BIR URETIM ISLETMESKNDE DOGRUSAL
PROGRAMLAMA YONTEMIYLE
URETIM PLANLAMASI
Zehra OKUMUS
Yiiksek Lisans Tezi

Eskigehir-1996

o A
N /"



T.C.
ANADOLU UNIVERSITESI
'SOSYAL BILIMLER ENSTITUSU -

BiR URETIM iSLETMESINDE DOGRUSAL
PROGRAMLAMA YONTEMIYLE
URETIM PLANLAMASI

Yiiksek Lisans Tezi

Damisman:Doc¢.Dr. A.Ekrem OZKUL

Eskisehir-1996



ONSOz

Bu calismanin amaci; igletmelerde verimliligin arttirilmasinda,
‘dogrusal programlamadan yararlamilmasina iligkin bir 6rnek vermektedir.
Dogrusal Programlamanin, kurumsal yan1 lizerinde o&zellikle
durulmamustir. Aragtirma 1995 yilinin ilk aylarinda tamamlandigindan
maliyetler ve satis fiyatlar1, bu giin biiyiik ol¢iide degismistir. Bununla
birlikte ama¢ fonksiyonnun katsayilar1 ve pazar‘smlrlarl yeni verilerle
diizeltilerek, gelistirilen modellere her zaman iglerlik kazandirmak
miimkiindiir. Endiistrilesme siirecinde énemli bir sektor olan konfeksiyon
iretiminde, verimliligin arttirilmasina yardimci olabilirse ¢aligsma

amacina ulagmus olacaktir.

Calismanin yiiksek lisans tezi olarak haziranmasinda yardimlarini
gordiigiim basta tez danigmanim Dog. Dr. A. Ekrem OZKUL olmak iizere
tim hocalarima, aragtirmanin ortaya g¢ikmasinda bilgilerini ve
yardimlarini esirgemeyen SOKSA ¢aliganlarina ve bu caligmamda
yardimlarini esirgemeyen tiim ailem ve yakinlarima, ayrica daima beni

destekleyen sevgili esime tegekkiirlerimi bir borg¢ bilirim.

Zehra OKUMUS



OZET

Isletmenin ana sorunlarindan biri de iretimin arttirilmas: ve kit
kaynaklarin, igletme amacina uygun olarak en verimli bir bigimde
kullanilmasinin saglanmasidir. Bunun icin &zellikle ikinci Diinya
Savasindan sonra, matematiksel teknikler gelistirilmistir. Bu teknikler
arasinda Dogrusal Programlama 6nemli yer tutmaktadir. Ciinkii degisik
alanlardaki, bir¢ok isletmenin sorununda bagariyla uygulanmis ve yararl

sonuclar alinmistir.

‘Bu aragtirmada, igletmelerde iiretim i¢in vazgegilmez bir fonksiyon
olan ve giin gectikce onemi ve gerekliligi daha ¢ok hissedilen liretim
planlamasi ve kontrolii faaliyetlerinin daha etkin bir diizeyde
devamliliginin saglanabilmesi: icin, uygulamaya doniik Dogrusal

Programlama yaklasimu denemesi yapilmaktadir.

Bu ¢alismanin amact; Dogrusal Programlama tekniginin planlamasina
arac1 olarak kullamlmasinin sagladig yararlari, SOKSA (Sinop Orme ve
Konfeksiyon Sanayisi) isletmesinde yapilan bir uygulamayla ortaya

koymustur.

Bu calisma tg bolimden olusmaktadir. Birinci bélimde Uretim
Planlama ve Kontrol Siireci ve ikinci bélimde Ana Uretim Planlamasinda
Karar modelleri, Dogrusal Programlama uygulama alanlar incelenmigtir.
Uciincii bolimde Dogrusal Programlama tekniginin SOKSA igletmesinde

yapilan uygulama alanlar ele alinmugtir.



VI

Konfeksiyonda 6 degisik iiriin, sekiz ana iiniteden gegerek
tiretilmektedir. Aylak kapasite, minimuma indirerek mevut sartlar altinda
kan maksimize edecek yillik iiretim planim bulmak igin, iiriinlerin satis
sinirlar1 olan ve olmayan iki Dogrusal Programlama modeli

hazirlanmagtir.

Model 1 ve 2’nin verdigi iiretim degeri 1995 yili ile karsilagtirilarak,
varilan sonuglarin tutarlilig ara§t1r11HU§t1r. Ayrica yillik konfeksiyon
¢aligma saatinin arttirilmasinin yollar1 arastirilmug, bunun her iki modelde

toplam tiretim ve kéra etkisi incelenmistir.

Son kisimda modeldeki degigmelerin optimal ¢oziime etkisi
arastirllmig, genel bir degerlendirilmeyle sonu¢ ve uygulamanin bagariya

ulagmasi i¢in igletmece alinmasi gerekli tedbirler siralanmugtir.



ABSTRACT

In creasing the production and providing the searce sources to be
used most effeciently for the purposes of the firm is one of the main
purposes of the firm. For this reason, especially after the second world
war, mathematical techniges have been developed. Among these
techniques D.P. is of importance . Because it has been applied for many
firms working in many fields and facilitated enterprising for these firms

In this study to provide most efficiently the continuing function of
the activities of production planning and controlling, which are the most
important function for the firm and of importance for future studies, D.P.
approaching trial is being made . When demonstrating the beneficial
effects of D.P. technique in using it as a tool for production planning the
purpose of this study has proved its accuracy by making an application in
the firm of SOKSA . |

This study consist of three parts:1) Process of planning and
controlling of the production , 2) Decision taking models in main
production planning and the fields of linear programming and applicating,
3) Application fields (made by D.P techique) the firm of SOKSA

In textile six different products one being produced by passing
them though eight main units.

By decreasing non-used‘capacity of manufactured goods, two D.P
models which have sale limits and don’t have sale limits have been
prepared to find the production plan to maximize the profit in available
conditions. |



VIII

The production value given by model 1 and 2 being compared with
the values of the year 1995, the appropriateness of the results obtained has
been investigated

In addition the was of incréasing annually worknig hours of textile
have been studied, and its effects on total production and profit in two
models have been studied.

In the last chapter the effect on the optimal solution of the changes
in the model has been studied, and by making a general evaluation, that
the measures must be taken by the firm have been showed in a law to
achieve the result and application.
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BiRINCI BOLUM
URETIM PLANLAMASI VE KONTROLU

1. Uretim Planlamasi

Plan, ne istedi§imizin ve ona bagarili bir sekilde nasil
varabilecegimizin diisiiniilmesidir; ne yapilacaginin o6nceden
belirlenmesidir; simdiki kararlar yardimiyla gelecege
hazirlanmaktir(1). Kisaca plan bir eylemin 6nceden belirlenmis bir
akisidir (2). Planlar cesitli yontem araciligiyla gézlenip kontrol
edilebilirler. Goézlem ve kontrol sirasinda elde edilen bilgiler
yardimiyla ulagilan hedefler karsilastirilarak sapmalar varsa planlar

tekrar gbzden gecirilerek yeniden diizenlenebilir.
1.1. Uretim Planlamasimn Kapsami
Planlama eyleminin formiile edilme islemidir. Amaglar ile bu

amaglara basarihi bir sekilde ulagmak icin alternatif yollar ve alternatif

yollar i¢inde eyleme en uygun olaninin segimini igerir 3.

Webber, R.A., Management (Richard D. Irwin, Inc., Homewood Illinois, 1975, 5.268.

Lc breton, P.P., Henning, D.A., Planning Thcory, Partice-Hall Inc., Englewood Cliffs, New Jersey,
1964, s.7.

Necdles, Jr.B.E., Anderson, H.R., Caldwell, J.C., Principles of Accounting (Second Edition,
Houghton Mifflin Company, Boston, 1984, s.3.



Genel olarak iiretim, insan ihtiyaglarim kapsayan mal ya da
hizmetlerin meydana getirilmesidir. Isletmelerin tiimii belirli bir fiziki
mal ya da hizmet iiretimiyle ugragirlar. Isletme fabrikasi, atslye, hastane,
- pazarlama kurumu, danigma biifosu ve benzeri kurumlarin tiimiinde
iretim temel bir igletme fonksiyonu olarak yer alir. Bunun yainnda

1sletme Urettigi lirlinleri pazarlamak zorundadir.

Uretim ve pazarlama eylemlerinin yapilabilmesi igin belirli bir
paranin harcanmasi gerekir. Bunun icin igletmenin finans bolimi ile
Uretim bolimi arasinda etkili bir koordinasyonun kurulmus olmas:
bulunmasi gerekir. Uretim, pazarlama ve finans alaninda basarili sonuglar

alinabilmesi uzman bireylerin ¢abalarina baglidir.

Uretim araglar1 ve iiretim faaliyetleri sonucu bir mal veya hizmet
liretimi, tretim fonksiyonunun diger fonksiyonlarla olan gerekli
iliskilerini belirlemektedir. Ciinkii tiretim insan ihtiya¢larimi kargilamak
amactyla mal ve hizmetlerin meydana getirilmesidir. Bu ihtiyacin bigim

ve genisligi pazar aragtirmalart sonucu ortaya ¢itkmaktadir.

Uretim yonetimi; iiretimde isgiicii fiziksel ara¢ ve imkanlarin
rasyonel bir bicimde kullanilacak ihtiyaglar1 en uygun bigimde
kargtlayacak ve en diigiik maliyetlerle mal iiretme metodu ve iligkilerini
gelistiren ve uygulayan bir bilim dali olmaktadir. Uretim ydnetimi;
iiretim faaliyetlerini, olusan ihtiyaglarin nitelik ve hacmine gore

planlanmasidir.

