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KESiKLi URETIM SISTEMLERINDE
DETAYLI PROGRAMLAMA
1.GIRIS
Dr. Erhan Kozan *

Uretim ydnetiminin amaci verimliligi artirarak en diigiik maliyetle iiretimi sagla-
mak ve isletme kapasitelerinden optimum yararlanmaya ydneliktir. Giiniimiiz isletme-
lerinde kapasitelerden optimum yararlanma iiretim planlama programlama olarak tanim-
lanan iiretim yonetimi alt islemleri ile en iyi gekilde saglanabilmektedir. Bu alt islemler-
den iiretim planlamasi, isletme kapasitelerinin optimum kullamlmasinda zaman siirecini
esas alarak kaynak dagilimini saglayarak gelecek donemler i¢in iiretim siirecinin diizey
ve sinirlarini belirlemekte ve buna iligkin olarak sermaye, isgiicii ve stok seviyeleri ve
bunlarin birlesimi ile ilgili kararlarin alinmasini kapsamaktadir. Uretim planlamasinin
ayrintih bir sekli olan iiretim programlamas: ise, disandan saglanan pargalarin tedarik
siirelerini, islemler igin gerekli parca miktarini, iiretim siirelerini ve tirlinlerin islem za-
manlarim ve yerini belirliyerek talebi miktar ve zaman dlgiileri bakimindan karsilamak
amaciyla yapiimaktadir.

Uretim yonetiminde iiretim faliyetlerini gesitli bagliklar altinda toplamak genel
bir ilkedir. Béyle bir ayiim yapmanin nedeni ise degisik tip iiretim faaliyetleri icin
(6rnegin kesikli ve siirekli Uretimler) gecerli ilke ve ydntemlerin degisik olmasidir. U-
retim planlama/programlama fonksiyonuda bu iivetim tiplerine gore bilyik farklilik-
Jar gosterdiginden her iiretim tipi igin ayri ayri ele alinmasi gerekmektedir.

Uretim yonetiminde iiretim faaliyetlerini gesitli bashklar altinda toplamak genel
bir ilkedir. Boyle bir ayirim yapmanin nedeni ise degisik tip iiretim faaliyetleri igin
(ornegin kesikli ve siirekli iiretimler) gegerli ilke ve yontemlerin degisik olmasidir.
Uretim planiama/programlama fonksiyonu da bu iiretim tiplerine gore biiyiik farkhilik-
lar gosterdiginden her tiretim tipi igin ayn ayri ele alinmast gerekmektedir.

Kesikli iiretim sistemlerinde iiretim planlama iglemi Toplam planlama/Ana prog-
ramlama adi altinda yapiimaktadir. Planlamanin devami olarak yapiimasi gereken
programlama iglemi kesikli iiretim sistemlerinde detayli programlama olarak adlandiril-
makta ve Toplam planlama/Ana programlama ciktilarini kullanarak bunlar ayrinti
diizeyinde tamamlamaktadr. Dolayisiyla planlama ve programlama islemlerinin ayn
ayri ancak birbirlerini tamamlayici niteliklerinin gz oniinde bulundurularak yapil-
malarinda biiyiik yarar vardr.

Kesikli iiretim sistemlerinde toplam planlama/Ana programlama olarak adlandi-
rlan planlama olgusu bu derginin bir nceki sayisinda "'Toplam Planlama/Ana prog-

# ’ .
(*) Hacettepe Universitesi Iktisadi ve Idari Bilimler Fokiiltesi Isletme Ydnetimi Boli-

mii bgretim Gorevlisi.
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ramlama: Bir Yaklasim' adi altinda size sunulmu5tu(”. Bu calismada ise bir onceki
caligmay! tamamlayici nitelikte olacak detayh programlama ve bununla ilgili problem-
ler ele alinacaktir. ‘

2. DETAYLI PROGRAMLAMA

Kesikli iiretim sistemlerinin programlanmasi problemi, kontrol edilemiyen degis-
kenlerin (makina bozulmasi, yeni is talepleri gibi) etkileri nedeniyle mevcut program-
lama problemlerinin en karmasigi olarak goriilmektedir. Ayrica, kesikli Gretim sistem-
lerinde, iiriin ve parca gesitliligi, iirliniin olusmasi i¢in gerekli siire¢ sayisi, parcalarin
izledigi rotalar iglem siireleri ile ilgili kararlar sik sik degisiklige ugramaktadiriar, Bu
degisiklikler de kesikli @iretim sistemlerinde detayls programlama islevini diger sistem-
lere gore oldukga karmasik kilmaktadir.

