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Ozet

Uluslararasi pazarlarda is yapan firmalar icin etkin bir tedarik zinciri yonetimi basariya giden yolda en
onemli unsurlardan birisidir. Bir yapmn temeli saglam atilmamissa en kiiciik bir darbede bu yap: iizerinde
catlaklar gézlemlenir ve zaman iginde yapir ayakta duramayacak hale gelebilir. Bir tedarik zincirinin yapist da
ayni sekilde saglam temeller iizerine kurulmalidir. Bu noktada onem verilmesi gereken belli basl bir takim karar
alanlart vardir. Bu karar alanlarindan biri de iiretimdir. Hangi iiriin, nasil ve ne zaman fiiretilmeli gibi birtakim
sorulara cevap aranmali ve bu cevaplar dogrultusunda siire¢ yonetilmelidir. Bu ¢alismada imalat firmalar
tizerine odaklanilarak belli bash iiretim sistemleri iizerinde durulmug ve érnek olarak otomotiv yan sanayiinde
hizmet veren bir talash imalat firmasimin hangi tiretim sistemini takip ettigi, neden bu tercihi yaptig1 seklinde
agiklayict bir vaka ¢alismasi ele alinmistir. Ayrica vaka kapsaminda dogrusal programlama yontemi kullanilarak
tiretim kararina yonelik bir sonuca ulasimustir.

Anahtar Kelimeler: Dogrusal Programlama, Uretim Karari, Uretim Sistemleri, Tedarik Zinciri
Kararlar:

THE ROLE OF THE PRODUCTION DECISION IN THE SUPPY CHAIN
MANAGEMENT
AND A STUDY IN THE AUTOMOTIVE SUPPLY INDUSTRY
Abstract

An effective supply chain management for companies operating in international markets is one of the
most important elements on the road to success. If the foundation of a structure is not firmly laid, cracks are
observed in case of an encountered impact and over time the structure may become unstable. The structure of a
supply chain should be built on solid foundations in the same way. At this point there are number of major decision
areas that need to be emphasized. One of these decision areas is production. Some questions such as which product
will be produced, how many and how it will be produced, should be answered and the process should be managed
in the direction of these answers. In this study, focusing on manufacturing firms, main production systems were
emphasized and an explanatory case study had been dealt with, for example, which production system was being
followed in a machining company serving in the automotive supply industry and why it made this preference. In
addition, related to the production decision a result has been obtained by using the linear programming method.

Key words: Linear programming, Production Decision, Production Systems, Supply Chain Decisions

1. Giris

Kiiresel rekabetin kurallar1 1518inda ancak en az maliyet ile olabilecek en iyi hiz ve kaliteyi
yakalayan firmalarin hayatta kalabileceklerini soyleyebiliriz. Uluslararasi pazarlarda is yapan firmalar
icin etkin bir tedarik zinciri yonetimi basariya giden yolda en dnemli unsurlardan birisidir. Tedarik
zinciri yapisint kurmak onemlidir ve ilk adimdir ama esas 6nemli olan sistemin siirekliligini saglamak
ve basari ile yonetmektir. Bir tedarik zincirinin yapisinin temelleri atilirken, 6nem verilmesi gereken
belli bagli bir takim karar alanlar1 vardir. Bu karar alanlarindan biri de iiretimdir. Hangi iiriin, nasil ve
ne zaman uretilmeli gibi birtakim sorulara cevap aranmali ve bu cevaplar dogrultusunda siireg
yonetilmelidir. Bu ¢calismada acgiklayici bir aragtirma yapilmis ve sektdrdeki uzman iki kisi ile miilakat
yapilarak fikirleri alinmistir. Bu kisiler uluslararasi firmalara parga tedarik eden, iilke ihracatinda pay
sahibi olan ve KOBI diizeyinde hizmet veren bir talash imalat firmasinin ¢alisanlar1 olup, biri tedarik
zinciri yoneticisi digeri ise tiretim mudiiriidiir.

