak da bilinirler.

iv) bBenel maiiyet modelleri; daha gercekcil
vaklasimlar olmasina ragmen en ivi cozumid
garantilevemez. Bu grupta, dofirusal olmayan analitik
modeller, héristik karar bkurallari, arastirma karar

kurallar: ve similasyon karar kurallar: yer alir.

Bu asamada, Toplu Uretim Flanlama modeline artan
bir ilgi gbéze carpmaktadir. Bu alandaki &nci calisma
Holt, Modigliani, PMuth ve Simon {(HMMS) tarafindan
vapilmistar {14} . HHMMS modeli, biitiinlestirme
seviyesindeki herbir planlama sireci boyunca stolk,
isgiici seviyeleri, dretim oranlarinin planlanmasinda
kullanilan bir dretim teknigidir. Aslinda, tiretim
oranlari ve isgiici seviyesi birer karar deg@iskenidir.
Bu modelde, stok otomatik olarak bu iki degisken
degerlerince, dretim oranlar isglcii dizeyleri wve stok
arasinda varolan baglantiyla ve model disinda olusan
tahmini taleple belirlenir. HMMB, isgiici ve dretim

planlama mevcut maliyetlere iyi wvakinsamalar vyapan
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ikinci derece fonksivonlar bulmustur. Ikinci derecenin
diferansivyeli, dofirusal fonksivon oldugundan
genellestirilmis karar kurallar:i dofrusal bir vyapivya
sahiptir. Bu modeller ayni zamanda Dofrusal EKarar
Furallara {(LDR) olarak da bilinir. Optimum karar
kurallar: ikinci derece maliyet fonksiyonlarin:
minimize ederken, Toplu dUretim Planlama oranil ve isglcu

seviyvelerini de belirler.

Literatiirde HMMS modelinin bircok uzantis:
arasinda Bergstorm ve Smith™in calismas: LDR yi ok
drinla formillere {(pazar kosullarini ve iretim
malivetlerini uyumlastiran) genellestirmistir (4). Bu
makalenin iki temel amac: vardir. T1ki, LDR
modelini, Gretilen her bir Grunan optimum satislara,
aretim oranlari ve stok seviyeleri icin uygun hale
getirmektir. LDR +foksiyonupun biutidnlesik vyapisi  bu
ayrimi saflamaz. Ikinci amsag, LDRE nin sinirlarini,
talebin onceden belirlenmesi veya gelecek donemler
icin talebin tahminine gire ortadan kaldirmaktadir. Bu,
her bir periyotdaki G4ran icin bir gelir egrisi
varatilarak vapilir. Gelir efgrisinin sekli, talepteki
ikinci derecede fonksivonla aciklanabilen bir gelir
fonksiyonunu gisterir. Talep, cok 4rinlda FfFormitlasyon
madeli ile belirlenir. Fakat model gelir fonksiyonu
disinda malivet unsurunun veva segilen talebin nasil
karsilanabilecegi hakkinda tatminkar bir vaklasima

sahip degildir.

Literatiirde, Toplu Uretim Froblemlerinin g¢oazami
icin bircok vaklasim vardir. boodman tarafindan yap:ilan
cok Gnemli planlama slrecinde biatidnlesik dretim ve
iggliici programlamaya en iyi yaklasim sayilabilir ({(10).
Pratik uygulamalarda, baz1 problemlerin maliyet
terimleri dofrusal olmayabilir. Bu terimleri ikinci
derecede vaklastirmaktan veya modeli yaklasik dogrusal

bir model seklinde formile etmekten ziyade, hedef
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programlama yvaklasimi, dofirusal oimavan toplu planlama
problemlerinin cozuami igin kullanziir, Goodman,
gelismis amac programlama modelini Hassman ve Hess (HH)
modeli ile karsilastirir ve hedef programlama modelinin
ikinci derecedeki modele mikemmel bir vaklasim
saladigin: iddia eder. HH, lineer olmayan maliyet
kalemleri igin lineer bir model formile eden bir model
gelistirmiglerdiyr (11). Hem hedef programlama yaklasimi
hem de HH yaklasimi, HMMS " in orjinal ikinci derecede
amac fonksiyonuna dogrusal bir yaklasim kullanirlar.
Buna ragmen her iki dogrusal programlama tarafindan
uretilen karar stratejileri temslde farklilak
gosterirler. Cunki HH formitlasyonu, birbirini izleyen
dinemler arasindaki stok dizeylerinin sapmalarini sorun
eder. Amagc programlama Fformiilasyonu stok  dizeyinin,

hede¥ dizeyinden sapmalarin: problem kabul eder.

Toplu programlama problemi, isletme dizeyi ile
pazarlamanin onemi arasindaki koordinasyvomnu gerektirir.
Bir baska deyisle, uygun bir program, Fabrikadaki is
yikiinii kolaylastirma ve siéz verilen dagitim tarihi ile
iretimi uydurma arasindaki dengeyi saflayabilmelidir.
Lockett ve Muhlemann tarafindan vapilan calisma genel
bivr programlama problemi sunmaktadir {(23). Bu problemde
toplu programdaki bdyle bir dizen icin amaC programlama

modeli gelistirilmis ve bir gercek hayat durumu dzerine

tartisilmistir. fAmaclar:, satis taleplerinin
tistiinde/altinda gerceklesen her is merkezi icin,
ortalama yiktn, istenen hedeflerden agairlikia

sapmalarini en aza indirgemektir.

Gilgeous, belirlenen Toplu dretim Planlama metod
ve modellerini, matematiksel en iyileme yaklasimiyla ve
vaklasik en iyileme karar prosedirleriyle uwygun giézum
metodlar: olarak simiflandirmaktadir (9). 6ilgeous,
vaklasimlarin gercek yasama bakislar: ve esnekligine,

bagl: vyetersizliklerine isaret etmekte ve teoriyle



pratik arasindaki uCurumy vakinlastirmak igin
geligtirilen amag arama vyaklasimin:y &Grnermekitedir. Bu
vaklasim, hedet programlamanin temelini, planlama
degiskenlerine daha &anlaml: bir alan safflayan bir
arastirma vintemiyle birlestirmekte ve bircok amaca
en az maliyetle ararken rassal talep cevresinde ele
alinacak dogrusal olmayan iliskiler saglamaktadir.
Hedef arama vyaklasim:i, ekonomilk bir vyoella belirili
amaclardan sapmalarin en aza indirgemeyi oOngdren bir
dizi hedef planlama arasinda islem gidren bir d&rnek
arastirma yvontemi kullanmaktadair. Gilgeous, bu
vaklagsimin sistemin karmasikligivyvla sinirl: olmadigin:
ve en iyiye yakin disik maliyetle, planlama kararlara

tiretebilecegini iddia etmektedir.

Toplu Uretim Planlama problemleri icin gelismis
cozim metodolojisi olarak, HMeiil (24) ayrilabilir
programlama (SEF) vaklasim: suonmaktadir. Jones (16)
toplu dretim planlama problemlerine cozum olarak
hiristik {(dene yanil) vyaklasimini onermekte wve bunun
icin de parametrik tGretim planiamay: (PPF} arac olarak
kullanmaktadir. Bu vaklasimin gelismesinin, toplu
isgicli ve dretim planlamas: boyunca yoneticilere yardim
edecek veni metodlarin ihtivacindan dogddugunu ifade
etmektedir. PPP, 1iki dofrusal geri besleme sartin:
kabul etmektedir. Birinci sart isgci sayisi, 1kincisi
ise uUretim oranidir. Jones, PFF nin hiristik vyapisim

iic onemli adimda aciklamaktadir :

i ) Mumkiin UGretim planlarinin arastirilmas:,
bahsedilen iki sartin israrla uygunlamalariyla

sinirlanir.

ii} Uygun arastirma teknikleri arasindan, en iyi
parametre deferinin seciminde kullanilacak olan
belirlenir. Farkl:i arastirma tekniklerinin goreceli

etkinligi, coézilecek problemin yapisina baflidir. Buna



ragmen, ptroblemleri basit matematiksel fFonksiyaonlar
plarak ifade etmenin vyetersizligi ve diger baz1

giiglitkler yl=tnden, FPF, horistik bir yapi1 arz eder.

iii) FPlanlavicinin sezgisi hassas kararlar almak
igin numerik cevaplarin vyansitilmasi: slrecine dahil

edilmistir.

Jones, en karmasik ve en gercgekci durumlardas, FPPF
tarafindan elde edilen somnucun bir LF veya LDF
vaklasimi tarafindan elde edilenden daha dstin oldugunu

iddia etmektedir.

Toplu dUretim Flanlama icin, sayisal modellerin
bircogu sabit isgiiclt verim faktiord kullanmaktadir. Isci
basina beklenen cikti: kapasitesi orami  zaman icinde
sabittir. Bununla beraber, bazi durumlarda bu iddia
gercek dig: olabilir. Verim defisikliklerinin belli
bazli sebepleri sunlardiry 1is vyintem deQisiklikleri,
dretim mithendisligi degiciklikleri, konum
degisikliginin varattigys kolayliklar, isten ¢ikarma,
donanimin veniden tasarimi, egitim voluvyla iscilerin
veteneklerinde saptanan gelismeler, &grenme egrisi
analizleri Orindn omra boyvunca sistematik ver im
degQisikliklerinin varlaigini kabul eder. Bu deflisim,
psasinda, toplu planlama ile vyakindan baglant:ilzdir.
Ehert tarafindan vapilan calismanin amaci, verimlilik
degisikligi sartlari altinda Toplu dretim Flanlama icin
bir metod tanimlamakitir. UOretim planlama sonuclar:,
daha sonra, Uriin fivatlandirma kararlarinda, insan gici
planiama ve nakit akig ihtiyvacinin tahmininde
kullanilabilir. oOnerilen planlama metodu bilgisavar
tabanli olup en iyl isgluci ve tretim kararlarim
yvaklastarmak igin direk arastirma vintemini kullanir.
Ehert tarafindan belirlendifgi gibi, modelin en bayik
kisitlari malivet vapisinin sekil ve parametreleri ile

tgrenme egrisinin parametrelerini tahmin etmektir.
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Yakin tarihlerde Fhosnevis-dolfe ve Terrell
tarafindan yvionetilen bir calismada, ogrenme etkisinin
ve fivatlandirma kararlarinin Toplu uretim Flanlama
problemlerindeki etkisi ayrintil: alaralk
incelenmistir {18}. Ayrica Ebert in calismasina benzer
olarak Dada ve Srikanth™in (&) galismalari da ayvn: konu
tizerinde yoQunlasarak monopolistik durumlar icin farkla
zaman modelleri formile ve analiz etmislerdir.
Monopolcitler, envanter kararlari ve kaynak sinirlarina
ilave olarak, Ffivatlari ve satis diizeylerini de
belirlemek zorundadir. Fiyat ve satis kararlar:
degisken oldugundan, amac fanksiyonundaki gelir
kalemleri dofQrusal degildir. ©Ogrenme etkisine bagla
clarak, marjinal Gretim maliveti ve birim Gretim stresi
kimiilatif lUretimin azalan fonksiyonlaridir. Calismada,
basit dinamik programlama yviéntemi gelistirmelk icin ilk
siparisin en iyi sekilde karsilanmasi sart: kullanilair.
Dada ve Srikanth, bir donemde, daha onceden
belirlenmedikce, stok tasimanin, sadece satislar
iretim kapasitesini astif: takdirde ekonomik oldufunu
savunur. Daha da otesi teorik ve deneysel olarak,
envanterlerin, uUretim planlari icin sinirl: onemi
oldufjunu iddia etmektedirler. Ayrica, satislar Gretime
esit ve stok artigil olmaksizin gerceklesecek selkilde
fiyati wve dretim miktarliarin: artirmanin tercih

edildigini belirtmektedirler.

Modelin, maliyet katsayilarinin tahminini
ivilestirmek icin, yvontem secimi, Toplu tretim
Planlamanin dnemli bir vyénind olusturuwr, Bu  baslik
tizerine bir arastirma, maliyet katsayis: tahmini ve
ikinci derecede programlama modeli hata analizi Gzerine
Kriebel (203 tarafindan gerceklestirilmistir.
Alternetif yaklasimlar olarak; basit coklu regresyon,
tekli denklem tekniklerinin model icindeki baglant:ilara
seri uygulamasi ve denklem sisteminin anlik tahminleri,

islem maliyetlerine dayanan amac fonksiyonlarinin
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katsavi tahminleri tartisilmaktadir.

vretim, lojistik zincirde sadece bir baQdir.
Zincir, hammadde alimindan tamamlanmis Qrin dagitimina
kadar toplam itrin akis: ile i1lgilendiginden, sistem,
pazarlama, personel, satis gibi fonksiyonlarla da
iligkilidir. Uretim planlama teorisi 1ile uygulamasi
arasindaki en biyuk fark, bircok arastirmacinin dretim
ile diger lojistik sistem elemanlar: arasindaki kesin
etkilesimlerden bazilarini inkar etmesidir. bGeleneksel
olarak, véneylem arastirma uygulamalar: ve teorileri bu

alanlara yoQunlasmistir.

Gelders ve Van MWassenhove (8) ile Hendry ve
Kingsman®in (13} da belirttigi gibi farkla departmanlar
arasindaki fonksiyonel gecis (bitinlesme! tim ydnetimin
etkinliginde hayati onem tasir. Bu bitinlesme,
planlarin wvapilabilirligi gibi planlanan dinemleri
beklemedeki kararl:iligi da guvence altina alir.
gzellikle siparise uUretim sektorinde, is tipinin
belirlenmesi sirasinda, fiyatin belirlemnmesinde ve
siparis tarihinin sinmirlammasinda dretim planlama ve
pazarlama departmanlari, zorunlu plarak, beraber
calismalaidirlar {(25). Literatirde, Gzellikle, idretim,
pazarlama wve finansman kararlarindaki biitiinlesme
uygulamalari itzerine basarili: calismalarin sayisinin
vakinlarda hizla artmasina ragmen bu alanda daha cok
gelismeye ihtivac vardir. Yani, idretim fonksiyonu ile
diger blyiak fonksiyonlari birbirine baflayacak anlamla

bitinlesme modelleri tizerinde yvoQunlasma esastir.