Uretimde, talebin karsilanmasinda karsilagilan darbogazlarin genellikle kapasite
yetersizliginden kaynaklandig varsayllm|§tlr._"Ancak, bu gibi durumlarda herhangi bir
iiretim sistemi incelendiginde atelye icindeki kabark sayida yari-mamiil {ara stok) yi-
ginlar ve bir kisim tezgahlarin calisirken digerlerinin bog durdugu goriilebilmektedir
£ Kolayca gozlenebilen bu durumlar, sorunun program yetersizliginden kaynaklan-
diinin en iyi gostergeleridir. Bunlara ilaveten, yitksek seviyede fazla calisma talebi, za-
maninda tamamlanamiyan islerin coklugu, diisiik tezgah/isgiicii kullanim oranlar gibi
gostergeler programlamanin 6nemini ve gerekliligini ortaya koymaktadir.

Dolayisiyla, islemler igin belirlenen baslama ve bitis zamanlarini dikkate alan,
islemlerin makinalara atanmasi ve siralanmasi siireci olan detayl programlama ve bu-
nunla ilgili problemlerin kapsamh olarak tartisilmasinda yarar vardir.

2.1 Siralama Problemlerinin Genel Karekteristikleri
Programlama problemleri, iiretim sistemlerinin belirli dzelliklerine gore siiflan-
dirilmaktadirlar. Bu dzellikler;

— |s sipariglerinin sisteme gelis bigimi,
Tezgah sayisi,

Tezgahlar arasi is akis bigimi, ve
Kullamilan kriterler,

(1) Daha fezla bilgi icin bakimiz: Kozan, E., ""Toplam Planlama/Ana programlama: Bir
Yaklasim ' Hacettepe Universitesi iktisadi ve Idari Bilimler Fakiiltesi Dergisi, Cilt 2
Sayt 8, Nisan 1984. 5. 119-135.

(2)  Kobu, B., Urctim Yonetimi, fgletme fakiiltesi Yayinlart No. 67, Istanbul, 1979.
s 47.
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olarak siralanabilir.

Kesikli iiretim sistemlerinin programlamasinda karsilagilan problemler, genellikle
siralama problemleri igin kurulan modellerle ¢dziimlenir. Genelde, siralama problemle-
ri statik ve dinamik problemler olarak iki ana grubta toplanmaktadlrlar(‘g)'

Statik swralama problemlerinde belirli bir dénemdeki islerin biliniyor olmasi ve
bu islerde degisiklik olmamasi varsayilmaktadir, Dinamik siralama problemlerinde ise
boyle bir simirlama bulunmamaktadir. Bu nedenle, dinamik siralamada belirli bir do-
nem icin siralama yapilmasi soz konusu olmamaktadir. Ayrica, dinamik siralamada,
degisik zamanlarda, degisik &zelliklerdeki islerin sistemde bulunmasi bu siralamanin
siirekli deZismesini gerektirmektedir. Bu iki ana siralama grubu, sistemdeki tezgah sayi-
larina ve is akas bicimine gére alt gruplara aynilmaktadir.