Uretimi en uygun bi¢imde hazir duruma getiren faktorlerin faaliyete

gecmesi bir liretim planlamasi gerektirmektedir.
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Uretim planlamasi ve kontrolii ise bir iiretim yonetimi faaliyeti olup
belli iiriinlerin iretilmesi icin gerekli tiim araglarin tespiti,
degerlendirilmesi ve diizenlenmesini igerir. Uretim planlamas: hangi
urtiniin liretilecegini belirtmek techizat ihtiyacini ortaya koymak ve
Urtinleri dogru sayilarda ve istenilen zamanlarda yapilmasin1 saglayacak

cizelgeleri hazirlamak i¢in kullanilan bir 6n-iiretim faaliyeti olmaktadir.
Uretim planlamasinda iki temel ilke s6zkonusudur. Bunlar;

a) Uretim plam aym liretim tesislerinde islem goren iiriin aiielerini
ya da gruplarini kapsamalidir. Yani iiretim planlamasinda kullanilan talep
tahminleri bu triin gruplar igin olmalidir.

b) Uretim plani fabrikéi personelinin anlayabilecegi en basit gekilde
aglklahmalldlr. Yani iretim Olgiileri parca, saat, kg vb. sekilde
olmahd1r(4).

Isletme yoneticileri iiretim planlamasini gergeklestirebilmek igin ilk
olarak gelecekte yapilacak iiretim faaliyetleri sonucu elde edilecek
tirlinlerin piyasada alabilecegi durumu ve gelecekte teknolojiden etkilenme
gibi konulari bir takim tahmin ydntemlerine gore Onceden
saptamaktadirlar. Bu tahminlerden sonra esas olarak planlama faaliyeti
baglamaktadir.

Yapilan tahminlerin plan bi¢cimine doniistiiriilmesi de siire

bakimindan ii¢ asamada gerceklestirilmektedir.

1) Uzun Donemli Planlama: Bu palanlama siireci iiretim
metodunun tasnifi, miisteri hizmet politikasinin tespit edilmesi, dagitim

kanallarinin segimi, iiretim ve depo kapasitelerinin belirlenmesi gibi

4 Owans, Richard, N., Management of Industrial Enterprises, R.D. Irwin, Homewood, Illinois, 1969,
$.507-508.



kararlar1 igermektedir. Bu tip kararlar bir ile bes yillik bir planlama
donemi gozoniinde tutularak verilmektedir ve bu kararlarin verilebilmesi
i¢in pazar arastirmasi uzun donemli tahminler ve kaynak planlamasi1 gibi

On ¢aligmalarin yapilmasi gerekmektedir.

2) Orta Dénemli Planlama: Uzun ddnem planlama siireci
sonucunda 1gyerinin genel politikasi ve kaynak kisitlar1 belirlenmektedir.
Bu genel politika ve kisitlar ¢ergevesinde ii¢ ay ile bir yillik bir planlama
donemi gozoniinde tutularak 6rta dénemli kararlar verilmektedir. Bu
kararlarin verilebilmesi ic¢in, tahminler, isgiicii planlamasi gibi 6n

caligmalarin yapilmasi gerekmektedir.

Uzun Dénem Orta Dénem Kisa Dénem
Pazar arastirmasi “Tahminler Satin alma
Tahminler Isglct planiamas! | Cizelgeleme

Y Y Y

L Hareket emirlerini
Kaynak planiamasi Uretim planlamasi dagitma
Kontrol
Uriin imali politikasi grf“m Isevnyclalerll : Uretim gizelgeleri
Tesis dagitim kanallar i a .'_n amap alm an . lfazla mesal kararlan
Musteri servis politikalari sguct seviyelerl Oncelik ka’a"af'
Envanter hedefleri * Satin alma emri
Dagitim planlari * [s tahsisi
* Kalite miktarlari

Sekil 1.1 Uretim planlamasinin agsamalar
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Orgiit igindeki hiyerarsik iiretim planlamas: sdyle bigimlenmektedir(?).

- Karar Duzeyi Karar iglemi Gerekli Tahminler
Ust yénetim Fabrikalar arasinda tiretim Parga ve bdlgeye
< - .
dagrtimi gore yillk talepler
Fabrika madard Uretim gesidinde mevsimsel {a Uriin gesidine gore
planin saptanmasi 15 ay igin aylik talep
Atslye sorumlusu Ayllk parca Gretim ] Parggya gore
cizelgesinin saptanmasi 5 ay icin aylik talep

Sekil 1.2 Hiyerarjik planlama iglemi

3) Kisa Donemli Planlama: Bu planlama siireci iiretim
cizelgeleri ve ig programlarinin hazirlanmasi ve iiretim kontrolii gibi
faaliyetleri icermektedir. Genellikle bir ile iki haftalik bir planlama
donemi gozoniine alinmaktadir. Kisa donem planlama siiresi liretim
miktarinin belirlenen hedeflere ulagmak tlizere siirekli kontrolii ve
gerekirse yeniden ayarlanmasi, malzeme eksikligi, makina bozulmalari
gibi aksakliklarin giderilmesi, iggilerin iretim merkezlerine tahsisi,
onceliklerin belirlenmesi fazla mesai kararlar1 ve imalat ara stok

seviyelerinin tespiti gibi kararlar1 igermektedir.

Siirekli iiretim yapan mamul ¢esidi fazlalig1 ve talep dalgalanmalari
nedeni ile stok bulundurma zorunlulugunda olan bir imalat igletmesinde
iiretim planlarinin hazirlanmasi icin yapilacak isler soyle

' 311'a1anmaktad1r(6).
1) Uretim planinin kapsayacagi zaman aralig: tespit edilir.

2) Ekonomik stok diizeyleri hesaplanir.

5 Meal, Harlan, C., “Putting Production Decisions Where They Belone” Harward Business Reviow 62,
No.2, April 1984, 5.102.

6 Gavett, J. William, Production and Operations, Management, The Macmillan Co., N.Y. 1968,
5.194-195.



3) Talep tahminleri yapilir.

4) Plan donemi bagindaki ve sonundaki stok diizeyleri belirlenir.
5) Baslangi¢ ve bitis stoklar1 arasindaki fark bulunur.

6) Planlama donemi iginde iiretilmesi gereken miktar bulunur.

7) Uretilmesi istenen miktar donem dilimlerine dagitilir.
1.2. Uretim Planlamasimn Amaclan

Uretim planlamasinin amaél, sistem tasariminmin kisitlari icinde
gelecekteki talepleri karsilarken toplam maliyeti en aza indirmektir.
Isletmelerde iiretim planlamés.l, birbiriyle c¢elisen su amaglari
gerceklestirmek icin istenmektedir.

‘1) Miigteriye en yiiksek diizeyde hizmet saptanmasi.

2) Stoklara en diislik diizeyde yatirim yapilmasi.

3) Isletme igindeki faaliyetleri etkin bir bicimde yiiriitmek (7).

Belirtilen bu {i¢ asamanin gergeklestirilmesindeki temel zorluk, .
bunlarin birbiriyle ¢eligkili olmasindan dogmaktadir. Miisteriye en yiiksek
diizeyde hizmet ancak fazla miktarda stok yapmak ve iiretim sistemini
degisken miisteri taleplerini karsilayabilmek icin diizenli ve esnek
tutmakla saglanmaktadir. Boylece birinci ve ikinci amaglarin
gerceklesmesi Onlenmis olmaktadir. Uretim faaliyetlerinin etkin bir
bicimde siirdiiriilmesi liretim seviyesinin sik sik degigsmemesi, fazla isgiicii
calistirilmamas1 ve makina vb. tiretiminde uzun sire kullanilmas: ile
ancak gergekle§tirileb_ilir. Bu durum iiretim faaliyetlerinde etkinligr en
yliksek diizeye ¢ikarmaktadir. fakat fazla miktarda stok yapilmasi ve
miisteri hizmetlerinin yetersiz olmasi sonucunu dofurmaktadir. Stok
seviyesi taleplerine uyabilmesi halinde ancak diigiik diizeyde

tutabilmektedir.

7 Plossl, G.W. and Wight, O.W., Production and Inventory Control, prentice Hall, Englewood CIifTs,
N.J., 1967, s.1.



Isletme i¢i en uygun miktarda miisteriye hizmet gétiiriilmesi, stok
yapilmas: ve iretim faaliyetlerinin etkin bir bi¢imde yapilmas: islemi,
igletme yoneticilerini baglangigta hi¢ de Oonem vermedikleri iiretim
planlama ve kontrol siirecinin gelistirilmesine ve uygulamasina olanak

vermelerini gerceklestirmisgtir.
1.3. Uretim Planlamasiin Ozellikleri

Uretim planlamdsmm yonetici ve uygulamalara daha fazla yararli
olmasim saglamak icin basit ve kolay anlasilacak bi¢cimde diizenlenmesi
sarttir. Planlama prosediirlerinin yam sira sonug olarak ortaya ¢ikan tablo
diyagram ve Olgiilen birimlerin parga sayisi is¢ilik saati, makina saati
olabilecegi gibi; kg, ton, m2, m3 gibi fiziksel 6l¢iiler imalatta kullanilan

birimler arasindan secilmesine se¢ilmesine dikkat edilmelidir.

Plandaki birimlerden yol ¢ikarsak iliretim maliyetleri, kérlar ve stok
yatirimlar belirlenebilmelidir. Uretim planlamasinda kullanilan birimler
iretim ¢izelgemede kullanilan birimlerle uyumlu olmali ve koaylikla

kullanilabilmelidir.

Uretim planlamasi, planlama boyutu beg yila kadar uzayabilmektedir.
Bu durum ileride fabrika genisletilmesi, yeni fabrika kurulmasi, yeni
teknolojik makinalar alinmasi gibi uzun donemde tedarik edilen planlara
temel olugturmasini saglamaktadir. Daha kisa donemli planlar bir ile iig
yil arasi liretim seviyesinin kontrolii, iggiicli planlamasi ve tasaron

kararlar1 gibi taraflann kapsamaktadir (8).