4,.2. TOPLU UORETIM PLANLAMANIN GZELLIKLERI

retim strecini etkileyen sartlar zaman boyunca
degisken oldufjundan, Toplu Uretim Flanlama modellerine

ihtiyac duyulur. Talepteki degismeler, maliyet
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bilesenler: veya lkkapasite wyounlufu, bitinlesik
yontemle dretim planinda etkin kayvnak kullanimi: saglar.
gretim strecine sit bilgilerin butdnlestirilmesi son
derece gnemli clmaktadir. Fullanilan planlama
sicteminin vapisina ve uretim faaliyetlerinin teknik ve
vinetsel Gzelliklerine bagl: olarak bu bitdnlestirme,
asafidaki maddelerin kombinasyonu ile

gerceklestirilebilir:

— Benzer kalemier ayn: Urun gruplarina,

— Farkli makineler makine merkezlerine,

- Farkl: isgicii vasiflari isglici merkezlerine,

— Bireysel misteriler pazar gruplarina.

"Ayni: sekilde bittinlestirme, olcme birimlerinin
uygun bir grupta degerlendirilmesini de zorunlu kilar.
Toplu talebin U4retim saatleriyle aciklanmas: s1k
kullanilan bir drnektir. Toplu planlama, beklenen talep
dalgalammalarini cok sayida dizenleme 1ile {(Grnedin
fazla mesainin degerlendirilmesi gibi) karsilamak

zorundadir.

Toplu planlama, vyonetim tarafindan gbzoniine
alinmas: gereken kapasite kullanim seceneklerinin
Say1sin:i arttirmaktadair. Toplu planlama terimi
programlamayl da icermektedir; toplu planlama ile toplu
programlama cogunlakla bivbirinin verine kullanilan
terimlerdir. Bu kavramlarin ekonomik yonden dnemi
bliiyiiktir ve su temel sorulara neden olurlar: Gelecek
alta ile on iki ay iginde olusacak talep
dalgalanmalarinin karsilanmas: icin ne kadar envanter
kullanilacag:, bu dalgalanmalara, sadece isgiici
biiytikliglinde degigiklikler yapmak suretiyle karsilama

imkani, istikrarli bir isgiicii saglanarak talepteki



dalgalanmalarin, ig saatlerinin veva uretim hizlarinin
degistirilerek karsilanabilirlifgi: va da taleptek:
dalgalanmalarin fason kullanilarak karsilammasi.Bircok
durumda, bu stratejilerin bBirkacinin kombinasyonu
yvalnizca birinin kullanilmasindan daha etkin olacaktair.
Hery stratejive iliskin malivetler vardir ve bt

seceneklerin akilec: bir bilesimi aranmaktadair.

Talepteki mevsimlik dalgalammalarin
karsilamnmasinda envanter kullanildig: taktirde
depolama, s=sigorta, tasima-vyerlestirme maliyetlerinin
yaninda sermaye ve yipranma maliyetleri de
yikselecektir. HMevsimlik nedenlerden baska, kisa
donemdeki dalgalamnmalarin karsilanmasinda kullanilan
envanterler, ideal wveya Uretim sirecini aksatmamak
icin gereken minlmum envanter ditzeyivle
karsilastirildiginda, ayni malivetlerin vyikselmesine
neden olmaktadir. Envanterler bu ideal veya minimum
dizeyin altina dustufunde, envanter bulundurmama
maliyetleri ve kisa dinemle ilgili bitian malivetler

yikselmektedir.

Iggiiciinde vapilan defisiklikler, isci dianiisi
maliyetlerini etkilemektedir. Yeni isgiler ise
alindiginda SeCme, egditme vE diisiik verimlilik
nedenleriyle malivetler vikselmektedir. Isgilerin isten
cikariima durumlarinda kamu iliskileri wve kamu imaj:
gibi elle tutulmayan etkiler yaninda issizlik sigortas:
ve isten cikarmanin diger maliyetleri saézhkonusudur.
Isgiiciinde yapilan bivyiik deflisiklikler, yeni bir vardivya
eklenmesi veva cikarilmasi: anlamina gelebilir; artan
denstleme ve difer genel masraftlarin yaninda vardiya
primi de ilgili artan maliyetlerdendir.isgica dizeyi
ile ilgili maliyetler, tablo 4.2°de qisterildigi gibi

siralanir.
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Tablo 4.2 : Isgucu dizeyi ile ilgili malivetler

Isgiicii Diizeyini Isgica dizeyini
Artirma Maliyetleri fizaltma Malivyetleri
1.Ise alma ve egditim l.Isten cikarmada bdensn

a.Milakat ve secim tazminatlar

b. Yeni personel kayitlari 2.Fersonel transfer
bordo haz1flanma51 maliyeti

c.Yeni personelin egitimi 3.1lsci cikarmanin toplum
ve ise alistirilimas: tzerinde yvarattiga

olumsuz etkiler

Dalgalanmalar, uretim di=zeyinde defisiklikler
yvapilarak karsilaniyorsa, artislar halinde fazla mesail
maliyetleri, diisiisler halinde ise aylak iscilik
maliyetleri {(birim basina daha vyuksek ortalama emek
maliyeti) sidzkonusudur. Ancak genellikle, véneticiler
calisilan saatleri normal diazeylerin altina distrmek
suretiyle ayni ortalama iscilik maliyetini sUrdirmeye

calismaktadirlar.

Toplu planlama ve programlama kararlarindan
etkilenen maliyetlerin 8lcimi zordur ve muhasebe
kayitlarinda ayri olarak gosterilmemektedirler.
Envantere yapilan yatirim dzerinden Ffaizr malivetleri
gibi bazi maliyvetler alternatif firsat malivetleridir.
Kamu iligkileri, kamu 1imaji:i gibi diger maliyetlerin
dogrudan dlculmesi clanaksizdair. Ancalk, biitiin
maliyetler gercek maliyetlerdir ve toplu planlama ile

cok yakindan ilgilidir.
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4.%. TOFLU ORETIM FLAMLAMAMNIN YAFISI

Tek asamal: sistemler icin Topluy Uretim Flanlama
probleminin en basit Yap1Sis sekil 4.1 de
gosterilmektedir. Burada, planliama donemi olarak sadece
bir donem sonras: alinmistir. Bu nedenis, tek asamal:
sistem olarak adlandiriimaktadir. Sistemin son
dinemdeki durumu (ki bu bir sonraki donemin baslang:ic
kosullaridir? NO’ PQ ve IO clarak tamimlanmaktadir.
Bunlar sirasivla: toplam isglica buytkligi, tretim
diizeyi wve envanter duzeyidir. FBir sonrak:i donemin
gereksinimlerine ait bir tahmin vapilir ve bu dinemin
isgicl bOyikliginii ve Uretim hizini saptayan kararlar,

belli bir karar sdreci icinde verilir. Daha sonra bir

fnceki donemden kalan envanter ile donem icinde
tretilen tutarin toplamindan, donem icinde
gerceklesmesi beklenen satislarin dilsiiimesi ile

tasarlanan donem sonu snvanteri bulunur:

I : Envanter dizeyi

F = Uretim hiz:

M
u

Tabhmini talep dizevyi

Verilen kararlar, icse alma ya da isten gikarma
suretiyle aretim veriminin etkin kapasitesinde
genisletme va da daraltma vapilmasiniy gerektirebilir.
Isgicii bayakligii, daha sonra, dinem icindeki uUretim

hizi karar: ile birlikte gereken fazla mesai tutarin:a,

envanter ditzeylerini veYa siparisin gecikmeli
karsilanmasi durumunu belirler. Bir vardivanin
eklenmesinin ya da kaldirilmasinin gerekliligi ve

tiretim siirecinde plusabilecek diger degisiklikler de
ayni sekilde saptanir. 1Isgiicii biyukligt wve dretim

dizeyi ile ilgili clarak verilebilen alternatiFf
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kararlar sonucu ortaya cikan karsilastirilabilir
maliyetler, wverilen kararlarin wve kullanmilan karar
siirecinin etkinligini saptamada buyuk onem
tasimaktadir. Biyle bir alternatif karar dizisinin
karsilastirmala maliyeti, tek asamali modelin

vygulanabilirlifginin saptammasinda da Gnemlidir.

Gelecek Dinemle
Tigili tahmin

Bir Onceki Donem Earar Gelecek Dinemle
Sonu Sistem Durumu Siireci [ "tlgili Kararlar
NQ’PO’IG wl’Fl’Il
dcretler
Ize alma—cikarma
Eararlar Isgi Degistirme
Sonucu Eklenen vardivya
bOlusan Fazla Mesai Primi
Maliyetler Envanter
Yok Satma

SEKIL 4.1 = Tek Asamal: Model

Sekil 4.1°deki tek asamal: model vapisina ilk
dirt donemde strekli dusiis gbsteren tahminlerin
uygulandif: varsayillimakitadir. Karar siireci, bu

varsayimda, hem isglicinii azaltma hem de lretim dizeyini
ditsiirme seklinde isler. Bu nedenle isten c¢ikarma ve
degisim malivetleri gindeme gelir. Daha sonraj; besinci
dinemden onuncu donemin sonuna kadar donem
tahminlerinin giderek yikseldigi ve karar sirecinin her
donem isci alma ve retim hizlarin:a yikseltme
gerektirdigi gorilar. Bu durumda, ise alma ve degisim
maliyetleri sizkonusu olur. Tek asamal: planlama siireci

her bafimsiz kararin kendi icinde mantikl: girdnmesini



saglamakta, fakat igscilerin once isten gikartilip, daha
SOnra tekrar ise alimmalarin: gerektirmektedir.
Dolayisiyla, dretim hizlarinin defistirilmesi nedeniyle
karsilagsilan defQisim malivetlerine ek olarak her iki

islem icin de maliyetler sdzkonusu olmaktadir.

Uygun bir karar sitreciyle birkac dénem ileriyi
girme olanad: olsayd:, isgiciunii, en azindan belli bir
dereceye kadar sabit tutma ve talepteki dalgalanmalar:
baska bir vyoldan karsilama karar: verilebilirdi.
Alternatif yollardan biri, fazla mesai ve normalden az
mesal uygulamak suretiyle Lretim hizinda degisiklikler
vapmak: bir digeri ise talep efQrisindeki dasusler
sirasinda fazla envanter bulundurmaktair. Flanlama
ufFkunun genisletilmesi Toplu Uretim Planlama sisteminin.
etkinligini arttarabilir {15). Tartisilan karar
sireclerinin bircofu, bs ol asamal: Yap1y1

vansitmaktadir.

4.4, TOFLYU ORETIM PLANLAMA ICIN HARAR SURECLERI

Problem ok asamali olarak verildiginde karar
siirecleri daha yogun tnem kazanir. Eullanilan baslica
karar sirecleri; graftik, matematiksel. sezgisel ve
bilgisayarli ar ama vontemleri olarak
sinmniflandirilabilir. Bunun da ttesinde, karar
siiregclerini durgun—dinamik vyada tek asamaliva—cok
asamali modeller olarak da siniflandirmak mimkindir
(5).

4.4.1. GRAFIE YGMTEM

Grafik yontemler, basit olduklari: wve alternatif

programlarin genis bir planliama dinemi icinde

gordlmesini sagladiklari icin vararlidirlar {(19). Ancak



graftik modelin durgun 6&zelligi ve  higchir sekilde
optimizasyonu saflamamasi, grafik yvontemlerde
karsilasilan zorluklardir. Ayrica, bu yvontemin kendisi
ivyi programlar gelistirmemektie,. sadece vapilan
onerileri e gelistirilen alternatitleri gratik

izerinde gGrsel alarak kars:ilastivrmaktadirv.

4.4.2. MATEMATIKSEL OFTIMIZASYOMN YOGNTEMLERI

Matematiksel optimizasyon vontemleri adi altinda
tartisilan Gic temel vintem bulunmaktadir. Bunlar :
optimum tepki hizi yéntemi, dofrusal karar kurali ve
dogrusal programlamadir. Her 4cu de gelistirilmis
madelin optimizasyonunda kulianilan bir temele

sahiptir.

i Y Optimum Tepki Hizi Yontemi

Bu yontemler, yonetimsel denetim altindaki temel
iki degiskene agirlik verilerek gelistirilmistir.
Yonetimsel denetim altindaki bu ikl defiskenden biri,
tiretim dizevlerinde vapilan duzeltmelerin s1kl1g:z,
digeri ise dizeltmenin bir sonraki donemin satis

tahminlerindeki defisikliklerese clan tepki hizidir.

Uretim dizeyvindeki dizeltmelerin tepki hizi,
talepteki belli bir dalgalanma icin ne kadar dizeltme
vapi1ldigini belirlemektedir. Flanan uUretim dizeyleri
satis tahminlerinde meydana gelen degisikliiklerin
timiine gore dizeltildiginde yizde yiuzlik bir tepki hiz:
elde edilir. Bu durumda, satistaki dalgalanmalar
dogrudan dogruya uretime yvansimis olur. Yiuzde vyizliak
tepki hizi, ise alma, efitme ve isten cikarma
problemleriyle 1l1gili maliyetlere neden olmaktad:ir.
tretim ditzeyleri, talep dalgalanmasinda garilen

degisikligin vyiuzde ellisi oraninda dizeltildiginde,



yvilzde ellilik bir tepki hizi elde edilir. Bu vyioéntemds
tepki hizlari, yizde sifirdan yizde vyize kadar herhangi
bir deger olabilir. Dusik tepki hizlari sabit d4retim
yvaninda disiik envanterlere, vyiiksek tepki hizlar: ise

bunun tersi durumlara neden olmaktadir.

Gazden gecirme sikl:ifgyl da dnemli bir faktordur.
Kisa gbzden gecirme sireleri, belli bir tepki hizi icin
diisik dretim dalgalanmalarina ve daha ditsiik

envanterlere neden olmaktadir.

Belli bir durumda, bir tepki hizi wve gozden
gecirme siiresi secimi, envanter tutma maliyetleriyle
tretimdeki dalgalanmalarin yvarattig: maliyetler
arasindaki dengeye baglidir. Belli bir wuygulama icin
optimal bilesim, bir matematiksel cozumlemse vardimivla
elde edilebilir. Genellikle, viiksek tepki hizlari ve
uzun gizden gecirme siireleri gerefdinden fazla denetime

neden olmaktadir.