2.1.1 Statik Siralama Problemleri

Kesikli iiretim yapan sistemlerdeki siralama problemlerinin ¢oziimlenmesinde ana-
litik ydntemlerle belirli statik siralama problemleri ¢oziimlenebilmektedir. Gelistirilen
analitik yontemlerle, tek tezgahli siralama problemi, iki tezgahli siralama problemi ve
iic tezgahli siralama problemi icin uygun ¢dziimler bulunabilmektedir (4 Bu tip prob-
lemlerde tezgah sayisi iicii gectiginde problemin boyutu asini biiyiimekte ve ¢oziim bul-
mak cok giiglesmektedir. Bu nedenle, tezgah sayisi licli gecen ve kanisik is akisi gozle-
nen bu sistemlerde uygun ¢6ziim bulan yontemler oldukga kisithidir. Mevcut yontemler-
de ise belirli kriterlere gore sonug elde edilebilmektedir. Ancak, seri sekilde birbirlerine
bagh ve aralarinda is transferi bulunan iigten fazla tezgah bulunduran kesikli iiretim sis-
temlerinde darbogaz yaratan tezgah sayisi bir, iki veya ii¢ ise uygun ¢dziim bulunmas
kolaylagsmaktadir. Bu tiir durumiarda tezgah sayisi iki veya iice indirgenerek analitik
yontemlerle uygun coziimler bulunabilmektedir.

2.1.2. Dinamik Siralama Problemleri

Dinamik siralama problemlerinin géziimlenmesinde stokastik modellerden yarar-
lamimaktadir (®* Stokastik modellerdeki elemaniar probabilistik olup, bu elemanlar
islem rotalari, islem siireleri, siirec sayilari, iiriin ve parca cesitliligi, mithendislik hiz-

(3) Elmaghraby, S.E., "The machine Sequencing Problem Review and Extensions'
Naval Research Logistic Ouarterly, V.15, 1968, 5. 205-232.

(4) Johknson, S.M., "Optimal Two-end Three-Stage Production Schedules with Set up
Times Included", Naval Research Logqistics I (Mart 1954). 5. 61-68.

(5) Elmaghraphy, S.E.; a. e. g., 5. 205.
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metleri, islem karakteristikleri, islem uygunlugu ve gecerliligi gibi degiskenlerden olus-
maktadir.

Yukaridaki dzellikleri iceren dinamik problemlerin coziimiinde en uygun analitik
yaklagimlar kuyruk teorisi uygulamalaridir. Bu yaklasimlarin kullanilabilmesi, is gelis-
leri, islem siireleri ve is akiglariyla ilgili bir takim varsayimlarin yapilmasini gerektirmek-
tedir. Ancak varsayimlarin ¢coklugu, dzellikle gok tezgahh ve karmasik is akish prob-
lemlerde bu yaklasimlarin uygulanmasini zorlastirmaktadir. Dinamik siralama problem-
lerinin ¢oziimlenmesinde en gegerli yéntem, biiyiik lcekli bilgisayarlar kullanijarak ¢o-
ziim saglanabilen benzetisim modelleridir. Literatiirde, bu tiir benzetisim modellerine
Jackson (6) , Nelson (7), Smith (8 ve Baker ve Dzielinski'de(?). raslanmaktadir.

Detayli programlama problemlerinin ¢éziimlenmesi icin geligtirilen yontemlerin
yapisimi islerin tezgahlara atanmasi, siralanmasi ve bunlarla ilgili problemler olustur-
maktadir. Bu nedenle, bir sonraki kisimda at;i'ma ve siralama islevlerinin agamalar ve
amaglari aciklanmaktadir. '

2.2. Siralama islemi _

isletmeler, detayli programlamada malzeme, islem ve makinalara ait belirli bilgi-
lerden faydalanmak zorundadirlar. Bu bilgiler teknik resimler, iiriiniin kalite spefikas-
yonlari, maizeme listeleri, yardimaci arag, gere¢ ve aparatlarin cinsi, miktan, kalitesi,
tedarik sekli ve mevcut malzeme miktarlaridir.

Yukaridaki bilgilerin isig1 altinda, iiriiniin hammadde halinden mamiil hale gelin-
ceye kadar fabrika iginde izledigi yolu ve bu esnada uygulanan islemleri ayrintih bir
bicimde belirliyen rotalar saptanmaktadir. Rotalar kullanilarak da islemlerin tezgah-
lara ilk atamasi yapilmaktadir. Daha sonra ise, is merkezlerinin kapasite olanaklari goz
dniinde bulundurularak, islemlerin tezgahlardaki cakisma ve gereksiz beklemelerini
onlemek amaciyla, islemlerin tezgahlardaki siralamasi yapilmaktadir (10).

(6) Jackson J.R., "Jobshop-Like Oueueing Systems", Management Science, Vol. 10,
No. 1 Ekim 1963, s 131-132.