8 Spencer, B. Smith, Copmuter-Based, Productions and Inventory Control Prentice-Hall, Englewood
Cliffs, N.J., 1989, 5.159-160.
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1.4. Uretim Planlamas: Yonetimi

Uretim planlamasinda tahmin edilen sonuclarin alinabilmesi icin st
yoOnetimin planlama iizerinde ¢alisan tiim birimleriyle iyi bir diyalog
icinde olmalidir. Planlarda yapilan degisiklikler alt diizeyde baglatilmakta
ve bunlarin sonugclar iistlere iletilmektedir.

Uretim miktari, sekli, yiiklemelerdeki gecikmeler ve stoklardaki
- degisiklikle hakkinda raporlar hazirlanmakta ve bunlari planlamaya
iletilmektedir. Bunlara gore planlar gozden gecirilmekte gerekli

diizeltmeler yapilmaktadir.
2. Uretim Kontrolii

Kontrol, iiretim faaliyetlerindeki aksamalar ortaya cikarmakla
yetinmeyen ayni zamanda geri besleme islemi aracilifiyla iiretim
faaliyetlerine iliskin asamalarin dnceden saptanan plan ve progfamlara
uygun olarak gerceklesip gerceklesmedigini dinamik ve siireklilikle

izleyen bir foksiyondur (9).

Tim isletme yoneticileri ydnetim faaliyeti sirasinda esas olarak su
asamay1 izlemektedir.

1) Uretim faaliyetlerine iligkin gerekli planlarin yapilmasi.

2) Planlama faaliyeti sonucu saptanan konularin uygulamaya
konulmasi.

3) Planlama ile saptanan konularin uygulama sonucu elde edilen
sonuglarla kargilastirilmasi ve sayet varsa plandan sapmalar igin gerekli

- diizeltmelerin yapilmas:.

9 Hedge, B.K., Copen, M.R. Balachandra, R. and Nambudiri, C.N., Productions Management:Text and
‘ Cascs, Prentice-Hall of India, N. Delhi, 1972, 5.161.
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Bu agamalar iiretim planlamasi ve kontrol islemlerinde yapilan

islemlerdir.

Imalat igletmelerinin iiretim faaliyetlerinde etkinligin saglanmasi,
istenen miktar, kalite ve zamanla en iyi ve ucuz yontemle iiretimde
bulunmakla ancak elde edilebilmektedir. Sozii edilen etkinligin saglanmast
ise iretim planlamasi ve kontrol siirecinin bir yonetim araci olarak
kullanilmasiyla ancak gergeklestirilebilmektedir.

Uretim planlamas: ve kontrol siirecini bir yonetim araci olarak
kullanabilmek icin bazi foksiyonlar1 yerine getirilmesi gerekmektedir. Bu
fonksiyonlar (10);

1) Uretim faaliyetlerinde izlenecek yolun, iiretilecek iiriinlerin nasil,
nerede ve neler olmas! gerektigi konusunda 6nceden saptanmast,

2) Uretim planlarinin gelistirilmesi,

3) Faaliyetlerin kontrol edilmesi

4) Gerekli raporlarin hazirlanarak plandan sapmalara iliskin
diizeltme i1glemlerine baglatilmasi.

3.Uretim Planlamasi Ve Kontroliiniin Isletme Orgiitiindeki
Yeri

Is yasaminda iiretim planlamasi ve kontroliiniin en dnemli islevi,
isletmenin iiretken kapasitesini miimkiin oldugunca verimli bigimde
kullanmak ve programlamaktir. Uretim planlamasi ve kontrolii, iiretim
kuruluglarindaki iiretim yoneticileri i¢in alacagl kararlarda biiyiik 6nem
saglar. Genellikle iliretim planlamasi ve kotrolii fabrika orgiitiinde is
akisina gore yer alir ve her endiistri dalina ve kurulugun biinyesine gore
degisiklik gostermektedir. Gorev alacaklarin egitim gormis ve deneyim

sahibi olmalar1 gerekir (1 1).

10 Lawrence, F. Bell, “Factory and Procedures” Handbook of Industrial Engineering and Management,
Prentice-Hall of India N.Dethi, 1979. 5.502-502.
11 Demir, Mehmet, Giimiisoplu, Sevkinaz, Uretim Yonetimi, stiklal Matbaast, Izmir, 1986, 5.64-65.
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Uretim etkin bir bigimde planlayarak kontrol edebilmek i¢in igletme
orga'nizasyonu icerisinde yer alan satis, satinalma, malzeme ydnetimi,
miihendislik, imalat, pazarlama ve diger departmanlarda yakin ve
koordineli bir ig birligine mutlak suretle gereksinimi vardir.

4.Uretim Planlamasi Ve Kontrol Siirecini Etkileyen
Faktorler

Isletme orgiitii icerisinde gelistirilecek iiretim planlamasi ve kontrol
stirecini etkileyen temel etkenler iiretim tipi, fabrika biiyiikligii ve sanayi

kolu olmak iizere ii¢ ana baslik altinda toplanmaktadir (12,
4.1. Isletmenin Uretim Tiirii

Isletmenin iiretim tiirii , iiretilmekte olan iiriin sayisi iiriin ya da
tirtinlerin iiretimine iligskin siirecin yinelenme derecesi, liretim siireci
igerisindeki is sayisinin azligi, ¢coklugu vb. nedenlerden dolayr degisik

bicimlerde bolimlendirilmektedir. Buna gore;
Uretim Tiirleri

A. Siparige gorc B. Parti Urctimi C. Siirckli Uretim
lirctim (Seri Uretim)
Az sayida mamuliin Partinin bir C 1] Akisik seri
A1 bir defada tiretilmesi B.1.| defaya mahsus - diretim
(proje tipi iiretim) olarak iiretilmesi
Az sayida mamuliin Partinin belirsiz C2 Kesikli seri
A2 talep geldikge belirli B2 araliklarda tretilmesi | C-2] iiretim
araliklarda iiretilmesi
A Az sayida mamuliin Partinin siirekli talebi
3. talep geldikge belirsiz B.3. karsilamak icin bilinen
araliklarda iiretilmesi zaman araliklarinda
tiretilmesi

Sekil 1.3 Uretim tiirleri

12 Eilon, Samvel, Elements of Productions Planning and Control The Mac Millian Co., N.Y., 1962,
s.11.
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a) Siparise Gére Uretim

Tiketicinin veya miisteri firmanin zaman, miktar ve Kkalite
bakimindan 6ze olarak belirttigi bir mamulun iiretilmesidir. Miktar
genellikle bir veya birkag denecek kadar azdir. Siparig iiretiminde makina
ve insangiicli kapasitesinden yararlanma oram diisiiktiir. Siparislerin
yigilmas: ylizenden kuyrukta bekleme siiresinin uzamasi olasiligida yiiksek

olmaktadir.

Bu sistemde degisik tiirde ¢ok sayida iiriin iiretilmesi maliyetlerin
yiiksek olmas1 sonucunu dogurmaktadir.

Her iriin tiretimi i¢in yapilan gerekli isler nicelik, nitelik, miktar ve
siralama bakimundan farklidir. Bu nedenle iiretilmekte olan her iiriin kiirii

icin ayr1 ayr1 planlama ve kontrol siireglerini gelistirmek gerekir.
b) Parti Tipi Uretim

Bir iiriiniin 6zel bir siparisi ya da siirekli talebi karsilamak amaci ile
belirli miktarlardan olusan partiler halinde iiretilmektedir. Bu tip
tretimin en biiylik ©Ozelligi bir parti bitmeden digerinin iiretimine
gecilmemesidir. Ayrica talep siireklidir. Bu iiretimde iki ana sorun; parti
biiytikliikleri ve parti adedinin téspiti, partilerin cizelgelenmesidir. Parti
hacmi biiylikce ve periyotlar belirli hale geldikg¢e iiretim planlama ve

kontrol tekniklerinin uygulanmast daha verimli sonu¢ vermektedir.
¢) Siirekli Uretim
Yiiksek miktarlarda fakat diigiik seviyelerde ¢esitlilik gosteren

birimler icin uygulanan iiretim seklidir. Uretim sirasinda siirekli olarak

ayn isler aym siralama gergevesinde yapildigindan biiyiik miktarlarda
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liretimde bulunabilme olanag) vardir. Siirekli iiretimde birbirinden farkl
operasyon siralarina ve yardimci iretim amaglarina ihtiya¢ gosteren
degigik iriinlerin imalatinda ortaya ¢ikan karmagikliklar ve zorluklar

yoktur. Bu iiretimin ana 6zelligi iiriin akis1 ve tesislerin iiretilecek liiriine

gore tasarlanmasidir.

Bu iiretiminde iiretim planlama ve kontrol iglemi diger iiretim

tiplerine oranla daha kolaydir.
4.2. Isletmenin I¢inde Bulundugu Sanayi Kolu

Uretim planlama ve kontrol siireci geligtirilirken gozoniinde
bulundurulmas: gereken bir bagka faktorde isletmenin icerisinde iiretim

faaliyetinde bulundugu sanayi dali olmaktadir.