Talepteki dalgalammalarin cofu rassal nedenlere
dayandigindan, kisa sireli tepkiler vermek gereksizdir.
Disiik tepki hizlar: ve kisa agbzden gecirme slrelerid
oldukca si1k yapilan kicuk dizeltmelere neden oldugundan
bir bekleme siireci baslatmaktadir. Bunlar, esas olarak
satistaki dalgalanmalarin rassal bir dalgalanmadan c¢ok
gercek artis veya disilisler olup olmadifin: gormek icin
vakit kazandirici bir hareket vyaratirlar. Bekleme
siireci politikasi: daha vyiiksek envanter gerektirmekle
beraber, daha diisiik isgi dontsimi maliyetlerine neden

olur.
ii) Dogrusal Karar Kural:
Dogrusal karar kurali, toplam istihdam ve uaretim

hiz: kararlar: icgin ikinci dereceden bir programlama

vaklasimi olarak gelistirilmistir. Bu kuralin icerigi,
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ikinci dereceden bir malivet fonksivonunun
gelistirilmesine davanmaktadir. Temsl maliyet
unsurlari; normal mesal udcretleri, ise alma ve isten
cikarma, Ffazla mesai ve envanter tulma, siparisin
gecikmeli olarak karsilanmas: ve makine hazirlama
maliyetleri clarak sayvilabilir. Ikinci dereceden
maliyet fonksiyonu, belli bir planlama dinemi icin
vapilan toplam satis tahminlerine dayal: olarak, bir
sonraki dinemin isgicid dizeylerini ve GUretim bhizlarim:
hesaplamak icin, iki doGrusal karar kural: turetme
asamasinda kullanilair. Bu 1iki dofrusal karar kural:

model icin optimaldir.

Toplam artan maliyet Ffonksiyonu, dart ayri
maliyet fonksiyonumnun toplamidir. Froblem, N donemli
planlama siireci bovyunca aylik toplam maliyvet fonksivyonu
toplamini en aza indirmektir. Sormucta, bir sonraki
dionemin toplam isglci biyikldfguinin ve dretim hizinain
hesaplanmasinda kullanilan iki dofrusal karar hkurala
belirlenmektedir. Planlama sdrecinin herbir donemine
iligskin toplam tahmininin, dénem sonundaki iggucld
buyiklagianin ve bir dénem &Gnceki envanter dizevinin
bu iki karar kuralina girdi plarak kullantlmas:

gerekmektedir.

Dofgrusal karar kuralinin bircok dnemli Gstanlagi
vardir. 1lk olarak model optimize edicidir ve iki karar
kuralinin, bir kez tdretildikten sonra, uygulanmasi son
derece basittir. Ayrica model dinamiktir ve ¢ok asamal:
sistem tiridnid temsil etmektedir. oOte vyandan, ikinci
dereceden maliyet yapisinin bircok kisitlar:
bulunabilir ve bu vyapinin higbir orgitin maliyet
vapisinl yeterince temsil etmemesi mimkiindir. Ayrica,
igqgiicii, fazla mesai, envanter ve sermaye ilzerinde
hichir kisit olmaksizin vyinetsel hedefler acisindan
uygulanabilirligi olmayan kararlar olusturmas: da

plasidir.
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iii} Dofgrusal FProgramlama Yontemlerid

Taplu uretim planlams problemi, dogrusal
programlamanin hem Simpleks hem de dafitim modelleri
kapsaminda olusturulmustur. Literaturde, dofgrusal
programlamanin dafitim modeli, toplu planlama icin bir
vap: oclarak bnerilmistir. Bu model, Uretim ve depolama
malivetlerinin minimizasyonu ve talebin mevecut kapasite
kisitlar: idiginde karsilanmasini saflayacak sekilde
uretken kapasite birimlerinin tahsisi dzerine
kwwrulmustur. Dafgrtim matrisinin kenar kosullar:i, bir
taraftan satis gereklerinin karsilanmasi diger taraftan
baslangic envanteri, normal Uretim kapasitesi ve +azla
mesai tiretim kapasitesi seklindeki tiretim
simiriamalarinin karsilanmasini gerektiren
kisitlamalar: olusturmaktadir. Flanlama sirecindeki N
donemi icermek lzere gelistirilen program icin donem
basi ve donem sony envanterlerinin belirlenmesi
gerekmektedir. Matris unsurlarin: malivetler

olusturmaktadir.

Minimize edilmesi gereken fonksivan, normal
tiretim, fazla mesai dUretimi ve envanter malivetlerinin
bilesimidir. Yontemin ciktisi, her kir planlama
dinemindeki normal ve fazla mesai kullanilarak vyapilan
tiretim tutarin: belirleyen bir programdir,., Her irian
icin herbir doneme ayri bir sutun eklemek kaydiyla ana

matris genisletilebilir.

Toplu planlams problemine uygulandiginda,
dofirusal programlama daljitim vontemlerinin onemli
simirlamalar: vardir. I1lk clarak, dag:tim modeli, ise
alma ve isten cikarma maliyetleri gibi uretim
degisikligi malivetlerini dikkate almamaktadir ve
siparisin gecikmeli olarak karsilammas: ve satislarin
kaybedilmesi halinde maliyet yikii stzkonusu

olmamaktadir (3). Bu duwrumda ortaya ¢i1kan programlar
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uretim ditzeylerinde bir donemlik defisiklikler
gerektirebilir. Programlar, sozkonusu degisiklikleri
saglamak amaciyla, sonrakil dénemlerde isten
cikariimalar: gerekebilecek iscilerin ilgili  donemde
ise alimnmalarini, vyani 1i1lerdeki etkilerini gozdénine
almaksizin o donemds isglcinin genisletilmesini gerekli
kilmaktadir. Ayrica dofdrusallak gereksinmesi,

genellikle, cok kuvvetlidir.

4,.4.3. ARAMA EARAR FURALI

Denems noktalarinda maliyet alcut Fonksivonunu
sistematik olarak degerlendirmek icin bir bilgisayarla
optimali arama vyadntemi kullanilabilir. Bu vyontemin
sonucunda optimal deferin bulunacafi beklentisi vardir.
Bilgisayarla optimali arama gibi dofrudan arama
yvontemlerinde maliyet oilciutd bir noktada
degerlendirilmekte, elde edilen sonug bnceki deneme
sonuclariyla karsilastirilmakta ve sezgisel vyontemler
dizisine dayanilarak bir hareket tarzi saptanmaktad:ir.
Biylece yeni bir nokta bulunmakta wve fonksiyonun daha
ivi bir defjeri bulunamayvincaya kadar veva Gnceden
saptanmis olan bilgisayar zaman siniri asilincaya kadar

bu vontem tekrarlanmaktadir.

Benel anlamda, maliyet o6lciut fonksivonu, planlama
siireci boyunca minimize edilmesi gereken maliyetleri
gistermektedir ve tdretim sidrecinin herbir dinemindeki
ifiretim hizlar: ile isgiicu duzeylerinin bivr fonksiyonu
olarak ifade edilebilir. Bu nedenle, planlama siirecinde
icerilen her dbénem, 8lcit fonksiyonuna hem Uretim hiz:a
hem de isgici di=eyi icin birer tane olmak G=zere

toplam iki boyutun eklenmesini gerektirmektedir.



4.5, BIFARIGC UORETIMDE TOPLY ORETIM FPLANLAMA

Stoklanamavan birimler igin vapilan toplu
planlamada envanter bulundurma riskinin gozonune
alinmas: gerekmemektedir. Fakat bu durum envanterleri
yﬁnetimsel serbesti unsuru olmaktan da cikarir, ciunki
tiretim dalgalanmas: malivetleri, envanter bulundurma
yvoluyla distirtilememektedir. Buradsa, stoklanamayan
birimler ireten iki sistem olarak, siparis dzerine
iiretim ve bir seferlik biylk 0Olgcekli projeler icin

toplu dretim planlar: ayrica incelenmelidir.

Siparige Uretim: Siparise giore mal wveya hizmet
tretiminde istihdam ve Qretim dizevylerinin planlanmas:
farkli bir problem arzeder. Benszeri olmayan birimlere
oclan talebin tahmini 1lk bakista olanaksiz gibi
goriinmekteyse de, talebi ekonominin butanit veya
Firmanin icinde bulunduflu endistrivie sekillendirmek
mimkiindlir. Siparis Gzerine 4retim vyapan Firmalarin
sadece tek bir kaynaktan siparise acik olmayip.
genellikle bir alan veya biolgedes faaliyet gisterdikleri

kabul edilebilir.

Siparigce gbre uUretim vyapan GOrglitlerde, birim
tasariminda esneklige olan talep, vasifl: isglcine
yinelmeye neden olmaktadir. Ornegin, siparise gire
veya prototip Udretimde bulunan Ffirmalarda vasifli
teknik elemana ihtivag wvardir. Bu wvas:if dia=eyindeki
personel en kit olanidir, Goret  dizeyleri ve firmaya
malivetleri cok yluksektir. Bu tdr personelin kit olmas:
nedeniyle yveterli personelin bulundurulmas:,
siparislerin disuk oldugu dinemlerde bile bir prim
safflamaktadir. bercekte siparis Gzerine dretim vyapan
firma envanterde mal tutmaktan cok, bir alanda Gretim
yvapmak ilizere talep gerektirdiginde kullanilmaya hazir
olarak bekletilen kapasite ve yetenek envanterine sahip

bir 8rgit olarak kabul edilebilir. Sonucta, ise alma ve



isten cikarma malivyvetleri vyiksek olur. Bu durumda
siparise gore udretim vyapan Grgitlerde, tartisilan
nedenlerden dolay:i istihdam istikrari gerekliligi
Gizerine bir hask: varatmaktadir. Yaksek isci  dintsid
maliyetinin bir kismi drgitiin "basaril: Ffaliyetini®
safjlamanin firsat malivetidir. Firms, isten cikarmalar
nedeniyle olagan Ffaaliyetini strdiremeyecek sekilde

dagilirsa, talepte dnemli distisler oclacaktir.

Firma yonetiminin, istihdam istikrari gerektiren
FfFaktaérlere karsi cok duyarl: oclmalar: ve talebin azalma
efilimi gosterdifgi zamanlarda, orgut butiinlaguna
saflamak icin fiyat politikasinda defisiklik yapmaktan
kacinmamalar: gerekir. Talebin azalma efiliminde oldudu
dionemlerde, personslil ufras icinde tutmak ves/veya aylak
igglict maliyetini karsilamak igcin yoneticilerin malivyet
diizeyinde veya bunun altinda Ffivatlandivrma vaoluna
gitmek olagandir. Genellikle, siparise gore uretim
yapan firma vansetimi, talepteki dalgalanmalar:
karsilamada ise alma ve isten gikarma, daha az tercih
edilmektedir. Ortalama talebe gare, az personel
kullanmak suretiyle taleptek: dalgalanmalar bityiik
glciide iz saatlerini defgistiverek, yani viukssk talebi
fazla mesaiye, disitk talebi ise normalden az mesaiye ve
fivat politikas: duzenlemelerine basvurmak suretiyle
karsilamak mumkindir. Genellikle, sSiparis tizerine
dretim yvapan atelyelerde istihdam politikasinin

diirenli bir bolumi olarak fazla mesai kullanilmaktadair.

Bayik Projeler: Biparise aretim yapan
firmalardaki toplu planlama kriterlerinin biyilk bir
kism: blyik-olcekli, tek defzlik proje sistemine
uygulanabilir. Ancak, bu iki sistem arasinda bnemli bir
fark vardir: Bu da projelerin buyikliigi nedeniyle vakin
gelecekteki yikiin tahmin edilebilmesidir. Froje
planlamasi1 ve programlamasi, bir bakima toplu dretim

plan ve programlamasi sayilabilir. Projenin timid ve ona
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ait butiin faalivetler bir seferdes gplanlanmaktadir. EBu
tir programlar yuk tahminin biy weva iki vyil dnceden
vapilmasin: gerektirebilir. Eu yukler talep tahminleri
olmayip sozlesmevle vyapilimasi kararlastirilan iglere

duyulan gercek taleptirv.

4. 4. TOPLU OURETIM PLANLAMA MODELININ
DLUSTURULMASI

Musteri talepleri, tretim sistemine uarin
birimleri olarak girer. Bununla beraber, talebe vyionelik

tiretim, makina veva adam—saat olarak planlammalidair (7).

Talebin karsilanmasi icin gereklil isglclt ve difer
+aalivetler planlandiginda, talepteki dalgalamnmalar:
karsilamak lizere stok clusturma, elde tutma ve dretim
maliyetlerinin dengelemnmesi gerekir. Olusturulan 11k
alternatif, sabit isgiicii seviyesine dayanir. onceki
iiretim periyotlarinda, tdretim c¢ikt: oran: beklenen
talep oranindan daha yiiksek ocldugu takdirde, kimtlatif
dretim, kimilatif talebi asacakitir. Bu da onemli
miktarda stok tasima maliyeti ortava c¢ikaracaktair.
Aksi durumda ise cnemli bir vyok satmz maliyeti ile
karsa karsiva kalinacaktir. Diger alternatifte,

envanter tasima malivetinin minimize edilerek talebin

dretimle karsilanmasi safjlanir. Bu alternatifte,
isgicitnde degisiklikler veya yiksek talep
dalgalanmalarinda vyiksek fazla mesai maliyetleri
vardir.

Bunlar, iki uc secensktir. Toplam envanter

maliyeti wve ilave isglici malivetini minimize eden
secensk en optimal olanidir. Kurulan bu modelde, toplu
planlarin degisen talep dalgalanmalarini minimam Gretim
malivetleri ile karsilavabilmesini saglayacak

alternatif olusturulacaktir.
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Toplu Uretim Flanlaman:n en onemli giktisi, her
bir donemde lUretilecek drun miktarainiy ve kullanilacak

isgiicd diizeyini belirleyen ana uretim programidir.

En iy:i alternatifin bulunmasi vyaklasiminda,
tretim faaliyetlerinin oOnemli maliyet bilesenlerini
iceren taplam malivet fonksivonu gelistirilmektedir.
Amac, gelistirilen fonksivonun minimize edilmesidir.
Maliyet fonksivonunun dogrusal oclup olmamasi, problemin

cozum vaklasimini belirler (7).

Dofgrusal uretim ve Stok FMaliyetlerine A modeli

Yaklasimis

Bowman, tasima prableminin formilasyonunda
kullanilmalk d=ere asafidaki Gretim planlama problemini

gelistirmistir.

F .= k periyvodundaki talep gereksinimlerini
karsilamak icin J doneminde, i kaynagQi ile

dretilen G4rin miktari,

CUk= k  periyocdunda depolanan, j doneminde 1
kaynagi: 1ile tretilen bivr birim 4ruandn

marjinal maliyeti,

Bu = j donemi icinde, i kayvnaginin tiretim
kapasitesi
Di = k periyodunda, beklenen talebin 4ran

gereksinimi. -

m = tretimde kullanilan kaynaklarin sayisi.
e = Hormal mesai ldretiminin birim malivyeti.
¢t = Fazla mesai dretiminin birim maliyeti.
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€ = Donemin bivim stok tasims maliyeti.
T = Flanlama ufkundaki donem savisi.
Z = Toplam lUretim ve stok maliyetleri. {(tim

dénemlier icin).