(7) Nelson, R.T., "Labor and Machine Limited Production Systems', Management
Scicuce, Vol 13, No. 9 Mayis 1967, 5. 648-671.

(8 Smith W.E., "Various Optimization for Single Stage Production", Naval Rescarch
Logistics Ouarterly, Vol. 3, Mart 1956, s. 59-66.

(9 Baker, C.T. ve Dzielinski, P.B., "Simulation of a Simplified Jopshop, Manage-
ment Science, Vol. 6, No. 3 (Nisan 1960), s. 211-223.

{(10)

Dilworth, J.B., a. g. e. 5. 2567.
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Yukarida kisa 6zeti verilen siralama islemi, lic asamadan olugmaktadir (11) Byn-
lar;

i- Islerin ilk atamasi

Makinalarin kapasiteleri goz oniinde tutularak, parcalarin tezgahlara ilk atamasi
yapilir. Her parcanin tezgahlarda ne zaman islenecegi belirlenir.

ii- Islerin Siralanmas

Tezgahlarda bir birlerine bagimli olarak iglenen iglerin tezgahlarda belklemeden
ve cakismadan akigi saglanir. Bu nedenle her parcanin is merkezlerindeki birbirine
bagiml: baslama ve bitis zamanlari belirlenir.

iii- Sipariglerin Programlanmasi

Her is merkezinde islem gorecek islerin dncelik siralarinin saptanmasi islemidir.
Gorilldiigii gibi, siralama islemi, iglerin tezgahlara bir zaman dlcegi icinde daghltllmalarl-
dir. Bir siralama problemi ise ancak asagidaki dort cesit bilginin 1sig1 altinda acikhiga
kavusturabilinir;

i- igler ve islemler.

ii- Sisterndeki makina tipleri ve sayilan

iii- Siralama disiplinlerinin, siralama yéntemleri iizerindeki kisitlamalari.

iv-Siralama kriterleri.

Kesikli iiretim sistemlerinde, iiretim miktaninin az, buna kargihik iiriin cesidinin
cok olmas, iiretilen iiriin cinsinin sik stk degismesi ve iiretilecek iiriin miktarlarinin tam
olarak bilinmemesi, bu tiir sistemlerde programlama iglevini giiclestirmektedir. Yapila-
cak her yeni is icin ayri bir is emrinin hazirlanmasi, her is emrindeki is/islem siralar
farkli oldugu icin, belirsizliklere neden olmaktadir. Bu sorun yiikleme ve programiama-
nin yeniden yapilmasini gerektirmektedir. Dolayisiyla programlamanin uygulanabilir-
ligi bu belirsizliklerin kismen de olsa ortadan kaldinimasina baghdir. Bu ise ancak bir
takim varsayimlarla saglanabilmektedir.

2.3. Siralamada Amaclarin Belirlenmesi

Programlama kararlar cogunlukla degisik amaglara yonelik verilirler. Bu amaclar
genellikle birbirleriyle rekabet halindeki alternatiflerdir. Kesikli iiretim sistemlerinde
cogunlukla asagidaki alternatiflerin biri veya birkagi programlama igin amag olarak

almabilirler (12,

(11) Carson, B.G., Bolz, A.H., ve Young, H.H,, Production Handbook, Ronald Press
Co. New York, 1972, 3. basky, s. 3. 35.

(12)  'Brien, James. J., Scheduling Handbook, New York Mc Graw-Hill, 1969.
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Makinalarin, araglarin ve gereglerin bos beklemelerinin minimizasyonu.
iscilerin bog beklemelerinin minimizasyonu.

— Ara stoklarin minimizasyonu.

is yiikleme maliyetlerinin minimizasyonu.

Teslim tarihinden dnce bitirilen is miktarinin maksimizasyenu.

— imalat maliyeti yiiksek olan igleri miimkiin en kisa siirede bitirme.