128



i September, 7-8, Didim/AYDIN

@ IV. INTERNATIONAL CAUCASUS-CENTRAL ASIA FOREIGN TRADE AND LOGISTICS CONGRESS
2018

Bu calisma, hem sektdrdeki karar vericilere ve yoneticilere hem de konunun 6nemini farkli
yonlerden de ele almak isteyen arastirmacilara gelecek calismalarinda yardimei1 olmay1 amaglamaktadir.
Calisma bes boliimden olusmaktadir. Birinci asamada ¢alismaya konu olan anahtar kelimeler 1s1ginda
literatiir taramas1 yapilmustir. ikinci asamada tedarik zinciri karar alanlar1 ve alt baslik olarak iiretim
sistemlerinin genel analizi yapilmis olup, bir sonraki asamada dogrusal programlama teknigi hakkinda
Ozet bilgi verilmistir. Drdiincii asamada bir talagli imalat firmasinin hangi liretim sistemini takip ettigi,
neden bu tercihi yaptigi seklinde agiklayici bir vaka ¢aligmasi ele alinmig olup iiretim kararinda dogrusal
programlama yontemi kullanilmistir Son boliimde ise bu ¢alismaya dair sonug ve dneriler paylagilmistir.

2. Literatiir Taramasi
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Liang, 2007 supply chains linear programming, supply chain
"Insaat ve Enerji Sektoriinde
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Tamsayil1 Dogrusal Uretim planlama, Tamsayili
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Manufacturing Performance:
Organizational Logic and Flexible
Production Systems in the World
Macduffie; 1995 Auto Industry Production systems
Reconfigurable manufacturing
systems: Key to future
Mehrabi,UIsoy,Koren;2000 manufacturing Manufacturing systems

3. Tedarik Zinciri Karar Alanlar

Lojistik ve tedarik zinciri kavrami i¢ ice ge¢mis iki kavram gibi dursa da aralarinda birtakim
farklar s6z konusudur. Depolama, tasimacilik, muayene/ekspertiz, katma degerli hizmetler ve
paketleme, sigorta, glimriik, stok yonetimi ve miisteri hizmetleri olmak iizere sekiz temel faaliyetten
olusan lojistik aslinda tedarik zinciri siirecinin bir agamasidir. (Tanyas, 2018). Tedarik zinciri kavrami
mallarin ana kaynagindan (topraktan toplanan mahsul 6rnegi), son tiikketim noktasma kadar (evler,
okullar vs.) olan hareketini ve gecirdigi siirecleri ifade eder ve lojistikten daha yiiksek bir karmagikliga
sahip olan bir kavramdir. Ilk maddeden son maddeye kadar siirecin etkin bir sekilde yiiriitiilmesi ve
yonetilmesi gerekmektedir. Tedarik Zinciri Y6netimi Profesyonelleri Konseyinin (CSCMP: Council of
Supply Chain Management Professional), Tedarik Zinciri Yonetimi’nin (SCM) tanimi su sekildedir;
Tedarik zinciri yonetimi kaynak, tedarik ve lojistik yOnetimi ile ilgili tim planlama ve yOnetim
faaliyetlerini kapsamaktadir. Tedarik Zinciri Yonetimi is ortaklari, tedarikgiler, aracilar, ti¢lincii parti
servis saglayicilar1 miisteriler ile koordinasyon ve is birligi de icermektedir. Sonug¢ olarak Tedarik
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Zinciri Y onetimi, sirket i¢cinde ve sirket arasinda arz ve talep yonetimini birlestiren bir yapiya sahiptir.
(URL1, 2018)

Is hayatinin hemen her noktasinda oldugu gibi, tedarik zinciri aktdrlerini de bekleyen bir takim
karar alma siiregleri s6z konusudur. Tedarik zincirinde karar alma diizeyleri stratejik, taktiksel ve
operasyonel olmak tizere iige ayrilir.

o Stratejik diizeyde fabrika yatirimi, depo yeri se¢imi gibi uzun dénemli yatirim kararlar
alinir.

. Taktiksel diizeyde depoda ekipman se¢imi veya imalat esnasinda uygulanacak iiretim
sistemi gibi orta vadeli kararlar alinir

o Operasyonel diizeyde, kaynak planlamasi gibi giinliik islere yonelik kararlar alinir

Tedarik zinciri yapisini olustururken iizerinde diisiiniilmesi gereken bir takim karar alanlari
mevcuttur. Bu karar alanlarinda dogru atilan her adim tedarik zinciri performansini olumlu yonde
etkilemektedir. Asagidaki Sekil 1 iizerinde bu karar alanlarinin bir 6zeti gosterilmistir. (Kocaoglu, 2018)

«Uretim « Envanter

*Tagima *Yer

Sekil 1: Tedarik Zinciri Karar Alanlari

Uretim: Hangi iiriin, nasil ne kadar ve ne zaman iiretilmeli?
Envanter: Ne kadar envanter depolanmal1?