Bu problem asagidaki gibi formile edilebilirs

m T T
= )
zrm‘-n .E .E L Ctjk Pi.jk (A
i=4 Jj=4 k=1
T
’ < B 1= 7z j= 2
E,Fijk = ﬁij f1=1,2;..m, 3=1,2,..T} {R)
k=3
m k
.z .z Pij - Dk (k=1,2...7) (e
r=4 =1
- &
Y- & (M

kFarar degiskeni Puk’dlr, {(AY " nin bilesenleri, 3
periyodunda i kaynafivla vapilan dretimin miktarinin,
dinemin kaynak kapasitesini asamayacafini gosterirv.
{B) " nin Yapisi ise, talebin tiaminin zamaninda
karsilanmas: gerektigini gosterir. Bu, siparislerin
ilgili tarihlerde geri cevrilemeyecegi anlamina gelir.
Normal mesai ve fazla mesail maliyetleri ile stok tasima
maliyetleri Cuk’da ver almaktadir. Bu model, dretim
maliyetlerinin envanter tasima malivyetleri gibi cesitli
maliyet kaynaklar: 1le dengeleme, biéyvlece dretim

planinin toplam malivetini en aza indirmektedir.



. BILGISAYAR DESTEKLI UYGULAMA

gnceki bdlimde plusturulan Toplu Uretim Planlama
modeli tek Grunlid bir model olmasina ra@men, uygulamada
genellikle, ok 4ruanin retildigi durumlarda da
kullanilimaktadir. Lok urunlua problemlerin tek Granlo
modeller gibi formile edilmesi verine, drunlerde temel
belirleyici cglarak bir birim Uretim i1gin gerekli
adam—=saat gibi ortak bir payda ile belirlenirler.

Genellikle buna “Biatinlestirme Siareci® adiy verilir.

Calismanin uygulama kisminda, modelin kullanimin:

pratiklestirmek amacivla, LotuslZ3 paket programinin
makrg ortam: kullamilimistir. Bu  uygulamada, Toplu

Uretim Flanlamaya ait birtakim varsayimlara wuvularak
iki ayri planlama ufkunda ikiser planlama danemi
segenell saflammistir. Toplu uretim Flanlamasinda

isglichi seviyesi sabit alimmistir.,

Frogramin temsel mantigi, talebin karsilanmas:
icin en uygun maliyete sahip kapasite hangi dineme
aitse onun kullanilmas: dzerine bkwrulmustur. Bununla
birlikte, talebin tuminiin karsilanmas: gerektigi
programin baslica varsayiminl clusturmaktadir. Flanlama
dénemi kapasitelerinin toplami talep karsisinda
yetersiz kaldig: taktirde kullanici uyarilmakita ve

tretim planinin yenilenmesi saglanmaktadir.

Furulan modele iliskin bir ot nek uygulama

asagida yer almaktadir:

ks tip drantn uretildigi kimyvasal aran



imalatinda, normal wve Ffazla mesai  kullanilmakitadir.
Bir baska deyisle, isglci seviyesi sabit tutularak
talepteki dalgalanmalar, messl stirelerindeki
defizsikliklerle karsilanmaktadir. rinler ayni
techizat: kullanarak Gretilmekte v ayni zamanda tek
Bir Qran imalat: gerceklestirilmektedir. triinlerin
gelecek diort dénem icin beklenen talepleri asafida
verilmistir. Mevout stok seviyeleri, & igin 36 birim, B
igin 220 hirimdir. & GUrunun uretimi icin 1 adam—-saat, B

aranit icin ise, 92.40 adam—saat gerekmektedir.

Tablo 5.1 = Talep Edilen Miktarlar

DENEM A URUNG B ORUOND
1 100 200
2 0 iz0
& 110 210G
a4 100 2040

Verilen Uretim maliyetleri;

Mormal Mesai Uretim Maliyeti: € = 10%/adam—saat
Fazla Mesai Uretim Malivyeti: €, = 15%/adam—saat
Stok Tasima Maliyeti: € = 4%5/adam-saat

Normal ve fazla mesai icin lUretim kapasiteleri,
Normal mesai = 160 adam—saat/donem

Fazla mesai = 40 adam—csaat/dinem

fAsagidaki cozum, adam—=saat bazinda, toplu Gretim
ve stok tasima malivetlerinin minimize edildigi dGretim

planini belirlemektedir.

Bu dridnler icin ortak payda birim basina
adam—saattir. Son talebe bagl:i olarak malivet tasima

matrisi asafidaki gibidir.
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TABLO 5.2 : Maliyet Tasima Matrisi

o TALEF DoONEMLER?: NIHAT EaF.
URETIM STOK  (ADAM-
DGNEMLER?® 1 2 = 4 SAAT)
DoNEM 1
Bazs.stogu O c 2c 2 4c 124
b 3 X I I
Nor.mesai C c_+C c_ +2c c_+3c c_+4c 160
R R I R T R I R I
Faz.mesai C C_+C c_ +2c c +3c Cc_ +4c 4
o) o I o 1 o I (o} I
DoNEM 2
Nor.mesai - C c_+cC c_+2c c_+3c 160
R R I R I R I
Faz.mesai - c C_ +rC c_ +2c c_ +3c 40
o o X o I o I
DoGNEM 3=
Mor.mesai - - C ol = = c_+2cC 160
R R I R I
Faz.mesai - = C c_+¢ c_ +2c 40
o o I o I
DONEM 4
Nor.mesai = = = C c +c 150
R R I
Faz.mesai - - - c C_+C 40
o o I
TALEF . N
(ADAM—SAAT) 180 1564 174 180 80
Talep icin gereken adam—saat, verilen talep

miktar: ile carpilir ve adam—saat dénistirme faktiori
olarak alinir. Planlanan nihai stok, 80 adam-saat,
vonetim tarafindan arzu edilen hedef olarak
alinmaktadir. Dogrusal programlama metodu uygulanarak

asafjidaki cbzime ulasilir.



TABLO 5.3 @ Optimum Mesai Dagilaima

.. TALEF ARz
& ,
DGNEM {adam—=saat) {adam—saat}
i 180 124 Raslangig¢ stogundan
S& 1.Donemin normal mesailsinden
2 166 160 2.D6nemin normal mesaisinden
& 1.Dbnemin normal mesaisinden
= i94 167 Z.Donemin normal mesaisinden
34 3.Donemin fazla mesaisinden
4 180 160 4.Donemin normal mesaisinden
20 4 _ Donemin Fazla mesaisinden
Nihai 8o 54 1.Donemin normal mesaisinden
Stok & Z.Dénemin fazla mesaisinden
20 4. Dbnemin fazla mesaisinden

Toplu Gretim plani vyukarida belirlendigi gibi,
planlama donemi boyuncs lretim mihendisine isgiicit
seviyesini ve gereken fazla mesai miktarini hazirlama
imkani verir. Dirt dionemlik planlama perivodunda islem

programl asafidaki gibidir.

TABLO 5.4 : Islem Frogram:

FLANLANAGN FAALIYET DUZEY!
{adam—saat}

NORMAL FAZLA TOFLAM PROG.
DENEM MESAT MESAT ADAM-SAAT
1 116 o 116
> 160 o 160
3 160 40 200

1560 40 200
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Toplu uretim Flanlamava ait Lotusi23 makro

program: EK 1°de veralmaktadir.

Yukaridaki ornedin bilgisayar programiyla
cozuml sirasinda kullanilan mesai ekranlar: EE 27%de
gosterilmekitedir. EK 3°de veri giris ekranlari, EE 4°de

sonuc ekranlar: bulunmakisdar.
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Toplu uretim Flanlari, tUretim wve uretim
yonetimi icin buayuak odnem tasimaktadir. Bunun ana
nedent, isletmelerin denetimleri altindaki kavnaklar:
bu planlar vardimiyla daQitmalaridir. Bu kayvnaklar,
etkin veva etkin clmayan bir sekilde dafitilabilir. Ust
dizey vyoneticilerinin dikkati, istihdam ditzevleri,
tretim hizlari ve envanter dizeyleri gibi dagitim
isleminini en dnemli unsurlar: Qzerinde toplanmistir.
Toplu uretim Flanlarinin, bu alanlarda wverilmis ve
Kisitlamalari saptayan kararlar uzerine
davandirilabilmesi halinde, iglemlerin ayrintila
planlamasi: ve programlanmasi yapilabilir. Toplu Uretim
Planlama probleminin yapisini ve toplu planlama
gereksinimlerini karsilamak icin tasarlanan bazi  karar
yvontemleri bu calismada ele alinmaktadir. Bu noktads
en ¢ok kullanilanlar grafik yiontemlerdir. Yontemi
dinamiklestirmek, optimal: sarar hale getirmek ve
problemin cok asamal: gelismesini gostermek amacivla,
geleneksel vintemlerin ivilestirilmesine calisilmis ve
bu iyilestirme cabalarinin sonucunda matematiksel ve
bilgisavarla arama vontemleri gelistirilmistir.
beleneksel birtakim modelle, gercefli daha ivi vansitan
gelismis yeni modellere temel olusturma acisindan  dnem
kazanmaktadir.Isletmelerde olusan maliyetleri yansitmak
afisindan, bilgisayarla arama vintemleri, giderek
giincellik kazanmaktadir. Bilgisayarla arama viontemleri,
isleyisleri geredi optimal alternatifi secmek lizere
tasarlanirlar. BRBivlece maliyet modellerinde gercefle en

yvakin durumu vansitabilirler.



Bu galismada Toplu wretim Flanlamava ait
Lotus123 makro uygulamasi, kullaniciva iki a¥ri
plantama ufkunda ikiser dinem icin planlama secensgdi

safjlamaktadir. Preogram, iki drun icin Toplu Oretim

Planlama vapmaktadir. fAncak iki 4arun adam—saat
dontstirme Ffaktorat kullamilarak ortak bir birimle
tanimlanmakiadir. Fullamic: tarafindan seCilen

planlama ufku—dinemi icin talep tahminleri, maliyetler,
kapasite miktarlari, satis fivatlari, dionem basi stok
miktarlari, dinem sonu stok miktarlar: ve dontdstirme
faktdorine dayali drin katsayilar: program icin veri
oclarak kabul edilmekiedir. Bu verilere dayanarak
progyram, £n iyi maliyetli uretim planin:y cikt:1 olarak
olusturmaktadir. Ancak programin temel kisitlarag
talebin tumiyle karsilanacaf: ve kapasitenin talep

karsisinda veterli kalacagidir.

Bu programda, islevisin kolay takip edilmesi
acisindan calismada tanimlianan model esas alinmaktadar.
Uygulama asamasinda, program lzerinde vapilacak kicak
degisikliklerle farkla durumlara adapte etmek
mimkitndtr. Yapilabilecek deficiklikler, igletmelerin
durumuna bagli olarak, Grin sayisainy arttirmak planlama
ufkunu wveya dinem sayisin: degistirmek clabilir.
fAiyrica, bu programda, deffistirme Faktorl genel bir
varsayima dayanarak adam—saat olarak secilmigtir.
Ancak, isletmelerde lretimle 1ilgili hangi noktada
darbofaz mevcult ise {isgicud, malzeme, makine vs.!}

donitstirme faktori clarak kullanilabilir.
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EE 1 : LIYGULAMAYA AIT MAKEDO FROGRAMI

{BRANCH \832

{GOTOXA:AL™

{GET B:R23>

{GOTOXA:AZ21™

{GET B:R2}

{IF B:R2="{HELP}"}>{BRANCH YENI?}
{IF B:R2="{EDIT>"2>{BRANCH ESKI?}
{IF B:R2="{ESCX">{BRANCH CIK3>
{BRANCH MENU?>

/FR{ESCYANAS\YENIS™
/FR{ESCYPROJES\™{?>"~

/QYY

{\8?
{GOTO3}A:A4™/WTC
{(HOME>{PGDN 32
{60TOXA:BG1™
{BRANCH MENU}

/WTC{MENUBRANCH TURZ
TUR 1
BIR YILLIK PLANLAMA UFKUNDA UCER AYLIK DONEMLER
{MENUCALL TURL>
TUR 2
BIR YILLIK PLANLAMA UFKUNDA BIRER AYLIK DONEMLER
{MENUCALL TUR2}
TUR 3
UC AYLIK PLANLAMA UFKUNDA BIRER AYLIK DDNEMLE
{(MENUCALL TUR3>
TUR 4
UC AYLIK PLANLAMA UFKUNDA BIRER
HAFTAL IK DONEMLER
{MENUCALL TUR4}
CIKIS
CIKIS YAPAR



{MENUCALL CIKIS?

TUR1 VERI GIRISBI
VERI GIRISI YAPILIR
{BRANCH TURIGIR?
GUNCELLESTIRME
VERI GIRISI YAPILAN PROJENIN GUNCELLESTIRILMESI SAGLAN
{BRANCH TURI1GUN?
SONUC OKUMA
HESAPLANMIS PROJENIN SONUCLARI OKUNUR
{MENUCALL TURI1GENS?
VERI OKUMA
SON PROJENIN VERILERI OKUNUR
{BRANCH TUR10KU?}
CIKIS
PROJE TURU MENUSUNE DONULUR
{MENUBRANCH TUR?