Pratikte mutlak bir en iyi ¢ozim bulunmasi imkansiz derecede giictiir. Ciinkii
sistemde her hari¢ tutulan dge ve ikame kriterlerinin iist seviyeli amaglarinda tam
olarak temsil edilememesi bizi en iyi ¢dziimden uzaklagtirmaktadir. Ayrica, degisik
amaglar arasinda uyumun saglanamamasi da en iyi ¢oziimii engellemektedir. Yukanda
verilen programlama amaglar incelendiginde amaglar arasinda celiskiye varan farkl-
hiklar gozlenmektedir. Bu nedenle programlama problemlerinde salt en iyi ¢6ziimii bu-
labilmek igin amaglan birlikte degerlendirmeye yarayacak, maliyetlerin minimizasyonu
gibi, ortak bir amag kullanilabilinir. Diger bir /deyisle, programlamanin amaci bu ma-
liyet unsurlarindan bir veya bir kaginin meydana getirecegi toplam maliyetin minimize
edilmesidir. Eilon (13) programlama problemlerindé iglem siralanmalarini belirlemek
amaciyla bir dogrusal programlama modeli geligtirmigtir. Modelde amag olarak yalniz,
islerin makinalardaki iglem siralarinin belirlenmesini almistir. Eilon, modelinde prog-
ramin kapsadig periodlardaki islem siirelerine iliskin maliyetleri minimize etmeye calis-
maktadir.

Programlama problemlerinin karmasikhigina ragmen ¢oziime g¢abuk ve kolay u-
lasma istegi bizi, amag¢ fonksiyonunun kurulmasinda cesitli karar kurallarimi kullan-
maya yoneltmektedir. Karar kurallarmmn kullanilmass iyi bir programlama igin pratik
bir yol olmasina ragmen, genelde ideal programlardan bizi saptirmaktadirlar. John-
son'un (14 belirttigi gibi, deneyler kesikli iiretim sistemlerinde islemlerin siralanmas
icin uygun bir "Oncelik kuralinin” segilmesinin yararl olacagimi gostermektedir.

Kesikli iiretim sistemlerindeki islerin, bir is merkezinde islenip digerine gonderil-
meleri ve islem gormek igin diger bir bekleme hattina girmeleri gerekmektedir. isi bi-
ten pargalarin merkezi terketmelerinden sonra bekleme hattindan baz karar kurallarina
dayandinlarak diger bir is secilmektedir. Bu siirec, sistemin genellikle bekleme hatlar
sebekesi olarak degerlendirilmesine neden olmaktadir. Bu sekilde ele alinan sistemlerde,
gercek ve yaratilan islem zamanlarina dayandinlarak degisik tipteki karar kurallarimin

(18) Eilon, S., Elements of Production Planing and Control, Mc Millan Co., 1969 (3.
Baski). s. 345,

(14) Johnson, A.R., Newell W.T. ve Vergin, C.R., a. g e., 8. 385.
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siralama iizerindeki etkileri incelenmektedir. Ornegin, Conway, Maxwell ve Miller bu
konuda 92 degisik karar kuralini incelemislerdir (15)  Bunlarin ¢ogu digerinin birlesi-
mi geklinde oldugundan sayilarini azaltarak incelenmeleri de miimkiindiir. Bu karar
kurallarmin en etkililerini kullanarak yapilan diger bir ¢alisma ise Nanot tarafindan
yapiimistir (16)  Nanot bu calismasinda, on adet karar kuralimi alti degisik kesikli
iiretim sisteminde, iki milyondan fazla siralama alternatifinin benzetizimini yaparak,
test etmistir. Nanot tarafindan kullamlan karar kurallars su sekildedir;

i-  ilk gelene ilk servis.

ii- En erken bitirme siiresi

iii- Statik artik (Teslim tarihi ile merkeze varig tarihi arasindaki siire fark).
iv-  Statik artik ile kalan iglem zamani orani.

v-  Statik artigin kalan islem sayisina orani.

vi- Sistemde ilk olana ilk servis.

vii- Son gelene ilk servis.

viii- Dinamik artik (Teslime kadar olan siire ile kalan islem siiresi farki).

ix- Dinamik artigin tahmini kalan islem siiresine orani.

x- Dinamik artigin kalan islem sayisina orani.