Ornegin tekstil tiriinlerinin iretildigi bir sanayi kolu ile otomotiv
‘demir-celik gibi ayn1 sanayi kollarinda faaliyette bulunan imalat sanayi
isletmelerinde gelistirilecek ve uygulanacak olan iiretim planlama ve
kontrol siireci farkli olmaktadir. Her sanayi dalinin kendine &zgii bir

liretim palanlama ve kontrol siireci vardir.
4.3. isletmenin Biiyiikliigii

Uretim Planlama ve kontrol siirecinin gelistirilmesinde dikkate
alinmas: gereken faktorlerden birisi de isletmenin biiyiikliigiidiir. isletme
ne kadar biiyiikse liretim faaliyetleri de o kadar karmagik olacak ve ¢ok
sayida is¢i kullanilmasi gerekecektir. Bu durumda isletmenin diger
faaliyetlerinde oldugu gibi iiretim planlama ve kontrolde de karmagiklik
yaratacak ve yetki sorumluluk dagitimindaki etkinligi azaltmaktadir. Ote

yandan kiiciik isletmelerde bu sorun yoktur.
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IKINCI BOLUM

ANA URETIM PLANLAMA KARARLARI VE KARAR
MODELLERI

1. Ana Uretim Planlama Kararlan
1.1. Ana Uretim Planlamasimn Kapsami

Uretim planlamas: diizensiz sekilde degisen talepleri karsilayabilmek
amaciyla tiretim stok ve is glicii dlizeylerinin saptanmasiyla ugrasir.
Normal olarak planlama boyutunda firmalarin fiziksel kaynaklari sabit
olarak varsayilir ve planlama ¢aligmalar1 bu kaynaklarn en iyi sekilde
kullanilmasina yonelik olur. Bu durum sik sik problem yaratmaktadir.
Ciinki talepleri zamaninda ve istenilen miktarda sunabilmek firmanin
kaynaklarinin verimli kullanilmasiyla sik sik calismaktadir. Uretim
yonetimini etkileyen sartlar sabit olmadigi zaman (talep degisimler,
maliyet faktorleri ya da kapasite sinirlar1) etkili kaynak kullanim elde
edebilmek i¢in iiretim toplu bir sekilde planlanmalidir.- Bu planlama
faaliyetlerinin zaman boyutu dinamik degisimlerin dogasina gore
ayarlanmaktadir. Eger mevsimsel ise tim mevsim donemi planlama

boyutu icinde alinir. Genel olarak zaman boyutu 6 ay ile 18 ay arasinda

degisir. Fakat en fazla uygulanani 12 ayliktir (13

13 Hax, AC., Age., s4-5.
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Girdi Ciktx
Talep tahmini —p-
Mevcut fiziksel kapasitc ——jpm —® Uretim oram

Meveut iggiicii diizeyi  —pm| AnaUretim | __pm [nsangiicii diizeyi

Mevcut stok diizeyi —| Planlama -
Uretim siircci —pm- Stireci —® Stok diizeyi

Maliyet etkenleri ~—pm— — Tageron kullanim diizeyi

Ortamin diger ctkenler  —m

Sekil 2.1. Uretim siireci girdi ¢ikt1 iliskisi

Ana iretim planlama siirecinin temel girdileri olarak asagida

belirtilen verileri kullanmaktadir:’

1) Envanter seviyeleri

2) Slparis miktar

3) Talep tahminleri

4) Imalat ara stok diizeyi

5) Isgiicii seviyeleri

6) Her iiretim merkezinin kapasiteleri
7) Malzeme temin edilebilirligi

8) Uretim standartlar1
| 9) Maliyet standartlar1 ve satig fiyatlar:
10) Yo6netim politikasi

Bu veriler periyodik olarak toplanip, analizi sonucunda iiretim plani
hazirlanmaktadir. Hazirlanan 'planlar genel olarak su bilgileri

icermektedir.

1) Uretilecek her iiriiniin tiretim miktarlar1,

2) Her iiriin icin alternatif iiretim siiregleri ve her tretim siireciyle
uretilecek trtin miktari. |

3) Her bir departman, hat, makina vb. tarafindan iiretilecek iiriin

miktari (her tip iiriin i'gin).
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4) Uriinlerin hedeflenen envanter seviyeleri.

5) Fazla mesai, ilave vardiyaiar, kullanilmayan kapasite vb.

6) Isgiicii seviyeleri.

7) Uretim sistemi icindeki alt sistemler arasinda hareket edecek olan
malzeme ve yar iglenmisg iiriin miktarr.

8) Yan iireticilerden, ne tip girdinin ve miktarlarda temin edilecegini
belirleyen planlar. |

9) Satin alinacak malzeme ihtiyaglar:.

Uretim planlama siirecinin, {iretim planimin 6nemli ¢iktis1 ana iiretim
cizelgesidir. Bu gizelgé liretim sisteminin her donem talep edilen iiriinden
ne miktarlarda iiretilmesi gerektigini belirtir. Ana iiretim planlamasinda
belirlenen donem bazinda iiretim oranlari, iiretim ¢izelgesinin

hazirlanmasinda temel girdigi olusturmaktadir (14, y

Ana planlama orta donemli bir planlama ¢aligmasi olup ii¢ ay ile bir
yillik bir planlama donemini kapsar. Uzun dénemli planlama siirecinde
belirlenen, isletmenin genel politikas1 ve kaynak kisitlart ¢ergevesinde ana
planlama ¢aligmalart yapilir. Bu ¢alismalar sonucunda hazirlanan ana
irettim plani,global verileri kullanarak iiretim kaynaklarini iiriinler ve
donemler bazinda kabaca dagmr.. Bu plan sonucu ortaya ¢ikan bilgiler
daha sonra detayli planlamada kuljlamhr. Boylece tezgah, isci ve saat veya
giin seviyesinde liretim kararlar1 alinir. Fakat detayli iiretim planlamasi
bir¢ok model uygulamasinda, iretim kaynaklarimin dagitiminda pratik

degildir. Detayli planlama;

1) Dogrusal ¢izelgeleme programi tiim model i¢inde olmayan

teknoloji ve pazarlama ile ilgili olaylan goézoniine almahdir.

14 Hax, A.C., Aggregate Production Plannnig Handbook of Operations Research, Van. Nastirand
Reinhold N.Y. 1978, 5.4-5. '
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2) Planlama konusu iginde karara varilacak olan kaynaklarin dagitimi

azaltmaktan daha ¢ok fazlalagtiracaktr.

3) Toplu haldeki tahminler detayli tahminlerden daha dogrudur.

Ana iretim fonksiyonu tasarim ve kontrol fonksiyonlarindan
ayirtedebilmektedir. Tasarim kararlarinin sinirlar1 az oldufu igin
esnekligi genistir. Ciinkii fabrika halen kurulma asamasindadir. Diger
yandan kontrol kararlarinda kisa donemde degiskenler degismedigi icin
belli renkler, Sl¢iiler, parca stoklari ve iiretim seviyeleri gibi detaylar
lizerinde yogunlasir. Ana planlamanin odak noktasi ise toplam iiretim,

stok ve iggiiciidiir (15).

Bircok isletmenin ana iiretim planlamasim 6nemli kilan, hammadde
stogu, satiglar ve reklam kampdnyalarl, is goriligmeleri, stok, ulasim
anlagmalar ve yeni techizat alimlari i¢in orta donem kararlarinin kesin
olarak sonuca baglanmasi gerekmektedir. Genellikle bu kararlarin

gelistirilmesi maliyetli ve zordur (v1 6),

Bazi igletmelerde iriiniin talebi bilindigi ve sabit oldugu igin ana
iiretim planlamasi kolaydir. Istenilen hammadde aninda temin edilebilirse,
liretim. yonetimi tamamen kontrol altindaysa ve bu iiretim yonetimi ile
ilgili geligtirilmig teknikler bd ana kadar yoksa bu tip isletmelerde
dogrudan programlamaya gecilebilinir ve ana iiretim planlamasiyla
ugrasilmaz. Ancak ne yazik ki bu anlatilanlara uyan isletmeler ¢ok
azd1r(17).

15 Saatcioglu, Omer, “Ana Uretim Planlama Sistemi Tasarimi” ders notlari, ODTU., Ankara, 1986,

s.1-2.
16

17

Magce, J.F., Production Planning and Inventory Control, Internaional Student Edition, 1958, 5.5-6.

Chase, R. ve Aquilano, N., Production and OperationsManagement Homewood, 3 Edition Illinois,
1981, 5.203-205.
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Birgok isletme ana iiretim planlama yontemini uygulamadif icin
programlama zamani ¢esitli problemler]e kargilasir; teslim zamanina
uymazlar, hammadde yoklugu ile karsilagirlar, iiriine ait kimi parcalar
fazla iretilir, kimi ise yeterli gelmez, bazi boliimlerde fazla mesai
yaparken bazi bolimlerde ise igsizlikten bos kalir. Bu tip problemler

cizelgeleme problemi gibi goziikse de bunlarin ana kaynagi yeterli

planlamamn yapilmamasidir.

Ana planlamada isletmenin karsilagtig1 zorluklar;

1) Hammadde tedarik siiresinin uzun oldugu i¢in makina parcalarina
talep gelmeden hammadde siparisi verilmelidir.

'2) Makinalarin hazirhk maliyeti yliksek oldugu icin parcalar
ekonomik siparig miktarinda iiretilmektedir.

Uzun donemde talepler sabit degilse bu bir ¢izelgeleme problemudir.
Fakat bir¢ok parca ancak belli bir siire i¢in iyi pazarlanabilmekte ve bu
nedenle talep kestirimleri ana planlamada oldugu gibi her donemin satig
tahminlerine gore giincellestirilmelidir. ‘

3) Montaj maliyeti oldugu icin montaj hatti bir parca iizerinde uzun
stire ¢caligmalidir. Ekonomik‘siparig miktar1 sistemi kullaniltyor fakat ¢ok
degisik taleplerin'oldugu mbntaj hatlar1 say1 olarak azdir ve bir¢ok alt
montaj‘ bunlara ortaktir. Bu nedenle montaj ¢izelgelemesi son dakikada
kisa donem bazmda‘yapllmaz. ,

4) Isletme haftanin 6 giinii 3 vardiya seklinde ¢alistigindan fazla

yiikleme durumunda kapasiteyi artirabilmek miimkiin degildir.
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Pazar ortami Uretim siireci Kaynak temeli
ckonomisi ve teknoloji

Uretim segimi
ve tasarumi

Y

Siire¢ planlamasi

Y
Talep tahmini Ana iiretim Mevcut kaynak
ve siparigler planlamasi - Sermaye

: - Malzeme
' - Insan giicii
. - Ekipman

. Ana firetim Dis kaynak |

gizelgesi - Tageron kullanimi1

Y

Malzeme ihtiyag Kapasite ihtiyag
planlamasi ol planlamasi

Sekil 2.2 Ana iiretim planlamasi faaliyetinin iiretim sistemi i¢indeki yeri
1.2. Ana Uretim Planlamasimin Diger Kararlarla Iligkisi

Ana liretim planlamasi igletmenin diger kararlarindan ayr tutulursa
etkili olmaz. Ana iiretim planlamasi igletmenin iiretimi, pazarlama ve
finansal yonetim ffonksiyonlari arasindadir. Pazarlama fonksiyonu ile
koordinasyon, talepteki ani degisiklikleri karsilamak i¢in orta donem
planim saptar. Aksi takdirde iiretim ve pazarlama yoneticileri arasinda da

yetersiz zaman ve kapasiteden dolay1 sorun ¢ikabilir.