TUR1GIR {LET A:BL16,"TURI"2
{GETLABEL "PROJE ADINI GIRINIZ : ",A:BL18>
{HOME}{(GOTO>A:A3™~/WTH
{GOTOXA: A40™{(D S5>{R 33
BSA {GETNUMBER "A URUNUNE AIT BASLANGIC STOGUNU GIRIN : "
,@CELLPOINTER{("ADDRESS" )}
{LET G3,@CELLPOINTER("CONTENTS")>{IF @ISERR(G3)=13}{BRANCH BSAZ
{R>
J8A {GETNUMBER "A URUNUNE AIT DONEM 8O0ONU STOGU GIRIN : ",
s @CELLPOINTER ("ADDRESS" )}
{LET G3,@CELLPOINTER("CONTENTS")2>{IF @ISERR(G3)=13{(BRANCH DSAJ
{L3{D}
3SB {GETNUMBER "B URUNUNE AIT BASLANGIC STOGUNU GIRIN : ",
,@CELLPOINTER("ADDRESS" )}
{LET G3,@CELLPOINTER("CONTENTS")3{IF @ISERR(G3)=12}{BRANCH BSBZ
{R}
J8B {GETNUMBER "B URUNUNE AIT DONEM 8ONU STOGU GIRIN : ",
» @CELLPOINTER("ADDRESS") >
{LET G3,@CELLPOINTER("CONTENTS")>{IF @®ISERR(G3)=13{(BRANCH DSB>
{R 2> {U>
{A {GETNUMBER "A URUNUNE AIT KATSAYIYI GIRIN : ",
» @CELLPOINTER ("ADDRESS")
{LET G3,@CELLPOINTER("CONTENTS")3}{IF @ISERR(G3)=1>{BRANCH KA}
{D>
B {GETNUMBER "B URUNUNE AIT KATSAYIYI GIRIN : “,
s CCELLPOINTER ("ADDRESS") 3
{LET G3,@CELLPOINTER("CONTENTS")>{IF @®ISERR(G3)=13{BRANCH KB}
{TAMAMMI > {GECISA} (BRANCH MESAI}

1IESAI {IF @CELLPOINTER("TYPE")<>"b" #AND# @CELLPOINTER("TYPE")<{>"v"3}
{TAMAMMI >} {GECISBY {BRANCH TALEP?2
MK {GETNUMBER "ILGILI DONEME AIT NORMAL MESAI KAPASITESINI GIRIN :

, @CELLPOINTER("ADDRESS" )}
{LET G3,@CELLPOINTER("CONTENTS")>{IF @ISERR(G3)=13{BRANCH NMK?Z}

{R}
‘MK {GETNUMBER "ILGILI DONEME AIT FAZLA MESAI KAPASITESINI GIRIN :

,BCELLPODINTER ("ADDRESS")



FALEP

I'TA

I'TB

MALIYET

MM

1

MM

"IYAT

AFIY

3FIY

TAMAMMI

SECISA

3ECISB

&7

{LET G3,E@CELLPOINTER("CONTENTS") }{IF @ISERR(G3)=12}{BRANCH FMK?
{D>{L{BRANCH MESAI>
{IF E@CELLPOINTER("TYPE")<>"v" #AND# EGCELLPOINTER("TYPE")<>"b">
{TAMAMMI > {GECISC> {BRANCH MALIYET?
{GETNUMBER "ILGILI DONEME AIT A URUNU TAHMINI TALEBI GIRIN :
. ,@CELLPOINTER("ADDRESS") >
{LET G3,@CELLPOINTER("CONTENTS")>{IF @ISERR(G3)=13{(BRANCH TTA>
{R>
{GETNUMBER "ILGILI DONEME AIT B URUNU TAHMINI TALEBI GIRIN :
,@CELLPOINTER("ADDRESS" )}
{LET G3,@CELLPOINTER("CONTENTS")>{IF @ISERR(G3)=12}{BRANCH TTB>
{D>{L>{BRANCH TALEP?

{IF @CELLPOINTER("TYPE")<>"v" #AND# @CELLPOINTER("TYPE")<>"b"3}
{TAMAMMI > (GECISD> (BRANCH FIYAT?

{GETNUMBER "ILGILI DONEME AIT NORMAL MESAI MALIYETINI GIRIN :
, @CELLPOINTER ("ADDRESS") >

{LET G3,@CELLPOINTER("CONTENTS")}{IF @ISERR(G3)=13{BRANCH NMM>

{RZ?

{GETNUMBER "ILGILI DONEME AIT FAZLA MESAI MALIYETINI GIRIN :
,@CELL POINTER ("ADDRESS") >

{LET G3,@CELLPOINTER("CONTENTS")>{IF @ISERR(G3)=123{(BRANCH FMM}

{R 23

{GETNUMBER "ILGILI DONEME AIT STOKLAMA MALIYETINI GIRIN :
,BCELLPOINTER("ADDRESS") >

{LET G3,GCELLPOINTER("CONTENTS")>{IF @ISERR(G3)=13 {(BRANCH S8SM3>

{L 33{D>{BRANCH MALIYET?

{IF @CELLPOINTER("TYPE")<>"v" #AND# @CELLPOINTER("TYPE")<>"b"}
{TAMAMMI } /WTC (BRANCH HESGEC>

{GETNUMBER "ILGILI DONEME AIT A URUNUN 8ATI8 FIYATINI GIRIN :
,@CELLPOINTER("ADDRESS") >

{LET G3,@CELLPOINTER("CONTENTS")}{IF @ISERR{(G3)=12{(BRANCH AFIY}

{R3>

{GETNUMBER "ILGILI DONEME AIT B URUNUN SATIS FIYATINI GIRIN : "
,@CELLPOINTER("ADDRESS") >

{LET G3,@CELLPOINTER{("CONTENTS")>{IF @ISERR(G3)=13{BRANCH BFIY}

{L>{D>{BRANCH FIYAT?

{INDICATE GIRILEN VERILERDE DUZELTME ISTER MISINIZ?
" "H" J{GET A:A20}
{IF A:R20="H"#DOR#A:A20="h"2>{INDICATE} (RETURN?
{IF A:A20<>"E"#OR#A:A20<>"e" Y {BRANCH TAMAMMI}
{INDICATE DUZELTME ICIN OKLARLA HAREKET EDINIZ.
ISLEM BITINCE ENTER TUSUNA BABINIZ 7
{?3~{INDICATE> {RETURN?

{IF A:BL16="TUR1"}{GOTOXA:A3™{D 73{R 3>{RETURN?
{IF A:BL16="TUR2">{GOTOXA:L3™{D 3}{R 3XY{RETURN2
{IF A:BL16="TUR3">{GOTOXA:Z3~{D 7>{(R 4} {(RETURN}
{IF A:BL16="TUR4">{GOTOX>A:AM3I™{D 53){(R 4> {RETURN?

{IF A:BL16="TUR1"3>{GOTOXA:G10™{RETURN?>
{IF A:BL16="TURZ2">{GOTO>A: TB~{RETURN?
{IF A:BL16="TUR3">{GOTOXA:AG10~{RETURN?



3ECISC

5ECISD

1ESGEC

TUR1GUN

"URIHES

18EK1

KUC1

‘ONT1

HELP?

&8

{IF A:BL16="TUR4">{(GOTO>A:ATB~{RETURN>

{IF A:BL16="TUR1">{HOME> (PGDN}{GOTO>A:D29~{(RETURNY

{IF A:BL16="TURZ2">{GOTOXA:L3V{PGDNX{GOTO>A:Q26™~ {RETURN?
{IF A:BL16="TUR3">{GOTOYA:Z3™~(PGDN}{GOTO>A: AD29™~(RETURN?
{IF A:BL16="TUR4">{GOTOXA:AM3~{(PGDN>{(GOTD>A:ARZ6™~{RETURN?>

{IF A:BL16="TUR1"X{HOME}{PGDN 3>{GOTO>A:D&66™~{RETURN?

{IF A:BL16="TUR2Z2">{GOTOXA:L3~{PGDN 33}{(G0OTO>A:Q627{RETURN?>
{IF A:BL16="TUR3"}{(GOTOXA:Z3~{PGDN 3>{GOTO>A:AD6S~{RETURN?
{IF A:BL16="TUR4">{(GOTO>A:AM3™~{PGDN 3} {GOTOXA:AR62™{RETURN?

{IF A:BL16="TUR1"}{(BRANCH TURIHES?}
{IF A:BL16="TURZ2Z"}{BRANCH TURZHES}
{IF A:BL16="TUR3"}{BRANCH TUR3HES}
{IF A:BL16="TUR4"3{BRANCH TUR4HES?>

{GOTOyA:AL™{PGDN 73

{INDICATE B8TOK KATBAYI<KF1> KAPASITE TALEP<F2> MALIYET<KF3>
FIYAT<F4> MENULKESC> 2

{GET A:A141>

{IF A:A141="{HELP2>"Y{HOME>{(D 2>/WTH{(PGDN 23{D 63{(R 33
{IF A:A141="{HELP>"}{HOME>{D 2>/WTH{(PGDN 2}{(D &6}{R 3}
{INDICATE OKLARLA HAREKET EDIN GUNCELLESTIRME
TAMAMLANINCA <ENTER> 3} {(?3~/WTC{BRANCH TURI1GUN

{IF A:A141="{EDIT2>"3{HOME>{D 223/WTH{(D 73{(R 3>{INDICATE OKLARLA
OKLARLA HAREKET EDIN GUNCELLESTIRME TAMAMLANINCA
<ENTER> TUSUNA BASIN >{?>~/WTC{BRANCH TURI1GUN?

{IF A:A141="{NAME>">{HOMEX{(D 2}/WTH{PGDN>{(D B8}{R 3IX{INDICATE
OKLARLA HAREKET EDIN GUNCELLESTIRME TAMAMLANINCA
<ENTER> TUSUNA BASIN >{?3~/WTC{(BRANCH TURI1GUN?

{IF A:A141="{ABS>">{HOME>{(D 2>/WTH{(PGBN 3>{D 93{(R 3> {INDICATE
OKLARLA HAREKET EDIN GUNCELLESTIRME TAMAMLANINCA
<ENTER> TUSUNA BASIN >{?>™/WTC{(BRANCH TURIGUN?Z

{IF A:A141="{ESC>">{INDICATE}{BRANCH TUR1HES?}

{BRANCH TUR1GUNZ

{GOTO>B:CB™

/RV{(R 43}{(D 83»~{GOTO}B:C142™"~

{BOTO>B:HB™

/RV{D B83>™~{GOTOB:I142™"

{GOT0OXB:C18™

/RV{R 43™~(G0OT0OB:C132™™

/REB:B154..B:C154~{(G0OTO}B:C152™~{LET I,13

/REB:B45. .F80™

{IF @CELLPOINTER("TYPE")="b"}{BRANCH DAG1?}

{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")=02{R>{LET I,I+12{BRANCH HSEK1}

U 23 {(ENDX U}

/REB:B155..B137~

{LET J,12

{IF @CELLPOINTER("TYPE")="b"#ANDH#EKS=""3{UYARI}
/WTC{MENUCALL TUR1?

{IF @CELLPOINTER("TYPE")="b"}{BRANCH DAG1>

{IF @CELLPOINTER("TYPE")="1"3{DX{LET J,J+1>{BRANCH KONT13}

{LET EK,@CELLPOINTER("CONTENTS")>{LET EKS,J>



ENKUCUK 1

ISLEMI

50N

ISLEM11

JAB1

JAGL1

&7

{D3{LET J,d+12

{IF @CELLPOINTER("TYPE")="1">{BRANCH ENKUCUK1?2

{IF @CELLPOINTER("TYPE")="b"3>{BRANCH ISLEMI1}

{IF @CELLPOINTER("CONTENTS") >=EK}{BRANCH ENKUCUK1?Z 4

{LET EK,@CELLPOINTER("CONTENTS"){LET EKS,JX{BRANCH ENKUCUK1 3}

{IF @INDEX(B:I141..1150,0,EK8)=03{PUT B:B141..6150,1I,EKS,
EKS,B:A1583 (U {END2> (U} {BRANCH EKUC1?>

{IF @INDEX(B:1141..1150,0,EK8)<@INDEX (B:B152..6152,1,0)3}
{ISLEMI113}{BRANCH EKUC13

{(LET II,II+12

{PUT ARATAB1,0,I1I,I3

{PUT ARATAB1,1,I11,@INDEX(B:B18..618,1,0)7>

{PUT ARATAB1,2,1I1,RINDEX(B:B1532..6152,1,0)2

{PUT ARATAB1,3,1I1,@INDEX(B:B1532..G152,1,0)x%
@INDEX(B:B141..6150,1,EKS)}

{PUT ARATAB1,4,II1,@INDEX(B:A141..A150,0,EKS)?}

{PUT B:1141..1150,0,EKS,@INDEX(B:1141..1150,0,EKS)~
@INDEX(B:B152..6152,1,0)2

{PUT B:B152..6152,1,0,0{R>{(D}{LET I,I+1>{BRANCH HSEK1?}

{QUIT?

{(LET II1,II+13

{PUT ARATAB1,0,1I,I3

{PUT ARATAB1,1,I11,E8INDEX(B:B18..618,I1,0)2

{PUT ARATAB1,2,II1,@INDEX(B:1141..1150,0,EKS)?

{PUT ARATAB1,3,11,BINDEX(B:I1141..1150,0,EKS)X
@INDEX(B:B141..6150,I,EK8)?>

{PUT ARATAB1,4,11,@INDEX(B:A141..A150,0,EKS8)}

{PUT B:B1532..6152,I1,0,@INDEX(B:B152..6152,1,0)~
@INDEX(B:1141..1150,0,EKS)?

{PUT B:I1141..1150,0,EKS,0%

{PUT B:B141..6150,1,EKS,B:A1582

{U><{ENDZ {U3

{RETURN?

{LET 1I,12>{GOT03B:F25~{FOR BAYAC,25,33,1,8IFIRLAZ
{GOTO»B:F435™
{IF @CELLPOINTER("TYPE")="b"3}{GOTO>A:BG1~{(MENUCALL TUR1?2
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="1,DONEM BASLANGIC STOK"}
{LET B:F25,B:F23+@INDEX (ARATAB1,2,I1)3{(LET B:G25,
B: G25+@INDEX (ARATAB1,3,II)3{(D>{LET II,II+13
{BRANCH DAG112
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="1.DONEM NORMAL MESAI"}{LET B:FZ26
y BtF26+@INDEX (ARATABL1,2,II1)3{LET B:G26,B:G26+
@INDEX (ARATAB!,3,II)>{D>{LET 11,II+12{BRANCH DAGI11>
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="1.DONEM FAZLA MESAI">{LET B:F27
,B:F27+@INDEX (ARATAB1,2,I11)3{LET B:627,B:G27+
@INDEX(ARATABL1,3,I1)3{(D>{(LET II,II+1){BRANCH DAG11?
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS8")="2.DONEM NORMAL MESAI"}{LET FZ8,
F28+@INDEX (ARATABL1,2,I11)3{LET G28,628+
@INDEX (ARATAB1,3,I1)>{D>{LET II,II+13{BRANCH DAG11}
{IF QCELLPOINTER("CONTENTS")="2.DONEM FAZLA MESAI"}{LET F29
,F29+@INDEX (ARATAB1,2,11)3{LET G29,629+
@INDEX (ARATAB1,3,I1)>{(D}{LET II,II+1)Y{BRANCH DAG11}
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="3.DONEM NORMAL MESAI"}{LET F30



70

s F30+@INDEX (ARATABL,2,11)>{LET G30,G30+

@INDEX (ARATABL ,3,II)3(D>{LET 11,1I+1>{BRANCH DAG11?
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="3.DONEM FAZLA MESAI"}{LET F31,

yF31+@INDEX (ARATAB1,2,11)3{LET 631,531+

@INDEX (ARATABL1,3,I1)>{DX{LET II,II+13{BRANCH DAG11>
{IF GCELLPOINTER("CONTENTS")="4.DONEM NORMAL MESAI"}{LET F32,

F32+@INDEX (ARATAB1,2,11)Y{LET G32,G32+

CGINDEX (ARATABL ,3,I1)}{(D>{LET I1I,II+1>{BRANCH DAG11?
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="4.,DONEM FAZLA MESAI"}{LET F33,

F33+@INDEX (ARATABL1,2,II1)X{LET 533,633+

@INDEX (ARATAB1,3,11)3{D>{LET II,II+13{BRANCH DAG11>
{BRANCH DAG173

SIFIRLA (LET @CELLPOINTER("ADDRESS"),0Y{R}{LET @CELLPOINTER
("ADDRESS"),0>{L3>{D?
TUR1IGENS SAYISAL
SON PROJE’YE AIT SAYISAL SONUCLAR
{BRANCH TURI1SONZ
GRAFIK
S8ON PROJEYE AIT GENEL TABLO VE GRAFIKLER
{BRANCH TUR1GRAF?
CIKIS
BIR ONCEKI MENUYE DONER
{MENUBRANCH TUR1?>

TURI1GRAF {INDICATE BRAFIK ICIN <F4> CIKIS ICIN <ESC> b
{GOTO>»B:A1~{HOME> (BIGRIGHT 7?2
{GET B:BH3}

{IF B:BH3="{AB8}"}/GNUTUR1G1™~{ESC 2> {BRANCH TUR1GRAF)
{IF B:BH3="(ESC}"3>{INDICATE>{MENUBRANCH TURI1GENS?
{BRANCH TUR1GRAF?