Nanot, Conway ve Maxwell (1 7), Bowman(ls) ve digerleri bu konudaki arastr-
malarinda, "En Erken Bitirme Siiresi" karar kuralinin kullamimasi halinde, diger karar
kurallarina gbre, en kiigiik ortalama tamamlanma siiresinin bulunacagim vurgulamislar-
dir. Fakat "En Erken Bitirme Siiresi* karar kuralinin islerini tamamlanma siiresi ile ilgili
standart sapmasinin, ""Sistemde ilk olana ilk servis'' ve ""Dinamik artik” karar kurallari-
nin iglerin tamamlanma siiresi ile ilgili standart sapmasindan az bir farkla biiyiik oldugu-
nu belirlemislerdir.

(15) Conway, R.W., Maxwell, W.L., ve Miller, L.W., 'Theory of Scheduling Reading,
Mass, Addison-Wesley Pub. Co. 1967.

(16) Nanot, Y.R., '"An Experimental Investigation .and Comparative Evaluation of

Priority Disciplines in Job-shop like Oueueing Networks'', Ph. D. dis., UCLA,
" 1963'den Johnson, R.A., Newell, W.T. ve Vergin, R.C. Opecrations Management:

A system concept, New York, Houghton Miffling, 1972, 5. 385.

(17) Conway, R.W. ve Maxwell W. L., "Network Scheduling by the shortest Operation
Discipline” Operations Reszarch'Vol. 10, No. I, 1962, s. 51-73.

(18) Bowman, E.H., "The Scheduling-Sequencing Problem " . QOperations Research
Vol. 7, No. 7, 1969, s. 621-675.
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Le Grand (19) siparislerin zamaninda yetistirilmesine 6nem verilmesi durumunu
gbz oniinde bulundurarak inceledigi sistemlerde, her siparig i¢in "Dinamik artigin tah-
mini kalan islem siiresine oram" kuralinin diger kurallara.gore daha iyi sonuglar ver-
digini gbstermistir.

Carrol (29 ise bekleme siiresi maliyetinin iglem siiresine oranini (21) yullanarak
yapuigi denemeler sonucu, bu oranin bilyiikligiine gore sipariglerin siralanmasi gerektigi-
ni vurgulamistir. Bu kuralin teslim tarihinin kargilanmasinda diger karar kurallarina gore
en iyi sonucu verdigini gdzlemistir.

Yukarida verilen dncelik karar kurallarimun bir iiretim gevresinden digerine gore
daha farkli sonuglar verecegi agiktir. Ayrica bu karar kurallari igletmelerin degisik
kriterlere verdikleri agirliklara bagimh olarak onemli farkliliklar gostermelktedir. Or-
negin, islerin zamaninda teslimine 6nem veren bir kritere fazla agirhk verildiginde
""En Erken Bitirme Siiresi'" karar kurali diger k_érar kurallarina gore iistiinliik saglamak-
tadir. Bu konuda Le Grand (22) Hughes Aircraft sirketinde gercek verilerle alti dnce-
lik karar kuralim on degisik kriter iizerinde karsilagtirnigtir. Sonuglari Tablo 1'de ve-
rilen bu ¢ahisma, kriterlere esit agirhklar verildiginde “En Erken Bitirme Siiresi'" karar
kuralinin en iyi ortalama performans: verdigini gostermektedir.

Belirli bir durum igin secilecek karar kurali, isyeri bilyiiklugii, siparislerin gelig
davramislan, biiyiikliikleri, benzerlikleri, degerleri, siparislerin bekleme siireleri, ara stok
maiiyetl.}:ri ve makinalardan faydalanma faktorlerine gore degismektedir (23) By ne-
denle, Herhangi bir oncelik kuralimn her sistem igin en ideal oldugunu séylememiz
miimkiin degildir (24),

(19) fe Grand, ""The development of a Factory Simulation System", Management
Technology 3. 1963'den Buffa, S. Elwood; "Readings in Production and Opera-
tions Management, John Wiley, New York, 1966.

(20) Corrol, R W., "Heuristic Sequencing of Single and Multiple Component Jobs'',
Unpublished Ph. D. dis., Sloan School of Management, M.1.T., 1965.
(21) Bekleme siiresi maliyetinin iglem siiresine orant COVERT olarak da anilir.

(22) Le Grand, a.g.e.