Finansal plancilarin bilgisi ile hammadde stogunun mevsimsel stogun

ve ara mal stogunun planlamasi asildir. Aksi takdirde nakit sikintisina
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bagli olarak ani islen ¢ikarmalar ya da gesitli kitliklar meydana gelebilir.
Bu tip problemleri onlemekten 'daha onemli olan bu ii¢ grubun karl
olabilecek isleri fonksiyonlar arasinda degerlendirerek saptamasidir.
Ornek olarak pazarlama boliimii mevsimsel iiretim problemini énlemeye
yardimci olmak i¢in ileriye doniik satig yapabilir. Alternatif olarak finans
yoneticisi de erken verilen siparislerde iskonto yapabilir. Her boliim
elinden gelenin en iyisi yapmaya ¢alissa, isletme biiyiik siparigler alabilir,
yiiksek iiretim saglayabilir ve 31k1 finansal kontrolii kurabilir fakat bu
durumda da igletme stok a¢imgindan verilen sipariglerin geri alinmasiyla
olusan sapmalardan ve bu sapmalardan olusan bozuk is iliskilerinden ve
'yiiksek hazirlik maliyetlerinden dolay: iflas edebilir. Ciinkii birbirleriyle
baglantilar1 saglam olmazsa yapilan iglerde her an aksamalar olabilir ama
isletmenin bu ii¢ boliimi ana planlama igin igbirligine girerse karl

sonuglarin ortaya ¢ikma olasiligr ¢ok daha yiiksektir.

B ;
Uzun donem Tesis durumu Gelecek talep
kapasite planlamas1 % Gogikmelor tahminleri
-l
Kapasitc
planlan
Ol Mevsimsel
Kapasite planlart stok plant
. 1 Stok planlamast
Siparig girisi Ana planlama RIS ve kontrolii
b durumu ‘
s Tahmini | Yiiklemeler A
S 5 tiretim l plaillnan T Gergek yiiklemeler g 5
EN Gecikmeler ve o g
] b -
%:%0 . Kisa dénem islem zamanlar é»_g
> ) cizelgeleme | &
£ , — Is durumu, iglem «
E® Makina kapasitesi zamani ve bos kapasite
= ¥
Scrmaye
biitgelemesi

Sekil 2.3. Ana planlamanin diger iiretim kararlariyla iligkisi
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Bu sorunlann yasanmamasi i¢in gerekli bilgiler ve koordinasyon

saglanmasinda cesitli yollar vardir.

1) Bilgi akisim1 merkezlestirerek en az bir grubun gerekli bilgilerle
stirekli iligkisi saglanir. Bu genellikle yiiksek bir otomasyon sistemi ister
¢linki bilgiler detaylidir. | ‘

2) ana liretim planlar1 i¢in operasyon sorumlulugu olmayan,
koordinasyonu saglayan ozel bir aragtirma grubu olugturulur. Bu gurubun
iyeleri isletmediki biitiin fonksiyonlar: yerine getirir ve diger gruplarla
stirekli temas halindedir. | |

3) Cesitli gruplarla birgok toplantilar yapilarak bunlarin gergek
sonuglar: ve iligkileri herkese anlatilir.

4) Yetenekli bir fabrika miidiirlinii 1se alacak islerin ayni zamana
uymasi saglanir. |

5) Finlik programlama i¢in benzetim modeli gelistirilir, fakat bu
model giinlik programlamanin d1§1nda planlanmig stok artirimu ve fabrika
degisikliklerinin etkisi aragtirmada da kullamilir ya da aksi takdirde ana

planlama test edilir.
1.3. Ana Uretim Planlamasimin Asamalari

Ana iiretim planlamasinin hazirlanmasinda dort asama
bulunmaktadir. Ana iiretim plant ¢esitli defalar hazirlandiginda ikinci ve
iiclincii asamalarda ortaya cikan problemler genellikle ¢oziimlenmis olur
ve direkt birinci ve dordiincii agamalara agirlik verilir. Genellikle biitiin
acik seceneklerin irdelenmesi i¢in her agamanin ayrica incelenmesi

gerekir. Bu agamalar;
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a) Ana Talep Tahmininin Hazirlanmasi

Bu asamada planlama ufkundaki her donem igin iiriinler bazinda
talebin hazirlanmasini igerir. Ornegin bir margarin fabrikas: icin
paketleme dikkate alinmaksizin aylik/ton margarin cinsinden talep
bulunur. Diger bir deyisle iiriinler aras1 model sekil farki gdzetmeksizin
liriin tipine gore belirli bir donemdeki talep belirlenir. Belirli bir {iriin
modeli icin talepin belirlenmesi, daha sonra yapilacak tezfah yiiklemeleri
ve ¢izelgeleme asamasinda 6nem kazanir. Ana talep tahmini zaman serisi

~ analizi, kayan ortalamalar, vb. teknikler uygulanarak yapilir.

b) Kapasite Kullamimi Diizenleyici Politikalarin

Belirlenmesi

Bu asamada beklenen ana talebi karsilayabilecek politikalar
belirlenir, En uygun politikalarin karigimi mevsimsel ve rasgele
oynamalar gosteren talebi karsilayacak en iyi stratejiyi temsil eder.
Uretim i¢in gesitli secenekler belirlemeden once iist yonetim, pazarlama
ve iiretim birimlerinin koordinasyonu ile organizasyonun timiini

ilgilendiren secenekleri belirler. Aday politikalar sunlardir;

- Normal {retilen iriinlere talebin az oldugu donemlerde bagka
trtinler iretmek,

- Talebin fiyat eslastikiyeti yiiksek ise esnek bir fiyatlandirma
politikasi ile talebin seviye ve zamanlamasin: etkilemek,

- Reklam kampanyalari ile talebin zamanlama ve seviyesini
etkilemek, '

- Miisterilerle anlagacak fiyat indirimine karsilik siparig teslim
tarihlerinde esneklik getirmek ve iliretimin planlamasina kolaylik

saglamak.
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¢) Uygulanabilir Uretim Seceneklerinin Belirlenmesi

Uretim biriminin yetkisi disinda olarak belirlenen talep
diizenlemeleri stratejilerince ¢izilen gergeveye bagh olarak talebi en diisiik

maliyetle karsilamak i¢in iiretim segeneklerinin belirlenmesi bu asamada

gerceklestirilir.
d) En Iyi Uretim Stratejisinin Bulunmasi

Uygufanabilir iretim segenekleri ve bunlarin birim maliyetlerinin
saptanmasinl takiben optimal stratejinin bulunmasina baglanabilir. Bu ise
toplam planlama ufkunda toplam maliyetleri en aza indirerek talebi
karsilama caligmalarini kapsar. Ana iiretim plani ile talebin ¢esitli
donemlere dagitilmasinda kullanilan yontemler, uygulanabilir secenekler
ve bunlarin maliyetleri ilgili yapilan varsayimlara gore degisir. Bu
yontemler ayn1 zamanda eniyi ¢0ziimii veren ve veremeyen yontemler
olarak da siniflandirilirlar. Bunlardan bazilar1 deneme-yainlma

yontemlerine bazilar1 ise matematiksel formulasyonlara dayanir.
2. Ana Uretim Planlamasinda Modellerin Rolii

Ana iiretim planlama ile ilgili yonetim kararlarinin desteklenmesinde
modellerin dnemli bir rolii vardir. Bu modeller yoneticilere su noktalarda

faydali olmaktadir.

1) Diisiincelerin temelinde yer alan fakat tam olarak olugmamig
fikirler programlama kararlari sirasinda canlandinilarak birlegtirilir ve
kullanilir.

2) Programlama kararlari ile ilgili biitiin faktorlerin gozoniine
alinmast siirekli hale getirilerek eksik goriinen ya da kolaylikla elde edilen

kriterlere dayanan yargilar onlenir.
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3) Programlama kararlari tarihsel sirasina gére uygun yerlere
yerlestirildikten sonra, karar kuralindaki temel mekanizma ile
birlestirilerek geri besleme yolu ile 6nceden tahmin hatalar1 diizeltilir.

4) Tek diize, aym sekilde karar verme faaliyetinden vazgecerek daha

fazla bzgu’rlﬁk verilmesi anormal durumlarda daha kolay ilgilenme firsati

Verir.
3. Ana Uretim Planlamasi Karar Yaklasim Modelleri

Ana iiretim planlamasinda kullanilan modelleri asagidaki bigimde

siniflandirilabilirler (1%).
3.1. Matematiksel Programlama Modelleri

Amaclara ulagabilmek icin alternatif yollarin bulundugu ve
kaynaklarin tiim amaglari en etkin sekilde yerine getirecek kadar yeterli

olmadig1 durumlarda ortaya “Atama Problemi” ¢ikar.

~ Bu tiir problemlerin ¢oziimiinde yararlanilan tekniklerin biiyiik bir
kismu matematiksel programlama ad: altinda anilmaktadir. Matematiksel
programlama teknikleri i¢inde en bilineni “Dogrusal Programlama”
teknigi olup bu teknik, amag fonksiyonu ve teknik simirlamalarin dogrusal

birer fonksiyon bi¢iminde ifade edildigi durumlarda kullamlir.