Tasima: Uriin hareketleri ne sekilde ve ne zaman yapilmali?
Yer: Faaliyet nerede yapilmali?

Bilgi: Tedarik zinciri bilesenlerinin merkezinde yer alir

Envanter, tasima, yer ve bilgi kararlar1 her biri bash basma ayr1 bir arastirma konusuna dahil
olabilecek nitelikte 6nemli bagliklar olmakla birlikte bu uygulamada iiretim karari tizerinde durulmustur.

3.1 Uretim Karan

Uretici bir firmanin hizmet verdigi sektdr, kapasitesi, uzmanlik alani, miisteri talep ve istekleri
hem hangi {iriin hem de ilgili iiriiniin ne kadar iiretilecegi kararlarim etkiler. Uretim kararlar1 {izerine
inceleme yapmadan once iiretim tanimini tizerinde durmak gerekmektedir. Literatiirde yer yer liretim ve
imalat kavramlar1 kullanilmaktadir. Peki iiretim ve imalat an1 sey midir? Imalat (ing. manufacturing);
ham madde islenerek yapilan her tiirlii mal ve iiretim olarak tanimlanirken, tiretim (ing. production);
belirli faaliyet ve islemler sonucu yeni bir mal veya hizmet meydana getirme olarak tanimlanmaktadir
(URL2, 2018). Dolayisiyla her imalat aslinda bir iiretimdir ve temel amag bir mal meydana getirmektir,
ancak bunun tersi her zaman gegerli degildir. Uretim mal, hizmet, fayda yaratma tanimlarimi da iceren
cok daha kapsamli bir kavramdir.
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3.1.1 Uretim Sistemleri

Genel olarak sistem kavrami, birbiri ile etkilesim i¢inde olan parcalardan olusan anlamli bir
biitiin olarak tamimlanmaktadir. Bir iiretim sistemi ise, hammadde, sermaye, bilgi gibi girdilerin bir
doniisim siirecine dahil olmasi ve nihayetinde bir iiriin veya hizmet gibi bir ¢iktinin meydana
getirilmesini ifade eder.

Bir isletmede tiretim kararlar1 tercih edilen iiretim sistemi tizerinden sekillenir. Her sistemin ayr1
ayr1 avantaj ve dezavantajlari mevcuttur. Dolayisiyla en iyi iiretim sistemi diye genel gecer bir kavram
yoktur. Her firma asagidaki faktorler dogrultusunda kendisi igin en uygun {iretim sistemini benimser.
(URL3, 2018)

Firmanin kendi yapisi
Hedef pazarin yapisi
Uriin yapist

Talep miktari

Yeni teknolojiler
Firmanin hedefleri
Hiikiimet uygulamalar1

Uretim sistemleri; Tablo 1°de goriildiigii iizere iiretim yontemi, miisteri istekleri/talep ve {iretim
stireglerinin orgiitlenmesine gore farkli bigimlerde siniflandirilabilir. (Topoyan, 2018) (URL4, 2018)

Tablo 1: Uretim Sistemleri Simflandirmasi

Uretim Sisteminin

Uretim Yontemine Gore Talebe Gore Oreii ; "
rgiitlenmesine Gore
+Birincil Uretim +Stoga Uretim +Kesikli Uretim Sistemleri
» Analititk ve Sentetik Uretim + Siparis Uzerine Uretim (Atolye ve Parti Tipi)
* Fabrikasyon Uretim(imalat) +Siparis Uzerine Montaj *Stirekli Uretim Sistemleri
- Montaj (Kiitle ve Akis tipi)

*Hiicresel Uretim
*Proje Tipi Uretim
«Karma Uretim

Her isletme kendi isletme politikasi ve amagclar1 dogrultusunda kendisine en uygun iiretim
sistemini belirlemeye c¢aligir. Farkli iiretim sistemlerinin kisa tanim ve igerikleri su sekilde verilebilir;

o Birincil iiretim,; dogal kaynaklarin islenmek veya kullanilmak iizere ¢ikarilmasidir ve
komiir veya petrol liretimi bu iiretim sistemine uygun olan bir 6rnektir.
o Analitik Uretim; Temel hammaddeler iizerine baz1 ayristiric1 islemler uygulanarak farkl

bir mamiil elde edilmesidir ve seker pancarindan seker iiretimi bu iiretim sistemine uygun olan bir
ornektir