(23) Johnson, A.R., Newell W.T., ve Vergin, C.E., a. g. e. 5. 387.

(24) Kesikli iiretim sistemlerinde islemlerin makinalerda swralanmas: igin secilecek en

ideal karar kurali, en kiicik tamamlanma siireleri ortalamasini ve temamlanma
siireleri icin en Eiiciik standart sapmay: birlikte verendir.
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TABLO 1
DEGISiK KRITERLERE GORE ONCELIK KARAR KURALLARININ
KARSILASTIRILMASI

Grup Oncelik Karar Kurallan
Kriterler o
(Es agrltkli) EEBS DAJKiS iGiS EKBZ Siis RS
(1) Tamamlanan is sayisi 100 087 086 084 094 084
(2) Geg tamamlanan islerin
yiizdesi 0.83 100 054 048 062 0.68

(3) Tamamianan islerin

dagihimlarinin ortala-

masi 1.00 063 054 046 064 079
(4) Tamamlanan islerin da-

dilimlarinin standard

sapmasi 0.20 1.00 020 022 024 0.20
(5) Atolyelerde bekleyen

ortalama is sayisi 100 073 073 068 0384 0.67
(6) Siparislerin ortalama

‘bekleme siiresi 1.00 0.52 038 036 051 0.66

(7) Siparisleri stokta ta-

simanin yilik mali-

yeti 076 096 0.84 091 100 0.80
(8) Beklemedeyken stok

maliyetinin makinaday-

ken stok maliyetine

orani 0.91 099 098 100 099 0.93
(9) liscilerden faydalanma
yiizdesi 1.00 092 093 091 087 092

(10) Makina kapasitelerin-
den faydalanma yiizdesi ~ 1.00 092 093 091 097 091

Ortalama Performansa 8.70 8.54 693 677 7.62 7.40
gire siralama (1) (2) (5) {6) (3) (4)

Kaynak: Le Grand'in adi gegen arastirmasi.
EEBS: En erken bitirme siiresi .
DA/KIS: Dinamik artigin tahmini kalan islem siiresine orani.
iGIS : ilk gelene ilk servis.
EKBZ:Her islemin planlanan en kiiciik baslama zamani.
SiiS : Sistemde ilk olana ilk servis.
RS : Rasgele siralama.
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Kosullarin degismesi halinde karar kurallarinin yeni kosullara uydurulmasi ge-
rekmektedir. Uygun bir karar kuralinin segimi iglerin talep tarihinde teslim edilip edil-
medigine, is merkezlerindeki bos zamanlar, ara stok seviyelerini ve diger kosullari
periodik olarak kontrol etmeye yarayan etkin bir bilgi geri besleme sisteminin kurul-
masina baglidir. Bu sekilde aksayan yerlerin bulunup diizeltici kararlarin verilmesi
miimkiindiir.

3. SONUC

Bu calismada kesikli iiretim sistemlerinde detayl programlama ve bununla ilgili
problemler kapsamli olarak ele alinmaktadir. Programlama yapilirken kargimiza gikan
sorunlardan dnemli bir tanesi en iyi programlamanin ne oldugudur. Ancak bu sectigi-
miz kriterlere bagimli oldugundan, bir kriter icin en iyi sonucu veren bir programlama
diger bir kriter icin en iyi sonucu vermeyebilir; Ornegin maliyeti cok olan islerin miim-
kiin olan en kisa siirede bitirilmesi amacg almdiélnda "En Erken Bitirme Stiresi" karar
kurali olarak alinmaktadir. Ara stoklarin minimizasyonu amagc olarak alinsa idi, en faz-
la stok alanina gereksinim duyan islerin ilk dnce islenmesine yonelik bir karar kurali
kullanilacakti. Dolayssiyla kullanilacak detayh programlama yonteminin degisik karar
kurallarina uydurularak kullaniimasi gereklidir, Bu nedenle bu caligmada kesikli iiretim
sistemlerinin programlanmasinda kullanilacak kriterleri, nerede ve nigin kullanilabilecek-
lerini, degisen sartlar altinda hangilerinin secilmesi gerektigini belirlemeye yardimci
olmak amaciyla genel bir gergeve cizilmeye calisilmigtir.
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