Herhangi bir teknik simirlamanin veya amag¢ fonksiyonunun dogrusal
olmamas: durumunda “Dogrusal Olmayan Programlama” modeli
gerekmektedir. Coziim degerlerinin ve karar degiskenlerinin tam say1

olma zorunlulugunun olmas1 durumunda ise “Tamsayili Programlama”

I8 Markland, ER., Sweigart, J.R., “Quantitative Methods: Applications to Managerial Decision
Making” John Wilcy and Sons, 1987, 5.17.
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modelinin kullanimu soézkonusu olur. Diger bir atama modeli ise
kaynaklarin esit sayida faaliyetlere tahsis edilmesi gerekliliginin
bulundugu durumlarda yararlanilabilen “Basit Atama” modelleridir.
Faaliyetlerin birden ¢ok kaynaktan yararlanabildigi ve kaynaklarin da

birden fazla faaliyet arasinda bélistirirebildigi daha karmagik

durumlarda yararlanilan teknige “Transportasyon” modeli ad1 verilir.

Son olarak da bir atama modelinin ama¢ fonksiyonunda birden fazla
hedefi icerecek sekilde yapilandirilmasi, modelin “Hedef Programlama”

ad1 almasina yol acar.
3.2. Sebeke Modelleri

Sebeke modelleri, tasima ve llojistik sistemlerin analizi ve arasgtirma
gelistirme projelerinin planlamasi ve tatbiki gibi alanlarda genis Glgiide
kullanilan modellerdir. Bu modeller yardimi ile sebeke igindeki tiim
noktalari ve kisa sekilde birbirine baglamak veya sebeke i¢indeki bir
baglangi¢ noktasindan bir bitis noktasindan bir bitis noktasina kadar
ulagilabilecek en kisa veya en fazla akigi saglayacak yolu bulmak

sorularina cevap bulunabilir.

Bunlarin disinda CPM ve PERT gibi sebeke modeli tekniklerinden

proje planlama ve kontrol siireglerinde basan ile yararlanilmaktadir.
3.3. Dinamik Programlama Modelleri
Dinamik programlama, matematiksel programlamanin bir tiirevi

olup, daha ¢ok birbirleri ile iligkili ve birbirini izleyen kararlarin

alinmas1 gerektigi problemlerde yararlanilan bir tekniktir.
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3.4. Stok Modelleri

Stok prbblemlerinde stokta tutma maliyeti, tedarik maliyeti ve elde
bulundurmama maliyeti gibi birbirine zit 6zellige sahip maliyetleri en iyl
dengeleyecek bir sekilde hangi zamanlarda ve her defasinda ne miktarda

siparis verilmeli sorularina cevap aranir.
3.5. Bekleme Hatti Modelleri

Bekleme hatt1 bagka bir deyisle kuyruk teorisi modellerinde sisteme
bir ihtimal dagilima uygun araliklarla hizmet goérmek icgin gelen
miigterilerin servis maliyeti ile beklemesinden olusacak maliyetleri en 1yi

dengeleyecek personel veya yatirim miktarinin bulunmasi hedeflenmistir.
3.6. Karar Analizi Modelleri

Daha ¢ok belirsizligin hakim oldugu durumlarda karar almak
gerektiginde eniyi hareket tarzini bulmaya yoOnelik analizlere Karar

Analizi modelleri adi verilir.
3.7. Simiilasyon Modelleri

Deneysel karakterlere sahip simiilasyon ile gergek bir problemin
matematiksel olacak ifade edilmis modelini tekrar eden deneysel
yardimiyla inceleyecek farkli hareket tarzlarinin sonuglarimi gormek

mimkiin olur.

Cesitli iiretim problemlerinde yararlanilabilecek bu tiir modellerin

baz1 kullanim alanlar1 agagida belirtilmistir.
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- Teknoloji veya makina segimi,
- Fabrika ici yerlesimi,

- Uretim plan ve programlama,
- Kapasite ve stok planlamasi,

- Isgiicii planlamast.
3.8. Maliyet Modelleri

Karar modelleri i¢inde kullanilan en eski modellerden biri maliyet
modelleridir. Bu modellerden “Bagabas Noktas1 Analizinde” iiretim hacmi
ile degisen toplam gelir ve toplam maliyet arasindaki iligki incelenir.
Farkli iiretim miktarinda igletmenin kar1 veya zarar miktarlann ve basabag
noktasi” adi verilen toplam geliriri toplam maliyete egit bulundugu iiretim

miktar: belirlenir.

Toplam gelir miktarn ile fiyzitm ¢arpimina, toplam maliyet ise sabit

maliyetler ile toplam degisken maliyetin toplamina esittir.

x: Uretim miktari

f: fiyat

SM: Toplam sabit maliyet

DM: Toplam degisken maliyet

dm: Birim degisken maliyet

TG: Toplam gelir

TG=TM

TG=x * f * TM= SM+DM=SM+x * dm

X * f= SM +x * dm

X = _f_S%r}{ basabag noktasindaki tiretim miktar1 olarak bulunur.
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4. Ana Uretim Planlamasinda Yaklasim ve Secim Modeli
4.1. Dogrusal Programlama Yaklasim: ve Se¢im Nedenleri

Dogrusal programlama yak1a§1m1 gerek modelleme kolayligi,
gelekse ¢cOzlim yontemlnm bilgisayar destegiyle kullanigli olmasi
nedeniyle kullanimu ¢ok uygun bir yaklagimdir. Duyarlilik ¢6ziimlerine
olanak vermesi yontemin bir diger istiinliigiidiir. Yoneylem arastirmasi
yontemlerinin kullanilmasina iliskin yapilan arastirmalarda Dogrusal
Programlamanin regresyon analizinden sonra engok basvurulan yontem

oldugunun saptanmasi, yéntemin kullan1§1111g1n1 rneklemektedir (19).

Yaptigim calismada ele aldigim sistemi Dogrusal Programlama |
yaklasimi ile modellenebilirligini irdeleyerek Dogrusal Programlama
modelinin yapisini olusturdum.

Uretim Planlarinin yapilmasinda uygulanan yontemler Dogrusal
maliyettir, dogrusal olmayan maliyetli ve her tiirlii maliyete uyarlanabilen
ybrdamsal yontemlerdir. Bazi iiretim sistemlerinde iiretim maliyetleri
arasindaki iliskiler dogrusal olarak tanimlanmayabilir. Bu durumda
dogrusal olmayan ya da yordamsal yontemler kullanilabilir. Yordamsal
yontemler en iyi ¢oziimii garanti etmezler. Dogrusal olmayan yontemler
eniyt ¢ozimii ga‘ranti etmelerine ragmen modelin kurulmasi ve

¢oziimiiniin elde edilmesi giigtiir. -

Buna karsin Dogrusal Programlama yaklagimu bilgisayar destegine
yatkinlig1 ve en 1yi ¢dzim vérmesi, maliyet kapasite ve talepteki
degisimler i¢in duyarhilik ¢ziimlemesine olanak vermesi gibi Ustiinliklere
sahiptir (29).

19 Ledbetter, W.N. and Cox, J.F., 1977 Arc Operations Research Techiques being uscd, Industrial
Engincer, 5.19-20.
20 Dervitsiotis, N.K., 1981 Opcrations Management, McGraw Hill Book Co., 5.771.
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Dogrusal Programlamanin kolay c¢oziilebilirligi, eniyi ¢oziimii
vermesi ve duyarlilik ¢oziime olanak verdigi igin iiretim problemlerinde

genis uygulama alani bulmasina neden olmasi ¢alismamda bu nedenle
tercih edilmigtir.

4.2. Dogrusal Programlamanin Icerigi

Siurlt kaynaklarin eniyi sekilde kullanilmasi ihtiyaci iiretim
planlamasinda yaygin sekilde karsilasilan bir sorunu olusturur. Bir
Dogrusal Programlama, simirli kaynaklarin farkli secenekler arasinda

eniyi dagitim seklini arastiran bir analitik tekniktir.

Bir Dogrusal Programlama modeli ile belli bir amaca ulagsmak i¢in
birgok alternatif stratejinin bulundugu ve hareket tarzlarimin bir¢ok kisitla
sinirlandirildigr  durumlarda eniyi stratejinin belirlenmesi

saglanmaktadxr(zl ).

Dogrusal Programlama modelinin bir probleme uygulanmasi igin
bazi kosullarin olmasi gerekmektedir. Bunlar;

1) Yapllacék liretimin veya yatirimin miktar1 gibi karar verilmesi
gereken farkl hareket tarzlari, diger bir deyigle kontrol edilebilir karar
degiskenleri olrriahdu‘.

2) Modeldeki degiskenleri bir takim teknik sinirlamalan faaliyetlerin
kaynak kullanim oranlarinin farkli ve eldeki kaynaklarin miktarlarinin da
sinirli olmasi sonucu ortaya ¢ikan bir dizi fonksiyondur. Bu teknik
sinirlamalar iretim-makina kapasitesi iggiicii, sermaye, alan, biitge,
hammadde gibi kisith kaynaklar ile pazar kosullart kanuni sinirlamalar
gibi cevresel kosullardan kaynaklanan sinirlamalardir. Bunun diginda

kontrol geregi tiretilmesi gerekli asgari miktar, kargilanmasi gereken satig

21 Hughes, A.J., Grawiog, D.E., Lincar Programming AddisonWesley Publishing Co., 1973, s.4.
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kotasi, belirli alanlarda kullaml.acak kaynaklarin asgari veya azami
miktarlari, gibi degisik sinirlamalar da kargimiza ¢ikabilmektedir. Tiim
teknik sinirlamalar ¢oziimiin olabilirlilik alanim belirlemektedir.

3) Modelin kurulabilmesi i¢in bir amag¢ olmalidir. Amag fonksiyonu
yonetimin ulagmak isteoigi hedefin matematiksel bir ifadesidir.

Degisik hareket tarzlarinin sonuglarinin degerlendirildigi bu amag
fonksiyonu, belirlenecek stratejinin yalnizca “olabilir” degil aymi zamanda
eniyi olmasimi saglar. “Eniyi” genellikle kirin maksimizasyona veya
maliyetlerin minimizasyon seklinde belirlenen problem amacinin amag
fonksiyonunda ifadesi ile saglanir.