. Sentetik Uretim; Plastik iiretimi bu sistem i¢in bir 6rnek olup sentetik iiretim temel
hammaddeler iizerine bazi birlestirici islemler uygulanarak farkli bir mamiil elde edilmesidir.

o Fabrikasyon Uretim; Hammaddelere sekil verme yolu ile yeni mamuller edilmesidir.
Dokiim ve tornalama gibi yontemlerle sekil vererek mal {ireten sistemler bu gruba girerler.

o Montaj Uretim; Cesitli hammadde, yar1 mamul ve pargalari sistemsel bir sira dahilinde
bir araya getirerek yeni ve farkli bir mamul iiretmektir. Otomobil montaj yolu ile {iretilen tipik
mamullerden birisidir

. Stoga Uretim; Genellikle miisteri talebi gerceklesmeden dnce tahminlere dayali olarak
iiretim yapilmasi s6z konusudur ve miisteri iirlinii talep ettiginde bu talep stoklardan karsilanmaktadir.
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Miisteri 6zel istekleri i¢cin uygun bir iiretim sistemi degildir ancak bu sistemde siparislerin karsilanma
hiz1 yiiksektir.

o Siparis Uzerine Uretim; Uretim miisteri talebi ile baslar. Son iiriin diizeyinde stoklama
yoktur. Bazi durumlarda hammadde stoklart mevcut olabilir. Miisteri 6zel isteklerine cevap verilebilir
ancak siparis alindiktan sonra siparisin karsilanmasi i¢in belli bir siireye ihtiyag¢ vardir.

. Siparis Uzerine Montaj; Bir nevi, stoga iiretim ve siparis iizerine iiretimin karmasi
gibidir. Nihai iirlin iiretilmez ancak iiriinii olusturan bilesenler talep tahminlerine gore stoklarda hazir
bulundurulur. Siparis geldikten sonra bu bilesenlerin montaj1 yapilarak, nihai {iriiniin miisteriye sevki
gerceklestirilir.

o Atolye tipi iiretim, siparis lizerine iiretime benzeyen bir yapisi olmakla birlikte, bu iki
sistemin birebir aym 6zellikleri i¢erdikleri sdylenemez. Atolye tipi liretim, emege dayali bir iiretimdir.
Isgiicii katilim1 yiiksek ama otomasyon diizeyi diisiiktiir. Son {iriin stogu bulundurulmaz ama ham madde
stoklar1 s6z konusudur.

o Parti Tipi Uretim; Bir mamuliin 6zel bir siparisi veya siirekli bir talebi karsilamak amac1
ile belirli miktarlardan olusan partiler halinde tiretilmesidir. Parti tiretiminde en temel problem en uygun
parti biiylikligiiniin saptanmasidir. Tekstil iiriinleri veya gida triinleri gibi her tiir tiiketim mal1 parti
iiretimi grubunda yer alir.

o Kiitle Tipi Uretim, Kiitle iiretiminde bir mamulden ¢ok biiyiik miktarlarda ve uzun siire
imal edilir. Fakat gerektiginde, makina, kalip gibi unsurlar tizerinde baz1 degisiklikler yaparak baska bir
mamuliin iiretimine gegme olanagi vardir.

o Alas Tipi Uretim,bu iiretim tiiriinde makina ve tesisler yalniz bir cins mamulii iiretecek
sekilde dizayn edilmis ve yerlestirilmistir. Ayni yerde baska bir mamulii iiretmek ya ¢ok pahalidir veya
olanaksizdir. Cimento fabrikalar1 akis tipi liretime bir drnektir.

o Hiicresel Uretim; bu iiretim sisteminde ortak proseslerde iiretilen iiriinler gruplanarak
tek parca akis halinde ilerler. Birden fazla operatoriin oldugu hiicre yapilarinda operatdrler birbirlerinin
cevrimlerini devralarak toplam cevrimi tamamlar. Bir operator ¢evrime baglayip kendi ¢evrimini
bitirdiginde diger ¢evrimine baslayacak olan operatdr i¢in ara stok tiretir. (URLS5, 2018)

. Proje Tipi Uretim, Biiyiik ve sabit bir {iriiniin iiretiminde kullanilan yontemdir. Baraj
yapimu bir tiir proje tipi iiretim 6rnegidir.
o Karma Uretim; Farkli {iretim sistemlerinin bir arada kullanldig1 {iretimlerdir. Bir araba

iiretimini ele alacak olursak, motor bilesenlerinden biri olan kasnaklar siirekli {iretimle, motorun kendisi
montaj hatt1 ile, koltuklar parti tipi liretimle ve 6n panel atdlye tipi tiretimle iiretilmektedir.