TURISON (GOTOXB:DL1™~{D 23/WTH{GET B:DK1}
TUSVURUS (INDICATE URETIM-MALIYET<KFS> KAYNAK KULLANIMLF&>
TALEP KARSILAMALF7> CIKIBKESC> 3{GET A32
{IF A3="{6GOTO>">»{(GOTO3XB:A3“{BRANCH TUSVURUS?}
{IF A3="{WINDOW?>"2>{GDTO>B:A21~{BRANCH TUSVURUS?
{IF A3="{QUERY}>"}{GOTO}B:A40™{BRANCH TUSVURUS}
{IF A3="{ESC}">({INDICATEZ/WTC{MENUBRANCH TUR1GENS?>
{BRANCH TUSBVURUS?

TURLIOKU {(GOTOXA:AL1™~{D 23/WTH
TUSOKU {INDICATE DEVAM <PAGE DOWN> ONCEKI 8AYFA <PAGE UP>
{IF A3="{PGDN}"#AND#@CELLPOINTER("ROW")<41}
{PGDN2> {BRANCH TusS0OKU?>
{IF A3="{PGUP>"3{PGUP}{BRANCH TUSOKU?
{IF A3="{ESC}">{INDICATE>/WTC{MENUBRANCH TUR1:}
{BRANCH TUSOKU?

CIKIS SAKLA
MEVCUT PROJE DOSYALANIP CIKIS YAPILIR
{BRANCH SAKLAZ
CIK
MEVCUT PROJEDEKI DEGISIKLIKLER KAYBEDILEREK CIKIS YAPI
{BRANCH CIK?



JYARI

SAKLA

JIK

TURZ2

TURZ2GIR

TUR2GUN

TURZ2HES

18EK2

tKUC2

(ONT2

NKUCUK?2

)

ot

MENU
PROJE TURU MENUSUNE DONER
{BRANCH MENU?

{INDICATE UYARI ! KAPASBITE TALEBI KARSILAMIYOR?
{GOTO¥B:A1~{PGDN &2

{LET B:B125,17

{GET B:A1203}

{INDICATE} {(RETURNZ

{GOTOA:BG21™
/F8{EBC»PROJEB\™{73™R
{EBC»/FR{ESC>ANAS\ANAS™

/FR{ESCYANAS\ANAB™

VERI GIRIGUNCELLESSONUC OKUVERI OKUMCIKIS
VERI GIRIVERI GIRIHESAPLAMASON PROJEPROJE TURU MENUSUNE GERI DO
{BRANCH T{(BRANCH T{MENUCALL {BRANCH T{BRANCH MENU}

/WTC{GOTOXA: BG1™~{(LET A:BL16,"TUR2"J
{GETLABEL "PROJE ADINI GIRINIZ : ",A:BL182
{HOME>{GOTO>A: A3~{BIGRIGHT}/WTH
{GOTOXA:L39™{D 6X{R 5>{(BRANCH BSA>

{GOTOXA:A1™~{(PGDN 72

{INDICATE STOK KATSAYI<KF1> KAPASITE TALEP<F2> MALIYET<LF3
{GET A:A141)

{IF A:A141="{HELP}">{HOME>{D 22/WTH{PGDN 2}{BIGRIGHTX{D 63{(R 352
{IF A:A141="(EDIT3">{HOME>{D 23}/WTH{(BIGRIGHT>{(D S53{(R 5> {INDICAT
{IF A:A141="{NAME}">{HOMEX{(D 23/WTH{PGDN}{BIGRIGHT}{D S5}{R 353 {I
{IF A:A141="{ABS}"X{HOME}{(D 2}/WTH{PGDN 3I}{(BIGRIGHT}{D 5>{(R 53({
{IF A:A141="{ESC>">{BIGRIGHT>{INDICATE} {BRANCH TURZHES}

{BRANCH TURZ2GUN?

(GOTO>B:L8™

/RV{R 123}(D 24>~(GOTO}B:L268~™

{GOTO3>B: Y8™

/RVL{D 243>~{GOTO}B:Z268~~

{GOTO}B:L34™

/RV{R 123~(GOTO)»B:L294~™
/REB:B154..B:C154™~{G0TO>B:L294~(LET 1,12

/REB:K8S..P251™

(IF @CELLPOINTER("TYPE")="b"){BRANCH DAG2}

(IF @CELLPOINTER("CONTENTS")=0>(R>{LET I,I+13{BRANCH HSEK2?}
(U 23<END><{U>

/REB:B155. .B157"

(LET J,12

(IF @CELLPOINTER("TYPE")="b"#AND#EKS=""3{UYARI}/WTC{MENUCALL TU
{IF @CELLPOINTER("TYPE")="b"3{BRANCH DAG2>

{IF @CELLPOINTER("TYPE")="1"3{D}{LET J,J+13{BRANCH KONT2}
(LET EK,@CELLPOINTER("CONTENTS")3}{LET EKS,J>

{DI{LET J,J+13

{IF @CELLPOINTER("TYPE")="1"3{BRANCH ENKUCUK23>

(IF @CELLPOINTER("TYPE")="b"}{BRANCH ISLEMZ2>



{IF @GCELLPOINTER{"CONTENTS") >=EK> (BRANCH ENKUCUKZZ

{LET EK,@CELLPOINTER("CONTENTS")>{LET EKS,J}{BRANCH ENKUCUKZ}
ISLEMZ {IF @INDEX(B:72267..2292,0,EK8)=0}{PUT B:K267..X292,1,EKE,B:A158

{IF @INDEX(B:2267..12292,0,EKB)<@INDEX (B:K294..X294,1,0)3>{ISLEM2

{LET II,II+13

{PUT ARATAB2,0,II,I}

{PUT ARATAB2,1,1I,@INDEX(B:K34..X34,1,0)3

{PUT ARATAB2,2,II1,@INDEX(B:K294..X294,1,0)>

{PUT ARATAB2,3,II,CINDEX(B:K294,.X294,1,0)%@INDEX(B:K267..X292,

{PUT ARATABZ2,4,1I,@INDEX(B:J267..J292,0,EKS)?

{PUT B:2267..2292,0,EKS,@INDEX(B:7267..2292,0,EKS)-@INDEX (B:K29

{PUT B:K294..%x294,1,0,03{R}{DX{LET I,I+1){BRANCH HSEK2)

ISLEM21 (LET II,II+1}
(PUT ARATAB2,0,I1,I}
{PUT ARATAB2,1,I1I1,R@INDEX(B:K34..X34,1,0)3
{PUT ARATAB2,2,1I1,@INDEX(B:2267..2292,0,EKS)?3
{PUT ARATAB2,3,11,@INDEX(B:2267..2292,0,EKS)X@INDEX (B:K267..X29
(PUT ARATAB2,4,1I1,BINDEX(B:J267..J292,0,EKS)}
{(PUT B:K294..X294,1,0,@INDEX (B:K294..X294,1,0)-@INDEX (B:Z2267..2
{PUT B:2267..2292,0,EKS, 0}
(PUT B:K267..X294,1,EKS,B:A1583
{U> (END3 (U3

{RETURN?

DAG2 {LET 11,1>{GOTO*B:045~{(FOR SAYAC,45,6%,1,SIFIRLAZ
{GOTO>B:085™ :

JAGZ1 {IF @CELLPOINTER("TYPE")="b"2>{GOTOXA:BGI1~{MENUCALL TURZ2>
{IF ECELLPOINTER("CONTENTS")="1.DONEM BASLANGIC STOK">{LET B:04
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="1.DONEM NORMAL MESAI"}{LET B:046,
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="1.DONEM FAZLA MESAI"}{(LET B:047,B
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="2.DONEM NORMAL MESAI"}{LET 048,04
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="2.DONEM FAZLA MESAI"X{LET 049,049
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="3.DONEM NORMAL MESAI"}{LET 030,05
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="3,DONEM FAZLA MESAI"}(LET 031,051
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="4,DONEM NORMAL MESAI">{LET 032,05
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="4.DONEM FAZLA MESAI">{LET 053,033
{IF @GCELLPOINTER("CONTENTS")="5.DONEM NORMAL MESAI">{LET 054,05
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="5.DONEM FAZLA MESAI">{LET 055,055
{IF E@CELLPOINTER("CONTENTS")="6.DONEM NORMAL MESAI"}{LET 036,05
{IF @CELLPDINTER("CONTENTS")="&.DONEM FAZLA MESAI">{LET 057,037
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="7.DONEM NORMAL MESAI"}{LET 058,05

{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="7.DONEM FAZLA MESAI"}{LET 059,059
(IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="8,DONEM NORMAL MESAI">{LET 0&0,06
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="8.DONEM FAZLA MESAI">{LET 061,061
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="9.DONEM NORMAL MESAI"}{LET 062,06
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="9.DONEM FAZLA MESBAI"}{LET 063,063

{IF @CELLPOINTER ("CONTENTS")="10.DONEM NORMAL MESAI"}{LET 064,0
{IF @CELLPDINTER("CONTENTS")="10.DONEM FAZLA MESAI"}{LET 065,06
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="11.DONEM NORMAL MESAI"}{LET 066,0
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="11.DONEM FAZLA MESAI"X}{LET D&7,06
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="12.DONEM NORMAL MESAI"}{LET 08,0
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="12.DONEM FAZLA MESAI"}{LET 069,06

{BRANCH DAGZZ



UR?GENS SAYISAL BRAFIK CIKIS
SON PROJESON PROJEBIR ONCEKI MENUYE DONER
{BRANCH T{BRANCH T{MENUBRANCH TURZ2:

‘UR2GRAF {INDICATE GRAFIK ICIN <F4> CIk
{GOTO>B:A1™{HOME> (BIGRIGHT 87
{GET B:BH3}
{IF B:BH3="{ABE}">/GNUTUR2G1™~{ESC 23 {(BRANCH TUR2GRAF?
{IF B:BH3="{ESC}">{INDICATE> {MENUBRANCH TURZ2ZGENS?
{BRANCH TURZGRAF}

‘UR2S0ON /WTC{INDICATE2{(GOTOXB:A1“{BIGRIGHT 123{D 23/WTH{GET B:DK13}
‘USVURUB2{INDICATE URETIM-MALIYET<FS> KAYNAK KULLANIMLF&6> TALEP K
{IF A3="{GOTO>"3>{BRANCH TUR28TAB12{BRANCH TUSVURUS2}
{IF A3="{WINDOW>">{BRANCH TUR28STAB2}{BRANCH TUSVURUSZ}
{IF A3="{QUERY?}"”>{BRANCH TURZ2STAB33}{BRANCH TUSVURUSZ2?}
{IF A3="{ESC>">{INDICATE}/WTC{MENUBRANCH TUR2GENS?}
{BEEP} {(BRANCH TUSVURUSZ2}

"‘UR2STABL/WTC{GOTO>B:A1~{BIGRIGHT>{GOTO>B:LB8~/WTB{BRANCH TUR28TT1}
‘UR28TT1 {INDICATE HAREKET ICIN <> <v> =>> KL->
{IF L3="{DOWN>" #AND# EGCELLPOINTER("ROW")<35>{D}{BRANCH TUR2STT
{IF L3="{RIGHT>" #AND# @CELLPOINTER("COL")<262{R>{BRANCH TURZ2ST
{IF L3="{UP>">{UX{BRANCH TURZ2STT1>
{IF L3="{LEFT>"2{L>{BRANCH TURZ28TT12}
{IF L3="{ESC>"3>/WTC{BRANCH TUSVURUS2}
{BEEP3 (BRANCH TURZ8TT1?>

TUR2STABZ2/WTC{HOME> (BIGRIGHT}{PGDN 23 {G0OTO0>B:J45™/WTB{BRANCH TUR28TT2}
‘UR28TTZ2 {(INDICATE HAREKET ICIN <7> <v> C
{IF L3="{DOWN>" #AND# @CELLPOINTER("ROW")><70>{D>{BRANCH TUR28TT
{IF L3="{UP>"3 {U>{BRANCH TURZ8BTTZ;
{IF L3="{ESC>">/WTC{BRANCH TUSVURUSZ2}
{BEEP} {BRANCH TUR28TTZ22

"TUR2STAB3I/WTC{HOME} {BIGRIGHT»{PGDN 43 {U>{GOTOXB:JBS™~/WTB{(BRANCH TUR28TT3
"UR28TT3 {INDICATE HAREKET ICIN <™> <v> C
{IF L3="(DOWN3>" #AND# @CELLPOINTER("ROW")<2503{(D3} (BRANCH TUR2ST
{IF L3="{UP>" 3 {UX{BRANCH TUR28TT3}
{IF L3="{ESC>">/WTC{BRANCH TUSVURUSBZ?
{BEEP) {BRANCH TURZ28TT3>

FTUR20KU (GOTOXAR:A1™~{(D 23/WTH{(BIGRIGHT?}
‘USOKUZ2 {INDICATE DEVAM <FAGE DOWN> ONCEKI SAYFA <PAGE UP>
{IF A3="{PGDN>"#AND#ERCELLPOINTER("ROW") <573 {PGDN2 {BRANCH TUSOKU
{IF A3="{PGUP>">{PGUP>{BRANCH TUSOKU2Z2}
{IF A3="(ESC>"3}{INDICATE2>/WTC{MENUBRANCH TUR2}
{BEEP3{BRANCH TUSOKUZ3>

TUR3 VERI GIRIGUNCELLESSONUC OKUVERI OKUMCIKIS
VERI GIRIVERI GIRIHESAPLAMASON PROJEFPROJE TURU MENUSUNE GERI DO
{BRANCH T{BRANCH T{MENUCALL {BRANCH T{BRANCH MENU2

TUR3GIR /WTC{(GOTOXA:BG1™~{LET A:BL16,"TUR3"J
{GETLABEL "PROJE ADINI GIRINIZ : ",A:BL18}



"UR3GUN

‘UR3HES

ISEK3

IKUC3

ONT3

NKUCUK3

SLEM3

SLEM31

|

£

{HOME > {GOTO>A:A3~{BIGRIGHT 2/WTH
{GOTOA: L139™{(D &6>{R 43{BRANCH B&8A>

{GOTOXA:A1™~{PGDN 73 :
{INDICATE S8TOK KATSAYI<KF1> KAPASITE TALEPLF2> MALIYET<F3
{GET A:Al141>

{IF A:A141="{HELP}">{HOME> (D 23/WTH{(PGDN 2>{BIGRIGHT 2>{D 63 (R
{IF A:A141="(EDIT2>">{HOME>{D 23/WTH{(BIGRIGHT 23{(D 73{R 43 (INDIC
{IF A:A141="{(NAME3}"3>{HOME{(D 23}/WTH{PGDN}{(BIGRIGHT 23{(D BX{R 4}
{IF A:A141="{ABSY"}{HOME>{D 2>/WTH{PGDN 33}{BIGRIGHT 23{D B}{(R 4
{IF A:A141="{EBC>"}{BIGRIGHT 2>{INDICATE}{BRANCH TUR3HES?>
{BRANCH TUR3GUN?