4) Problemdeki degiskenler hem kaynak kullanimi hem de amag

fonksiyonuna katkilar itibariyle d‘ogrusal iliski i¢inde olmalidirlar.

Amag fonksiyonundaki dogrusallik, parametrelerin sabit olmasi
anlamina gelir. Ornegin miktar artig1 ile degismeyen birim maliyet veya
birim bagina kara katki sozkonusudur. Teknik sinirlamalardaki
dogrusallik katsayilarin sabit olmasi ve grafik iizerinde bir dogru ile

gosterilebilmesi anlamina gelmektedir.

Problem sayisal olarak ifade edilebilmeli, amag fonksiyonu ve teknik
sinirlamalar dogrusal esitlik veya esitsizlik halinde yazilabilmelidir.

Son olarak eksi olmama kosulunu getiren dogal sinirlamalar
¢6ziimiin anlamlt olabilmesi igin karar degiskenlerinin sifir veya pozitif
degerler almas1 gerekliligini getirmektedir. y

4.3. Dogrusal Programlama Modelinin Kurulmasi

- Dogrusal programlama modelinin kurulabilmesi igin agagidaki sira

izlenir (32).

22 Curwia, J., Stater, R., “Quantitative Mcthods For Business Decisions” Van Nostrand Reinhold,
1988, 5.295
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a) Problemin Tanitilmasi

Elde edilen voeriler ve standartlar (zaman, hammadde ve maliyet)
tanitilir. Izlenecek iiretim teknikleri ve bu tekniklerin herbirinin
uygulanmasiyla iiretilecek mamullerin birim maliyetleri (veya bir birimin
satisindan saglanacak kér) hesaplanir. Ayrica iiretilecek mamullerin talep

miktarlarida belirlenir.
b) Matematiksel Modelin Kurulmasi

Teknigin uygulanmasi, once problemin matematiksel modelin
kurulmasi ile baglar. Bu agamada uygulayicinin deneyim ve yaraticili§i on

plandadir. Bu asamadaki iglemler ti¢ boliimde gergeklesir.
i. Modelin Degiskenlerinin Belirlenmesi

I[sletme problemlerine uygulanan dogrusal programlama
modellerinde, genellikle iiretim hacmi makinalarin ¢alisma zamanlari,
uretimde kullanilan hammadde miktarlar1 ve iiretim icin yapilan
masraflar degisken olarak alimir. Degiskenleri belirlerken 6zellikle su

noktalara dikkat edilmektedir.

- Uretimde yapilan her degisiktir (Uretim teknigi, maliyet vs.)
modele yeni degiskenler getirir.

- Degiskenler i¢in kabul edilen olgiiler ayni olmalidir. Ornegin bir
degisken i¢in zaman birimi olarak saat alinmigsa diger bir degisken ig¢inde
aym Ol¢ii alinmalidir. Aksi takdifde modelin ¢oziimiinde ¢ikacak sonug

yanls olur.
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il. Modelin Genel Olarak Yazilim

Bir dogrusal programlama modelinin temel unsurlar1 olan amag
fonksiyonu ve teknik sinirlamalarin genel matematiksel gosterim asagidaki

sekilde gosterilmektedir.

m: Kaynak sayisi

n: Faaliyet sayisi

x; 0=1,2, ..... , n) j faaliyetinin diizeyi, karar degiskeni.

z: Amag fonksiyonundaki etkinlik olciist

Cj: x; faaliyetindeki her birim artis karsiligindaki j kaynagindaki

tilkketim miktar1 olmak ilizere matematiksel model;
max (min) = C;x; + Caxg + ..... + Cpxp
a1X] + apXg + ... + a1pXp < by
A71X] + A29X2 + ... + d9p.Xp S by
AmiX| + ameXg + o amnXn < by
Dogal siirlamalar x, x,, , x, seklindedir.
iii. Modelin Parametrelerinin Bulunmas:

Uretimde kullanilan makinalarin bir birim retim igin caligmalari
gereken zaman ile toplam kullamlabilir makina zamani arasindaki

iliskiden yararlanilarak bazi parametreler belirlenir.

*Uretim faktorlerinin birlesim oranlari olan teknik iretim

katsayilari yardmuyld degiskenler arasindaki ilgiyi kuran parametreler
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belirlenir (23). Teknik tretim katsayilari izlenen iiretim teknigine ve

uretilen malin kalitesine gore degigir.

* Amag fonksiyonu, modelde kullanilan biitiin degiskenleri icinde
bulundurur. Bu fonksiyonda parametreler, isletme problemlerinin
gayesine gore degisir. Eger model maliyet minimizasyon yapmak
amaciyla kurulmugsa, amag fonksiyonundaki degiskenlerin katsayilari,
degiskenlerin birer birimin maliyeti olacaktir. Kir maksimizasyonu
problemlerinde ise degiskenlerin birer biriminden elde edilen kar

degiskenlerin katsayisi olur.

Ama¢ fonksiyonunun parametrelerinin belirlenmesiyle dogrusal

programlama modelinin degigkenleri arasinda ilgi kurulmus olur.

ProBlemin matematiksel modelin kurulmasindan sonra asama
modelin ¢oziimiidir. Coziim islemi icin Grafik Yontemi veya Simplex
algoritmasi kullamilabilir. Biiyiik boyuttaki problemlerin ¢oziimii igin ise

bilgisayar paket programlarfndan yararlanmak mimkiindiir.

5.Dogrusal Programlama Modelinin Ana Uretim

Planlamasindaki Uygulamalar

‘Uygulama alanlarina belirli bir zaman dilimi i¢inde eldeki kisith
techizat, malzeme ve isgiicii ile farkli karlardaki {iriin segenekleri arasinda
en biiyiik kar saglayarak liriin karigiminin bulunmasi, iiriinii olusturacak
farkli fiyat ve yapidaki malzemelerin en iyi karisim seklinin bulunmast,
ongoriilen talebi en diisiik maliyeti ile karsilayacak tiretim kapasitesinin

planlamasi, rafinerilerdeki petrol karisim problemleri, pazarlamada

23 Baloff, N., Estimating the Parameters of the startup model an Ampiricial Approach, J. Industrial
.Eng.; Vol 18, No.4, s248-249.
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reklam medyasinin segimi, satin alma, fiziksel dagitim planlamasi, pazar
arastirmasi, finansmanda yatirim planlamast ve portfoy sec¢imi gibi

ornekler sayilabilir.

Uygulama konumuz olan Tekstil ve Konfeksiyon endiistrisinde
birden fazla iiriin aym iiretim Unitelerinden gecerek elde edilir. Bu
yizden hangi tiriinlerden ne kadar iiretileceginin bulunmasi kapasite
kullanimi ve maksimum karin saglanmasi yoniinde biiyiik 6nem tagir.
Bunun i¢in 6zellikle tekstil ve konfeksiyon sanayisinde digerlerinden ¢ok
sayida bu tlir Dogrusal Programlama ve uygulamalar1 yapilmistir. Ciinkii
boyle bir ¢alisma sonucu tezgahlarin is yiiki, iretilecek tiriinler miktar1

ve elde edilecek maksimum karlar agiklik kazanmaktadir.

Ana planlamada kullanilan modeller statik ve dinamik modeller
olmak tizere iki sinifa ayrilmaktadirlar. Statik modellerde talebin zaman
icerisinde degismedigi, dinamik modellerde ise talebin zaman iginde
farklilastig1 kabul edilmektedir. Bu problemlerin ¢6ziimii i¢in genellikle
matematiksel yontemlerden yararlanilir. Bu yontemler arasinda Dogrusal

Modeller 6nemli yer tutar.
5.1. Statik Ana Uretim Planlamasinda
a) Uriin Birlesim Modelleri

Belirli bir donemde, bir firmanin tretilip satabilecegi birden fazla
iiriin olabilir. Bu durumda firmanin her bir tip iiriinden ne miktarlarda
iireteceginin planlamasi, diger bir deyisle iiriin bilesiminin belirlenmest,
firma icin 6nemli bir problem alani olusturur. Uriin bilesimi kararlarinda
amag¢ kisith kaynaklarin en iyi kullanimu tespit edecek tesislerde elde
edilen ciktisinin net degerinin maksimize edilmesidir. Bu problemlerde

gozoniinde tutulmasi gereken diger bir husus da her iiriiniin mevcut satig
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imkanlarinin degerlendirilmesidir. Yapilan satis tahminlerinden iiriinlerin
engok satis miktarlarinin onceden belirlenmesi, ayrica her iriiniin en
disiik iretim seviyelerinin tespiti, problemin c¢o6ziilebilmesi ig¢in
gereklidir. Uriin birlesimi problemlerinde gozlenen ozellikler asagida
ozetlenmektedir. Ayrica bu nitelikler, problemin tanimlanmasinda da

yardimci olmaktadir.

1) Bu problemlerde net karin maksimize edilmesi amaglanir.
2) Kaynaklarin sinirli olmasindan dogan kaynak kisitlar: vardir.

3) Planlanan iiretim miktarlar i¢in sinir kisitlar belirlenmigtir.

Uriin bilegimi proslemin ¢6ziimii igin tasarlanan Dorusal

Programlama metodu asagiad agiklanmaktadir.

Modeldeki degiskenler:

X; : i mamuliiniin planlama donemindeki tiretim muktart1 i= 1, 2, .. , n

Modelde tek bir planlama donemi ele alinmaktadir. Ayni zamanda
modelde (n) kadar, yani, iiriin sayisi1 kadar karar defigkeni yer

almaktadir.

Modeldeki parametreler:

be: k kaynaginin planlama dénemi siiresince mevcut olan miktar.

a;; Bir birim i liriinii iiretmek icin gereken k kaynag1 miktar1.
ui: 1 triliniiniin planlama doneminde gergeklestirebilecek maksimum

satig miktari.

L;i irininiin planlama donemindeki gerekli minimum iretim

diizeyl1.
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ri: Bir birim i {iriniiniin satisindan elde edilen hasilat.