3.1.2. itme ve Cekme Sistemleri

Gilinlimiiz Ureticilerinin, global rekabet kosullarinda, kar marjlarinin giderek azalmasi sebebi ile
maliyetleri azaltma cabalar1 kag¢inilmaz bir hal almistir. Minimum maliyet ile maksimum miisteri
memnuniyeti yaratmayi basarabilen firmalar pazardan pay almaya ve biiyiimeye devam edeceklerdir.
Gereksiz israflarin Oniine gecemeyen ve miisterilerinin géziinde bir deger yaratamayan isletmeler ise
ayakta dahi kalamayacaklardir.

Yalin diisiince uygulamalariyla sistemdeki israflar stirekli olarak azaltilip, kaynaklar daha fazla
deger yaratmaya yonlendirildiginden, sadece maliyetler diismez, miisteriler kendilerine daha uygun,
daha kaliteli, daha ucuz {riin ve hizmetleri temin edebileceginden miisteri memnuniyeti artar, piyasa
kosullarina uyum esnekligi saglanir, firmalarin karlilig1 ve rekabet giicii artar. Bu durum tiim sektorlere
yayildiginda toplumsal zenginligin artmasina, tilke kalkinmasina katkida bulunur. (URL6, 2018)

[k olarak Toyota fabrikalarinda ortaya c¢ikan yalin yaklasim, zamanla basta otomotiv sektorii
olmak iizere birgok sektdrde benimsenir hale gelmistir. Oyle ki bugiin ana sanayinin yan1 sira, yan sanayi
firmalarindan alt tedarikgilere kadar genis bir ag tizerinde bu yaklasimin uygulama 6rneklerini gormek
miimkiindiir.

Modern imalat uygulamalarinda yalin iiretim ve itme stratejileri onemli bir role sahiptir. Yalin
bir iiretimde itme stratejisinden ziyade ¢ekme stratejileri kullanilmaktadir. Peki ¢ekme stratejisini bu
kadar 6zel kilan nedir ve itme ve ¢gekme arasindaki temel farklar nelerdir?
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Bir iiretim sisteminde, sistemin girdisi (hammadde) ve ¢iktis1 arasinda bulunan ve ¢iktiya
doniismek tizere bekletilen islere/malzemelere siireg i¢i stok (WIP/Work in Process) denir.

Cekme stratejisi tabanli bir liretim siire¢ igindeki stoklara limit getiren bir yontemdir. Bunun
tam tersi olarak da ¢ekme tabanli {iretim sisteminde siireg i¢i stoklara limit uygulamasi yoktur (Hopp &
Spearman, 2003) . Dolayisiyla gekme sistemi israflar1 6nleme noktasinda, yalin diisiinceye destek veren
ve yardimci olan bir stratejidir.

Literatiirde siklikla itme stratejisi stoga iiretim, ¢ekme stratejisi ise siparis lizerine iiretim
sistemi ile es deger tutulmaktadir. Sekil 2 ve sekil 3’de goriildiigii gibi stoga iiretim yapmak her zaman
bir itme sistemi midir ve siparis lizerine iiretim her kosulda bir ¢gekme sistemi olarak m1 kabul edilir?

STOGA URETIM YAPMAK (iTME SISTEMi MiDIiR?)

Sekil 2: Stoga iiretim yapmak (itme sistemi midir?)

SiPARIS UZERINE URETIM YAPMAK (GEKME SISTEMi MIDIR?)