{G0TO>B: ACB™

/RV{(R 33{D 63™~{GOTOB:AC142™"™

{GOTO>B: AGB™

/RV(D 63>~{GOTOXB:AH142™"

{GOT0>B:AC16™

/RV{R 33»~{GOTO>B:AC150™"

/REB:B154..B:C134~{(G0OTO>B: AC130™~{LET I,13

/REB:AB45. .AF70™

{IF @CELLPOINTER("TYPE")="b"32{BRANCH DAG3>

{WAIT @NOW+ETIME(0,0,2)3{IF ECCELLPOINTER("CONTENTS")=0>{R}{LET
{U 2> {END3>{U3?

/REB:B155..B157™

{LET J,12

{IF @CELLPOINTER("TYPE")="b"#ANDH#EKS=""3>{UYARIZ/WTC{MENUCALL TU
{IF @CELLPOINTER("TYPE")="b"3}{BRANCH DAG3}

{IF @CELLPOINTER("TYPE")="1"2{D>{LET J,J+13{BRANCH KONT3>

{LET EK,@CELLPOINTER("CONTENTS")>{LET EKS,J?

{DY{LET J,J+1>

{IF @CELLPOINTER("TYPE")="1"3>{BRANCH ENKUCUK3}

{IF EGCELLPOINTER("TYPE")="b"2{BRANCH ISLEM33>

{IF @CELLPOINTER("CONTENTS") >=EK2> {(BRANCH ENKUCUK32}

{LET EK,@CELLPOINTER("CONTENTS")>{LET EKSE,J)> (BRANCH ENKUCUK3?}
{IF @INDEX(B:AH141..AH148,0,EKS8)=03{PUT B:AB141..AF148,1,EKS,B:
{IF @INDEX(B:AH141..AH148,0,EK8)<@INDEX(B:AB150..AF150,1,0)3{I&
{LET II,II+13

{PUT ARATAB3,0,II,I>

{PUT ARATAB3,1,I1I,@INDEX(B:ABl6..AF16,1,0)5

{PUT ARATAB3,2,1I1,@INDEX(B:AB130..AF150,1,0)

{PUT ARATAB3,3,II1,@RINDEX(B:AB150..AF150,1,0)%@INDEX(B:AB141..AF
{PUT ARATAB3,4,II,@INDEX(B:AA141..AA148,0,EKSE)?}

{PUT B:AH141..AH148,0,EKS,BINDEX (B:AH141..AH148,0,EKS)~-@INDEX(B
{PUT B:AB150..AF150,1,0,03{R>{(D>{LET I,I+1>{BRANCH HBEK3J

(LET II,II+13
{PUT ARATAB3,0,I1,I}

{PUT ARATAB3,1,I1I,@INDEX(B:AB16&..AF16,1,0)3

{PUT ARATAB3,2,I11,R@INDEX(B:AH141..AH148,0,EKS))

{PUT ARATAB3,3,I1,@INDEX(B:AH141..AH148,0,EKS)X@INDEX (B:AB141..
{PUT ARATAB3,4,11,@INDEX(B:AA141..AA148,0,EKS)?

{PUT B:AB150..AF150,1,0,@INDEX (B:AB150..AF150,1,0) -@INDEX (B: AH1
{PUT B:AH141..AH148,0,EKS,0}

{PUT B:AB141..AF148,1,EKS,B:A158>



{U> {END2Z{U3>

{RETURN?

JAG3 {LET II,1X{(GOTO3B:AF25~(FOR BAYAC,25,31,1,8IFIRLA}
{GOTOXB:AF43™

JAG31 {IF EGCELLPOINTER("TYPE")="b"3>{G0TOXA:BG1~{MENUCALL TUR3>
{IF @GCELLPOINTER("CONTENTS")="1.,DONEM BASLANGIC STOK"}{LET B:AF
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="1.DONEM NORMAL MESAI"}{LET B:AF26
{IF @CELLPDINTER("CONTENTS")="1.DONEM FAZLA MESAI">{(LET B:AF2Z7,
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="2.DONEM NORMAL MESAI"}{LET AF28,A
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="2.DONEM FAZLA MESAI">{LET AF29,AF
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="3.DONEM NORMAL MESAI"}{LET AF30,A
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="3.DONEM FAZLA MESAI"}{LET AF31,AF
{BRANCH DAG3>

TUR3GENS SBAYISAL GRAFIK CIKIS
SON PROJESON PROJEBIR ONCEKI MENUYE DONER
{BRANCH T{BRANCH T{MENUBRANCH TUR3}

TUR3GRAF {INDICATE GRAFIK ICIN <F4> CIK
{GOTO?B:A1~{HOME> {(BIGRIGHT 22
{GET B:BH33>
{IF B:BH3="{ABS>"3/GNUTUR3G1~(ESC 23 {BRANCH TUR3GRAF}
{IF B:BH3="{(ESC>»">{INDICATE> {MENUBRANCH TUR3GENS?’
{BRANCH TUR3GRAF>

FTUR3ISON {(GOTO3B:DL1™{(D 23/WTH{GET B:DK1}

TUSVURUS3{INDICATE URETIM-MALIYETLF3> KAYNAK KULLANIM<F&D TALEP K
{IF A3="{G0OT0>"3>{GOTOXB:AA3~{BRANCH TUSVURUS3?
{IF A3="{(WINDOW2>">{GOTO>XB:AA21~{(BRANCH TUSVURUS3>
{IF A3="{RUERY}"}{GOTO}B:AA40~{BRANCH TUSVURUS3?
(IF A3="{ESCX}"X{INDICATE}/WTC{MENUBRANCH TUR3GENS?}
{BRANCH TUSVURUS3>

‘UR3DKU  {(GBOTOXA:A1~{D 2>/WTH{BIGRIGHT 3}

"USOKU3 (INDICATE DEVAM <PAGE DOWN> ONCEKI SAYFA <PAGE UP>
{IF A3="{PGDN}"#AND#@CELLPOINTER{("ROW")<57%{PGDN> {BRANCH TuUSOKU
{IF A3="{PGUPX"}{PGUP}{(BRANCH TUSOKU3’
{IF A3="{(ESC>"»{INDICATE}/WTC{MENUBRANCH TUR3}
{BEEP> {BRANCH TUSOKU33>

‘UR4 VERI GIRIGUNCELLESSONUC OKUVERI OKUMCIKIS
VERI GIRIVERI GIRIHESAPLAMASON PROJEPROJE TURU MENUSUNE GERI DO
{BRANCH T{BRANCH T{MENUCALL {(BRANCH T{BRANCH MENU?

‘UR4GIR /WTC{GOTOXA:BG1™~{LET A:BL16,"TUR4"}
{GETLABEL "PROJE ADINI GIRINIZ : ",A:BL18>
{HOME>{GOTOXA: A3~ (BIGRIGHT 32/WTH
{GOTO>A: AM3F~{D 63 (R 43 {(BRANCH BSAZ

UR4GUN (GOTOX>A:A1™{PGDN 72

{INDICATE S8TOK KATBAYI<KF1> KAPASITE TALEP<KF2> MALIYET<F3
{GET A:A141>

{IF A:A141="({HELP}">{HOME}{D 2>/WTH{(PGDN 2>{BIGRIGHT 32{D &3{(R

{IF A:A141="{(EDIT>">{HOME}{D 23/WTH{(BIGRIGHT 3>{(D S}{R 42X{INDIC



UR4HES

SEK4

Kuc4

ONT4

NKUCUK4

SLEM4

S5LEM41

64

641

{IF A:A141="{NAME>">{HOME>{D 22/WTH{PGDNJ}{BIGRIGHT 33{(D S3{(R 47
{IF A:A141="{ABS>">{HOME>{(D 2%/WTH{PGDN 3}{BIGRIGHT 33{(D S53{R 4
{IF A:A141="{ESC>"3{BIGRIGHT 32{INDICATE{BRANCH TUR4HES?
{BRANCH TURA4GUN>

(GOTD3B:ALB™
/RVLR 123(D 243~(GOTO)B:AL268™™

(GOTO}B:AYB™

/RV{D 243~{GOTO>B:AZ268~"

{GOTD3B:AL34™

/RV{R 123>~{GOTO}B:AL294™~

/REB:B154..B:C154~(G0TO>B:AL294™~(LET 1,13

/REB:AKSS. .AP251™

{IF @CELLPOINTER("TYPE")="b">{BRANCH DAG43>

{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")=03{R3}{LET I,I+13{BRANCH HSEK4>

(U 23<END} (U}

/REB:B155..B157"~

(LET J,13

(IF @CELLPOINTER("TYPE")="b"#AND#EKS=""3 (UYARI3/WTC{MENUCALL TU
{IF @CELLPOINTER("TYPE")="b"){BRANCH DAG4}

(IF @CELLPOINTER("TYPE")="1"3{D>{LET J,J+1){BRANCH KONT4>

{LET EK,@CELLPOINTER("CONTENTS")3{LET EKS,JJ

{DICLET J,J+13

¢IF @CELLPOINTER("TYPE")="1"3{BRANCH ENKUCUKA4>

(IF @CELLPOINTER("TYPE")="b"}{BRANCH ISLEM4>

{1IF @CELLPOINTER("CONTENTS")>=EK3 {BRANCH ENKUCUK4>

{LET EK,@CELLPOINTER("CONTENTS")3{LET EKS,J>{BRANCH ENKUCUK4>
{IF @INDEX(B:AZ267..A2292,0,EKS)=03{(PUT B:AK267..AX292,1,EKS,B:
{IF @INDEX(B:AZ267..A1292,0,EKS)<@INDEX (B:AK294..AX294,1,0)34IS
(LET II,II+13

{PUT ARATAB4,0,11,I)

(PUT ARATAB4,1,I1,@INDEX(B:AK34..AX34,1,0)3

{PUT ARATAB4,2,11,@INDEX(B:AK294..AX294,1,0)3

{PUT ARATAB4,3,11,@INDEX(B:AK294..AX294,1,0)%¥@INDEX (B:AK267. .AX
{PUT ARATAB4,4,11,@INDEX (B:AJ267..AJ292,0,EKS)?

(PUT B:AZ267..AZ292,0,EKS,@INDEX (B:AZ267..A2292,0,EKS)-@INDEX (B
(PUT B:AK294..AX294,1,0,0)>{RYI{DICLET I,I+13{BRANCH HSEK4}

{LET II,II+12

{PUT ARATAB4,0,I1,1}

{PUT ARATAB4,1,1I1,BINDEX(B:AK34..AX34,1,0)>

{PUT ARATAB4,2,1I1,@INDEX(B:AZ267..A2292,0,EKSE)}

{PUT ARATAB4,3,I11,@INDEX(B:AZ267..A2292,0,EKS)XCINDEX (B: AK2467..
{PUT ARATAB4,4,11,@INDEX(B:AJ267..AJ292,0,EKS)}

{PUT B:AK294..AX294,1,0,@INDEX(B:AK294..AX294,1,0)-@INDEX(B:ARZ2
{PUT B:AZ267..A2292,0,EKS,0>

{PUT B:AK267..AX294,1,EKE,B:A158>

{U> (END2X{U2

{RETURNY

{LET 1I,13{GOTOYB:A045™~{FOR BAYAC,45,6%,1,5IFIRLA}
{GOTO>B:AOBS™

{IF @CELLPOINTER("TYPE")="b"3{GOTO>A:BG1Y{(MENUCALL TUR4>}

{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="1.DONEM BASLANGIC STOK"}{LET B:A0D
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="1.DONEM NORMAL MESAI"}{LET B:ARD046



{IF GCELLPOINTER("CONTENT8")="1.DONEM FAZLA MESAI">{LET B:A047,

{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="2,DONEM NORMAL MESAI"}{LET AO048,A
{IF E@CELLPOINTER("CONTENTS")="2,DONEM FAZLA MESAI">{LET A04%,A0
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="3.DONEM NORMAL MESAI"}{LET AO030,A
{IF EGCELLPOINTER("CONTENTS")="3.DONEM FAZLA MESAI">{LET AD531,A0
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="4.DONEM NORMAL MESAI"}{LET A052,A
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="4.DONEM FAZLA MESAI"}{LET ABOS3,A0
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="5.DONEM NORMAL MESAI"}{LET A0S54,A
{IF ECELLPOINTER("CONTENTS")="5.DONEM FAZLA MESAI"}{LET AO055,A0
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="6.DONEM NORMAL MEBAI"}{LET AD36,A
{IF ECELLPOINTER("CONTENTS")="6.DONEM FAZLA MESAI"}{LET A0D37,A0
{IF EGCELLPOINTER("CONTENTS")="7.DONEM NORMAL MESAI"}{LET AO038,A
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="7.DONEM FAZLA MESAI"}{LET AD0S5%,A0
{IF ECELLPDINTER("CONTENTS")="8.DONEM NORMAL MESAI"}{LET A0&0,A
{IF @CELLPOINTER("CONTENT8")="8.DONEM FAZLA MESAI"}{(LET AD061,AD
{IF GCELLPOINTER("CONTENTS")="9.DONEM NORMAL MESAI"}{LET ADZ,A
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="9.DONEM FAZLA MESAI"3}{LET A0&63,A0
{IF GCELLPOINTER("CONTENTS")="10.DONEM NORMAL MESAI":{LET AOQ&4,
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="10.DONEM FAZLA MESAI">{LET ADLS,A
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS"”)="11.DONEM NORMAL MESAI"}{LET ADb&S,
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="11.DONEM FAZLA MESAI"}{LET AD&L7,A
{IF GCELLPOINTER("CONTENTS")="12.DONEM NORMAL MESAI"X{LET AD0&B,
{IF @CELLPOINTER("CONTENTS")="12.DONEM FAZLA MESAI"}{LET AGLP,A