3L CEEE

Miisteriler

Sekil 3: Siparis Uzerine Uretim Yapmak ( Cekme sistemi midir? )

itme sisteminde MRP vyazilimlari kullanilirken, cekme sisteminde ilk olarak akla Kanban
gelmektedir. Siparis Uzerine Uretim veya stoga Uretim kararlarinda hem itme hem de c¢ekme
sistemlerini gormek mimkindir. Dolayisiyla stoga lretim tamamen bir itme sistemidir ve siparis
Uzerine Uretim her kosulda bir cekme sistemi olarak kabul edilir diyemeyiz. Tablo 2’de itme ve ¢ekme
ornekleri goriilmektedir. (Hopp & Spearman, 2003)

133



IV. INTERNATIONAL CAUCASUS-CENTRAL ASIA FOREIGN TRADE AND LOGISTICS CONGRESS

@ ;Jé( %DLK September, 7-8, Didim/AYDIN

Tablo 2: itme ve Cekme Ornekleri
Siparis Uzerine Uretim | Stoga Uretim

itme Kesin siparisler ile MRP | Kurulum stogu
Bitmig Urin
Takt zamani ve envanterinden
siparisler ¢cekme sistemi ile
Cekme | ile Kanban Kanban

4. Uretim Kararinda Dogrusal Programlama Teknigi

Dogrusal programlama, belirli bir amaci gerceklestirmek icin simirli kaynaklarin en etkin
kullanimmi ve ¢esitli alternatifler arasinda, en optimum dagilimi saglayan bir matematiksel
programlama teknigidir. Bu teknik karar problemlerine 6nemli derecede katki saglamaktadir. Buradaki
dogrusal terimi modeldeki tiim fonksiyonlarin dogrusal oldugunu anlatirken, programlama terimi ise bir
planin secilmesi anlamina gelmektedir. Dogrusal programlama siirecinde 6nce gerekli bilgiler toplanir,
probleme ait bir model kurulur ve daha sonra bu modelin ¢6ziimleri bilgisayar destekli yazilim paketleri
ile bulunur (Kocaoglu, 2018). Sayet problem i¢indeki karar degiskenleri veya kisitlarin sayisi az ise
Excelin ¢oziicii eklentisi ile de dogrusal programlama teknigi ile problem ¢dzmek ve bir karara varmak
mimkiindiir. Modelde amag¢ fonksiyonu ve kisitlar olmak tizere iki temel bilesen bulunur. Amag
fonksiyonlarinda problemin igerigine gore maksimum veya minumum diizeye getirilmek istenen olgular
yer alir. Ornegin bir isin maliyetini minimize etmek hedeflenebilir veya ana hedef iiretilen {iriin miktarini
maksimize etmek seklinde olabilir. Dogrusal programlama modellerinin uygulanabilecegi alanlar iiretim
yoOnetimi, pazarlama yonetimi, finansman ve muhasebe, personel yonetimi, stok kontroliidiir.

Calismanin bu boliimiine kadar hem tedarik zinciri kararlarindan olan iiretim ve Uretim
sistemleri hem de hangi iiriin, nasil ne kadar ve ne zaman tiretilmeli sorusuna cevap bulmaya yarayan
yontemlerden biri olan dogrusal programlama tanimina yer verilmistir. Bir sonraki bdliimde bir
otomotiv yan sanayi firmasi olarak hizmet veren bir firma 6rnegi lizerinden kavramlar aciklanmis ve bu
firmada iiretim kararina iliskin bir problem dogrusal programlama teknigi ile ele alinmis olup, ¢6ziime
kavusturulmustur

5. Otomotiv Yan Sanayi Firmasinda Bir Calisma

Bir 6nceki boliimlerde ele alinan kavramlar dogrultusunda otomotiv yan sanayi firmasi olarak
hizmet veren ve OEM firmalarina (orijinal iiriin iireticisi) parca tireten bir A firmasi ile alinmistir (URL7,
2018). Bu calisma kapsaminda A firmasi ziyaret edilerek, bu firmanin Fabrika Miidiirii, Uretim
Planlama Sorumlusu ve Tedarik Zinciri Yoneticisi olmak iizere sektorde uzman 3 kisi ile goriisme
yapilmistir. Goriisme neticesinde elde edilen, firmanin iiretim kararina iligskin degerlendirmeler asagida
sunulmustur.

Fabrika igerisinde farkli iiretim sistemlerinin izlerine rastlanmistir. Gerek firmanin kendi yapisi
gerekse hedef pazarin yapisi geregi farkli sistemlerin benimsenmesini gerekli kilmisgtir.

Tablo 3: A firmasi Uretim Sistemleri Kararlar

Talebe Gire Uretim Sisteminin

Uretim Yontemine Gore f)rgiitlenmesine Gire

+Fabrikasyon Uretim(imalat) + Siparis Uzerine Uretim * Hiicresel Uretim
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Uretim ydntemine gore baktigimizda bu firmada aslinda bir fabrikasyon iiretim s6z konusudur.
A firmasinda talagh imalat yapilmaktadir. Metaller tizerinden kesici takim yardimiyla talas kaldirarak
istenilen sekil ve Olgiilere getirme islemine ise talash imalat denir. (URLS8, 2018). Genel tanimi ile
fabrikasyon iiretim; hammaddenin islenerek sekil verilmesi iglemidir ve bu tanim talagh imalat tanimi
ile benzer dgeler igermektedir.

Talebe gore yapilan siniflandirma kapsaminda ise bu firmada siparis tizerine iiretim s6z
konusudur. Tahminler kapasite planlama i¢in kullanilmakta olup, iiretime gegmek i¢in miisterinin kesin
siparigleri beklenmektedir. Firma hammadde temini ve kendi i¢ {iiretim siirecini hesaba katarak
miisterilerinden ihtiya¢ duyulan tarihten en az 4 hafta Once kesin siparigleri agmasini istemistir.
Miisteriler ile yapilan s6zlesme kapsaminda siparis formlarindaki ilk 4 hafta kesin olup, sonraki 2 hafta
+/- 10% ve bir sonraki 2 hafta ise +/- 20% degiskenlik gosterebilmektedir. Bu veriler 151ginda firma tam
zamaninda iiretim prensibini uygulamaya calismaktadir. Firma iginde yeniden siparis noktasi
gozetilerek, ham madde stoklari minimum diizeyde tutulmaktadir ancak firma iginde bitmis iiriin stogu
yoktur. Uretim hattindan ¢ikan parcalar dogrudan miisteriye sevk edilmektedir. Uretim sistemlerinin
orgiitlenmesini ele alindiginda, bazi iirlin gruplarinda ortak proseslere hizmet etmek amaci ile
makinelerin hiicresel iiretim sistemine gore konumlandirildigi gézlemlenmistir.

Itme ve ¢ekme stratejileri incelendiginde, geleneksel itme sistemi dogrultusunda bir MRP
yazilimi kullanilmaktadir. Ancak firma uzmanlar1 ‘mevcut israflarimizi yazilim igine yerlestirmisiz’
seklinde bir 6z elestiri yapmaktadir. Siire¢ icindeki israflarin 6niine gecilmek istenmektedir. Bu
dogrultuda daha modern bir strateji olan ¢ekme sistemi ve Kanban kurulumu firmanin orta vadeli
hedefleri arasindadir. Ancak bu sistemlerin yiiksek yatinm maliyetleri sebebi ile hizli yol
alinamamaktadir.

Firma hakkinda yapilan bu genel degerlendirmeden sonra sayet teklif asamasi olumlu gegerse,
yeni bir projenin gelecekte devreye girecegi ve bu proje kapsaminda 3 farkl: tipte govde (housing X,Y,Z
) tretilecegi Ogrenilmistir. A firmasi birim fiyat ve minimum siparis adeti gibi detaylar i¢in bazi
caligmalar yapmaktadir. A firmasinin haftalik minimum siparis adeti, birim fiyat, teslim kosullar1 gibi
detaylar1 hazirlayarak miisterisine bir teklif sunmasi gerekmektedir. Parca bazinda birim fiyatlar ve
karlar hesaplanmigtir. Teslim kosullar1 da belirlidir. Firmanin amaci kar1 maksimize edecek iiretim
miktarlarini belirlemek ve bu dogrultuda miisterisi i¢in minimum siparis adeti 6neri listesi hazirlamaktir.
Miisteri Y trtiniinden en az 100 adet, Z tirliniinden ise en az 250 adet haftalik bazda tiriin beklemektedir.
Bunun yani sira A firmasinin bazi operasyonlarda kapasite kisitlari mevcut olup problem verileri asagida
Ozetlenmistir.