{BRANCH DAG4>

TUR4GENS SAYISAL GRAFIK CIKIS
SON PROJESDON PROJEBIR ONCEKI MENUYE DONER
{BRANCH T{BRANCH T{MENUBRANCH TUR43>
TUR4AGRAF {INDICATE GRAFIK ICIN <F4> CIK
{GOTO>B:A1~{HOME>{(BIGRIGHT 102}
{GET B:BH3Z
{IF B:BH3="{ABS>"3>/GNUTUR4G1~{ESC 2} {(BRANCH TUR4GRAF}
{IF B:BH3="{ESC>">»{INDICATE> {MENUBRANCH TUR4GENS>
{BRANCH TUR4GRAF?>
"UR4SON /WTC{INDICATE>{GOTO}B:A1™~{BIGRIGHT 12>{(D 2>/WTH{(GET B:DK13>
TUSVURUB4{INDICATE URETIM-MALIYETLFS> KAYNAK KULLANIMLKF&> TALEP K

{IF A3="{GOTO>"2>{BRANCH TUR4STAB1}{BRANCH TUSVURUS4>
{IF A3="{WINDOW>">{BRANCH TUR4S8STAB2) (BRANCH TUBVURUS4?}
{IF A3="{QUERY}">{BRANCH TUR4STAB3} {BRANCH TUSVURUS4?}
{IF A3="{ESC>">{INDICATE?/WTC{MENUBRANCH TUR4GENS}
{BEEP> {BRANCH TUSVURUS4)>

"UR4STABL1/WTC{(GOTO>B:A1™~{(BIGRIGHT 43>{GOTOYB:ALB~/WTB{(BRANCH TUR48TT1?

‘UR4STT!

{INDICATE HAREKET ICIN <> <Kv> <=>> <KLK~->

{IF L3="{DOWN}" #AND# EGCELLPOINTER("ROW")<353{D>{BRANCH TUR4STT
{IF L3="{RIGHT}" #AND# EGCELLPOINTER("COL")<323{RY{BRANCH TURA4ST
{IF L3="{UP»">{UX{BRANCH TUR48TT1>

(IF L3="{LEFT3}">{L>{BRANCH TUR48TT12

{IF L3="{ESC>"2>/WTC{BRANCH TUSVURUS4?>

{BEEP2} {BRANCH TUR48TT1}

‘UR4STAB2/WTC{GOTOYB:AJ41~{GOTO»B:AJ45™~/WTB(BRANCH TURA4STT2>
‘UR48BTT2 {INDICATE HAREKET ICIN <*> <v> C



78

{IF L3="{DOWN>" #AND# @CELLPOINTER ("ROW'")<703<{D3{BRANCH TUR4STT
{IF L3="{UPX"3{UX{BRANCH TUR48TTZ2>

{IF L3="{ESCX>"3/WTC{BRANCH TUSBVURUS4>

{BEEP> {BRANCH TUR4STTZ2}

TUR4STAB3I/WTC{(GOTO?B: AJBO~{GOTOYB: ATBS™~/WTB{BRANCH TUR4STT3?
TUR4STT3 {(INDICATE HAREKET ICIN <7> <v> C

TUR40KU
TUSOKU4

{IF L3="{DOWN2X" #AND# EGCELLPOINTER("RCOW")<2503>{D>{(BRANCH TUR4ST
{IF L3="{UP3"¥{U>{BRANCH TUR48STT3>

{IF L3="{EBC>"2/WTC{BRANCH TUSVURUS4}

{BEEP}{BRANCH TUR48TT3}

{GOTOXA:A1™~{D 23/WTH{BIGRIGHT 32

{INDICATE DEVAM <PAGE DOWN> ONCEKI SAYFA <PAGE UP>

{IF A3="{PGDNZ>"#ANDH#ECCELLPOINTER ("ROW") <373 {PGDN> {BRANCH TUS0OKU
{IF A3="{PGBUP>"}{PGUP{BRANCH TUSOKU4}

{IF A3="(ESC>">»{INDICATE>/WTC{MENUBRANCH TUR4>

{BEEP} {BRANCH TUSOKU43}
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EE 2 : FMAKREDO FPROGEAMINA AIT MESAJ EERANLARI

KULLANDIGINIZ PROGRAM, BIR YILLIK PLANLAMA UFKUNDA VE FARKLI
DONEMLER BAZINDA TAHMINI TALEBIN TUMUYLE KARSILANACAGI

VARSAYIMINA DAYANARAK EN IYI URETIM PLANINI OLUSTURMAKTADIR.

< DEVAM ETMEK ICIN BIR TUSA BASINIZ >



Do

{1

YENI DOSYA <F1>
YENI BIR PROJE CALISMASI ICIN BOS DOSYA ACILIR

ESKI DOSYA <F2>
DAHA ONCE CALISILAN PROJEYE AIT DOSYA ACILIR

CIKIS <ESC>
TOPLU URETIM PLANLAMA VE LOTUS 123 ORTAMINDAN CIKILIR

e e mm wm e ma T e e mem o o me e mm m —w e
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TOPLU URETIM PLANLAMA UYGULAMASINDA, IKI ANA PLANLAMA UFKU
VE BUNA BAGLI PLANLAMA DONEMININ SECIMI KULLANICIYA
BIRAKILMISTIR. SECENEKLER;

BIR YILLIK PLANLAMA UFKU ICIN,
- UCER AYLIK DONEMLER
- BIRER AYLIK DONEMLER

UC AYLIK PLANLAMA UFKU ICIN,

-~ AYLIK DONEMLER
- HAFTALIK DONEMLER
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SAYISAL SONUC OKUMA ILE SECILEN PROJE TURUNE AIT UC TABLO 3
— URETIM MALIYET MATRISI
- KAYNAK KULLANIMI VE MALIYET TABLOSU

- TALEP KARSBILAMA TABLOSU

<DEVAM ETMEK ICIN BIR TUSA BASINIZ>
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K e

TUR1
ORNEK
e

=
-
.
-

PROJE ADI

DOSYALAMAK ISTEDIGINIZ PROJE ICIN DOSYA ADINI GIRIP
PROJE TURU

K e

<ENTER> TUSUNA BASINIZ

K X



GUNCELLESBTIRMEYE AIT YARDIMCI BILGILER 3

GUNCELLESTIRME S8IRASINDA ¢ ~, v, —->, <— ) TUSLARIYLA YENI VERI
GIRISLERINI TAMAMLAYINIZ.

GUNCELLESTIRMESI TAMAMLANAN ALANI TERKETMEK ICIN <ENTER> TUSUNA BASINIZ

STOK MIKTARLARI VE URUN KATSAYILARI ALANI ICIN <F1> TUSUNA BASINIZ
URETIM KAPASITESI VE TAHMINI TALEP ALANI ICIN <F2> TUSUNA BASINIZ
URETIM VE STOK MALIYETI ALANI ICIN <F3> TUSUNA BASINIZ

URUN FIYAT ALANI ICIN <F4> TUSUNA BASINIZ

ANA MENUYE DONMEK ICIN <ESC> TUSBUNA BASINIZ



KAPASITE 4 . DONEMIN TALEBINI KARSILAMIYOR

BU MODELIN BASLANGICTA BELIRTILEN VARSAYIMLARINA AYKIRI BIR DURUMDUR

LUTFEN VERI GIRISINI TEKRARLAYINIZ

<DEVAM ETMEK ICIN BIR TUSA BASINIZ>



EK 3 : MAKRO PROGRAMINA A1T VER! GIRIS EMRGNLARI

PROJE ADI : ORNEK

PROJE TURU :
K Kmm e e
i y URETIM KAPABITESI
! DONEM INORMAL MESBAI FAZLA MESAI
i 1 (AD-8AAT) (AD-SAART)
A—————— Fm e ——————— e
i 1 ' 160 40
: 2 { 160 40
i 3 ' 160 40
: 4 : 160 40
K—m———— S ittt et b Bt

T

TAHMINI TALEP
A URUNU B URUNU
(BIRIM) (BIRIM)
100 200

20 190

110 210

100 200

BIR YILLIK PLANLAMA UFKUNDA UCER AYLIK DONEMLER

K——m e X
' TOPLAM :
' TALEP !

(AD=-SAAT) !

!
|
|
|
I
|
|
1
|
1
€

IR S
[y
o~
o



PROJE ADI : ORNEK
PROJE TURU : BIR YILLIK PL

DONEM MALIYET TABLOSU
( TL/ADAM SBAAT)

K]

ANLAMA UFKUNDA UCER AYLIK DONEMLER

R K m e K m——mm ¥

 IRRIERIEE

URETIM MALIYETLERI

NORMAL MESAI FAZLA MESAI
10 15
10 15
10 15
10 15

1 STOKLAMA |
‘MALIYETI

e



g8

PROJE ADI : ORNEK

PROJE TURU : BIR YILLIK PLANLAMA UFKUNDA UCER AYLIK DONEMLER

——————— e e ot emakadedesbbalaloa §

1 BASLANGIC DONEM SONU | URUN '

URUN ; STOGU STOGU i KATSAYILARI i

——————— e e e e X

A : 36 80 | 1 i

B ' 220 o 0.4 i

——————— A e e R — e e K R — e — e — =



PROJE ADI
PROJE TURU

DONEM FIYAT TABLOSU
( TL/ADAM SBAAT)

K= K mmm e
! {URUN SATIS FIYATLARI
{ DONEM ! A URUNU

K —— F————————————

I T 24
o2 24

T S 24
P4 24

R X

87

ORNEK
BIR YILLIK PLANLAMA UFKUNDA UCER AYLIK DONEMLER

|
|
]
|
)
!
!
|
1
I
I
|
!
3

B URUNU

]
1
i
|
\
{
|
|
|
|
!
}
I
E 3



EE 4 : MAKRDO PROGRAMINA AIT SONUC EFKRANLARI

“ROJE ADI : ORNEK
ROJE TURU : BIR YILLIK PLANLAMA UFKUNDA UCER AYLIK DONEMLER

OZET GENEL TABLOD

- — —— et S e S e o S T Pt S Pt o e . Mo S (o Tt e P o Tl (et P S St e M T S oD (o S e ek T St . S S et s R o P} e A S o o i e Gt i o T o . e

DONEM TOP.TALEP TOP.URETIM TOP.MALIYET SAT.GELIRI NET KAR
1 180 116 2048 4400 2352
2 166 160 1600 4060 2460
3 194 200 2248 4740 2492
4 180 200 2280 4400 2120



1

PROJE ADI : ORNEK
PROJE TURU : BIR YILLIK PLANLAMA UFKUNDA UCER AYLIK DONEMLER
URETIM / MALIYET MATRISI

—— et e e o e e " o —— — —— — - _— o S — — — — — ot . At oy " S o T e o S i W ot o Y St o S e o e (o s i

URETIM = m—mm—m——m———— TALEP DONEMI-——m=——=—m=—m— NIHAI KAPASITE

DONEMI KAYNAK 1 2 3 4 STOK (AD-8AART)

1.DONEM BAS.S8TOK 0 4 8 12 16 124
NOR.MES. 10 14 18 22 26 160
FAZ.MES. 15 19 23 27 31 40

2.DONEM NOR.MES. - 10 14 18 22 160
FAZ.MES. - 15 19 23 27 40

3.DONEM NOR.MES. - - 10 14 18 160
FAZ.MES. - - 13 19 23 40

4.DONEM NOR.MES. - -~ - 10 14 160
FAZ.MES. - = - 15 19 40
TALEP 180 166 194 180 80

(AD-8AAT)



PROJE ADI : ORNEK
PROJE TURU : BIR YILLIK PLANLAMA UFKUNDA UCER AYLIK DONEMLER
- KAYNAK KULLANIMI VE MALIYET TABLOSU -

KAYNAK MIKTAR MALIYET
1.DONEM BASLANGIC STOK 124 0
1.DONEM NORMAL MESAI 116 2048
1.DONEM FAZLA MESAI 0 0
2.DONEM NORMAL MESAI 160 1600
2.DONEM FARZLA MESBAI 0 0
3.DONEM NORMAL MESAI 160 1600
3.DONEM FAZLA MESAI 40 648
4.DONEM NORMAL MESAI 160 1600

4.DONEM FAZLA MESAI 40 680



PROJE ADI
PROJE TURU

TALEP
DONEMI

UUUPRPB2EUWUUNNE-

ORNEK
BIR YILLIK PLANLAMA UFKUNDA UCER AYLIK DONEMLER
- TALEP KARSILAMA TABLOSU -

——— o " — i G (s . " e e e S (i e o S S D P Tl S P S S S o e " o ot .

TALEP KULLANILAN TALEBIN

MIKTARI KAPASITE MALIYET KARSILANMASI
180 124 O 1.DONEM BASLANGIC STOK
180 26 560 1.DONEM NORMAL MESAI
166 160 1600 2.DONEM NORMAL MESAI
166 6 84 1.DONEM NORMAL MESAI
194 160 1600 3.DONEM NORMAL MESAI
194 34 510 3.DONEM FAZLA MESAI
180 160 1600 4.DONEM NORMAL MESAI
180 20 300 4.DONEM FAZLA MESAI
80 20 380 4.DONEM FAZLA MESAI
80 6 138 3.DONEM FAZLA MESAI

80 54 1404 1.DONEM NORMAL MESAI
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LLIK PLAN UFKUNDA UCER AYLIK DONEMLEF

MALIYET HASILA KAR GRAFIGI

DONEMLER

BN TOPLAM MALIYET ] TOPLAM HASILA N KAR
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