Tablo 4: A firmasi kapasite kisitlari

KISITLAR Veri/dk Veri/dk Veri/dk Haftalik Toplam Kapasite
Tornalama/Operasyon 1 4 5 5 2520 dk
Delik delme/Operasyon 2 2 4 8 2880 dk
° Depo kisit :1000 adet/hafta
. Y irilinii miisteri talebi :100 adet/hafta
. Z {irtinii misteri talebi :250 adet/ hafta
° Birim karlar :A40€;B25€;C: 15€
o Haftalik kar1 maksimum diizeyde yakalayacak sekilde iiretim adetleri ne kadar
olmalidir?

5.1 Uretim Kararina iliskin Problemin Dogrusal Programlama Modelinin Kurulmasi

Karar Degiskenleri; Xx, Xy, Xz

Amag fonksiyonu: Max Z = 40. Xx + 12.Xy+ 15. Xz
Kisitlar

Operasyon 1: 4Xx + 5Xy + 5Xz< 2520

Operasyon 2: 2Xx + 4Xy + 8Xz <2880

\7\7...
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Depolama: XX + Xy + Xz< 1000

>
> Y tirtini talebi: Xy > 100
> Z uriinii talebi: X> 250

DP model sartt: Xx, Xy, Xz >0

5.2 Uretim Kararina iliskin Problemin Dogrusal Programlama Teknigi ile Excel’de Coziimii

Once Tablo 5°de goriildiigii iizere Excel iizerinde bir taslak hazirlanmis ve ardindan Excel’in
¢oziicii (solver) eklentisi galigtirilarak ve basit DP (ing;LP) yontemi kullanilarak sonuca ulagilmistir.

Sonug¢ Tablo 6’da ifade edilmektedir.

Tablo S: Excel Taslag:

URUN X Y y4 AMAC: EN YUKSEK KAR
Uretim Adeti?
Birim kar 40 € 25 € 15 € 0€
KISITLAR Veri Veri Veri TOPLAM
Operasyon 1 4 5 5 0
Operasyon 2 2 4 8 0
Depolama 1 1 1 0
Y Grdnd icin kisit 0 1 0 0
Z Grind icin kisit 0 0 1 0
Tablo 6: Coziim ve Sonug
URUN X Y yA AMAG: EN YUKSEK KAR
Uretim Adeti? 192 100 250 (hafta)
Birim kar 40 € 25€ 15€ 13.930 €
KISITLAR Veri Veri Veri TOPLAM
Operasyon 1 4 5 5 2518
Operasyon 2 2 4 8 2784
Depolama 1 1 1 542
Y Grdnd icin kisit 0 1 0 100
Z Grlnd icin kisit 0 0 1 250

IN IN IA

v v

IN INIA

v v

2520
2880
1000

100
250

2520
2880
1000

100
250

dk
dk
birim

adet
adet

dk
dk
birim

adet
adet

Problemin sonucunda tiim kisitlar ve uygunluk kosullar karsilanmistir. Haftalik iiretim adetleri
X {irtinii i¢in 192 adet, Y triinii i¢in 100 adet ve Z iiriinii i¢in 250 adet olmalidir. Bu durumda bu ¢ tiriin
icin toplamda haftalik 13.930 € kar elde edilmesi miimkiindiir.
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6. Sonuc Ve Oneriler

Bu calisma tedarik zincirindeki karar alanlarindan biri olan iiretim karari konusuna dikkat
cekmek tizere hazirlanmistir. En iyi liretim sistemi diye bir kavramin olmadigi, her firmanin bagta kendi
yapist olmak {izere farkli bircok kosul sebebiyle farkli iiretim sistemlerini benimseyebilecegi
gosterilmek istenmistir. Bu ¢alismanin diger bir amaci da iiretim karar1 alirken dogrusal programlama
yénteminin uygulanabilir oldugunu gostermektir. Ornekte bahsi gegen talep ve kapasite kisitlarina ilave
olarak bagka faktorler de ilave edilebilir. Ancak problem i¢indeki veriler arttik¢a, problem daha
karmasik bir hal alacagindan problemi ¢6zerken bilgisayar destekli yazilim paketleri kullanilabilir. Vaka
calismasi sektdrde uzman ti¢ ¢alisan ile yapilmigtir ancak uzman sayisi arttirilarak, akademisyenler ile
yapilacak calismalar ve goriismeler neticesinde daha kapsamli sonucglar elde etmek miimkiindiir.
Caligma baska bir sektorde de uygulanabilir.
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