¢;: Bir birim i {iriiniiniin Gretiminden dogan birim degisken maliyeti.

(ri - ¢i) x;- Bir birim 1 Uirlinliniin iiretim ve satigindan dogan kara olan
katkist

Bu problemde amag kéra olan toplam katkiyr maksimum edecek x;

degerlerinin bulunmasidir.

Amag fonksiyonu:

n
MaxZ= Y (r;-c)X;

i=1

z aikXi < bk (kzl ’ 2, ..... s K)

i=1

Xi < U (i=1, 2, ..... s Il)

Herhangi bir i {iriinli enfazla U; seviyesi kadar imal edilecektir. Bu
tir kusitlar tiim iirtinler i¢in yazﬂabakﬁr. Yani modelde (n) kadar iist satig

kisitlar olacaktir.

Herhangi bir i iiriinii en az L; kadar imal edilecektir. Bu tiir kisitlar
tim tirtinler i¢in yazilacaktir. Yani modelde (n) kadar alt imalat kisitlari
olacaktir.

b) Siire¢ (Process) Secimi Modelleri

Bu problemlerde her iiriiniin, planlama doénem siiresince liretilmesi

gereken miktar yani talep belirlenmigtir. Ayrica iriinler birkag degisik
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yolla iiretilebilmektedir. Birim maliyetleri secilen iiretim slirecine gore
degigsmektedir ve donem ig¢inde her iretim kaynaginin belirli bir
kapasitesi vardir. Boyle problemlerde amac, herbir iiretim siiresince
hangi irlinden ne miktarlarda iiretileceginin toplam maliyeti enaza
indirecek sekilde tespitidir. Bu problemin dogrusal modeli olarak tasirim
su sekildedir.

Modeldek: degiskenler;

Xjj: j uretim stireciyle tretilen (j=1, 2, ..... 2 Ji)
i: Uriiniin (i=1, 2, ..... , n) miktar.
Xj;: Modeldeki karar degiskenidir.

Modeldeki parametreler;

D;: Planlama donemi i¢inde i iirliniiniin tretilmesi gereken miktar
=1, 2, ..... , )
by k liretim kaynaginin donem i¢indeki mevcut kapasitesi

aij: k lretim siirecinde, bir birimi {iriinii tiretebilmek igin gereken k
kaynagi miktan (j=1, 2, ..... ,1oi=1, 2, . ,nve k=1, 2, ..... , K)

C;y: Bir iretim siirecinde bir birim 1 iiriini iretmenin degisken
maliyeti. |

'z: Donem iginde toplam iiretim maliyeti

Problemde, toplam maliyeti minimize edecek (X;) degerinin tespiti
amaglanmaktadir.

Amag fonksiyonu;

n Ji

minZ = 2 Z Cini.',

i=1 j=1
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¢) Karisim Modeli

Bu problemler, belli bir liriinii tiretebilmek igin birkag malzemenin
belli oranlarda karigtirilmasini gerektiren iretim siire¢lerinde sik¢a
goriilir. Bu silireglerde son iriiniin birtakim 6zellikleri tagimasi
gerekmektedir. Ayrica kullanilan malzemelerin istenilen nitelikteki
liriinlin yapilabilmesi i¢in alternatif karigimlari mevcuttur. Kullanilan
malzemelerin farkli niteliklerinin olmasi, ayrica her bir malzemenin
birim maliyetinin degisik olmasi nedeniyle problem istenilen nitelikteki
lriiniin imali i¢in gereken en diisiik maliyetli karisimin tespiti seklinde
ortaya c¢ikmaktadir. Problemin ¢oziimii ise son iiriiniin imali i¢in
kullanilacak malzemelerin miktarimi verir. Mevcut hammadde miktarlari

ve mamul spesifikasyonlar1 problemin kisitlarini olugturur.

Boyle problemlere, genellikle petrokimya tesislerinde (ham yaglarin
‘karigimt), tekstil (yiin ve pamuk ipligi karisimi) ve gida sanayinde sikga
rastlamir. Istenilen mamulii gerceklestiren en diigiik maliyetli malzeme
karigimini belirleyen bu problemin ¢oziimii igin gelistirilen dogrusal

programlama modeli agsagida verilmistir.
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Modeldeki degiskenler;

X;: Bir iirintin yapimui i¢in kullanilan j malzemesinin miktari
=12, ..., n)

Modeldeki parametreler;

Ci: j malzemesinin birim maliyeti
~a: Son iriliniin 1 nci 6zelliginin degerine, bir birim j malzemesinin
yapacag: katki.

bi: Uriiniin i nci niteliginin spesifikasyonu

Z: Bir liriin bagina toplam malzeme maliyeti.

Problemde toplam maliyeti minimize edecek (X;) degerlerinin tespiti
amagclanmaktadir.

Matematiksel olarak Amag fonksiyonu;

MinZ = Y, CiX;
j=1

Kisitlar;

n
2 aiX;
j=1

vV 1A
~——
=z
/:

Il
P
~o
g

d) Cok Asamali Planlama Problemleri

Bu noktaya kadar iiretim sistemleri tek asamal1 olarak ele alinmugtir.
Ancak cok kereler iiretim sistemlerinin ¢oklu asamalarini 6zel olarak

modellemek gerekir. Bu durum ¢ogunlukla birden fazla atolyenin
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birbirinden parga ve/veya yarimamul aligveriginin sdzkonusu oldugu,
ancak her bir atolyenin bagimsiz olarak c¢izelgelendigi durumlar i¢in
sozkonusudur. Cizelgeleme agsamasinda gerekli esnekligin taninmasi
iiretim maliyetlerini azaltir. Ancak atolyeler arasinda olusturulan stoklar
nedeniyle envanter tasima maliyetleri artacaktir. Atdlyeler arasinda
olusturulan envanterler, ardisik agsamalar arasinda gilivenlik stogu vazifesi

goriirler. Bu tip slire¢ il envanterinin miktari biiylidiik¢ge asamalar

arasindaki bagimsizlik artacaktir.

Cok asamal1 sistemlerin analizinde genellikle dogrusal programlama
modelleri kullanilir. Bu amagla kullanilan modellerin ortak bir ozelligi
modelde her envanter noktasi i¢in tanimlanan envanter denge

denklemleridir. Bu denklemlerin genel formu soyledir:

-1+ X5 - ), Wi (Xa)
ket

I{: j asamasinda baglangi¢ envanteri.

X;: j asamasinda gergeklestirilen tiretim miktari.

W (X,): k agamasindaki Xy birimlik tiretimi gerceklestirmek amaciyla
] a§amas1nddn alinan miktar |

I;: j asamasinda kapanis envanteri

5.2. Ana Uretim Planlamasinda Dinamik Modeller

Planlama donemi periyotlara boliinmiis olup, hem periyottaki talebin
bilindigi varsayilmaktadir. Ancak talep her periyodla farklilik gosterebilir

ki bu durumda planlama problemi dinamik olarak nitelendirilir.

Dinamik problerrilerde degisken bir talebi siirekli olarak kargilamak

durumunda kalan yoneticiler asagida ozetlenen seceneklerden birini
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uygulamak zorundadir:

I. Talebin nispi olarak az old.ugu donemlerde stoga calisarak yiiksek
talep donemleri envanterleri doldurmak. Dolayisiyla sabit bir iiretim hizi
tespit etmek ve talepdeki dalgalanmalari envanter diizeyindeki
degisikliklerle karsilamaya ¢aligmak.

2. Yiiksek talep donemlerinde miisteriyi geri ¢evirme durumuna goz
yummak.

3. Isgiiciinii sabit tutularak yiiksek talep dénemlerinde fazla mesai
yoluyla iiretim hizini degistirmek.

4. Dalgalanan talep grafigine parelel olarak isgiicliniin hacmini

siirekli olarak ayarlamak.

‘Bu seceneklerden herhangi birinin uygulamaya konmasi, ancak bir
takim maliyet dgelerinin incelenmesi ve bu maliyetlerin birbirleriyle
karsilastirilmas1 sonunda miimkiin olacaktir. Bu maliyetler;

1. Fason imalat maliyeti

2. Envanter tagima maliyeti

3. Uretim hizin1 degistirme maliyeti

4. Talebi zamaninda kargilayamamanin getirdigi maliyet

5. Isgiicii seviyelerini degistirme maliyeti

6. Normal kapasiteden sapma maliyetleri

Dinamik planlama problemlerinde eger maliyetler, liretim
programindaki degiskenlerin dogrusal fonksiyonlar: ise, 0 zaman dogrusal
programlama yontemi bu problemlerin ¢o6ziimiinde rahatlikla
kullanilabilir. Ancak Dogrusal Programlama modelleri de problemin
ozelliklerine ve maliyetlerin niteliklerine gore yapisal farkliliklar

gosterir.
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Asagida dinamik planlama problemlerinde kullanilan Dogrusal

Programlama modeller;

a) Uretim Hizzm Degistirme Maliyeti ve Karsilanamayan
Talebin Maliyeti Olan Model |

Bu madde, T periyodluk bir iiretim palanlama donemi ele
alinmaktadir. Uretim hiz1 ve periyoddan digerine degistirilebilen, bunun
getirdigi maliyet gdzoniinde . tutulmaktadir. Ayrica zamaninda
karsilanamayan talebin de bir maliyeti oldugu varsayilmistir. Modelin

karar degiskenleri ve parametrelerini tanimlayalim.

X t perityodundaki iiretim (t=1,2, ..... , T)

I: k periyodu sonundaki net envanter

I: t periyodu sonundaki net envanter

I;: tperiyodu sonundaki karsilanamayan talep

A}: t-1 periyodunda t periyoduna gecgerken liretim seviyesinde yapilan
artirma

A;: t-1 periyodundan t periyoduna gergeklesen iiretim seviyesinde
yapilan indirme

Cr : t periyodunda birim iiretim maliyeti

he t periyodundan t+1 periyoduna envanter tagimanin maliyeti

n: t periyodundan t+1 periyoduna devir edilen kargilanamayan
talebin birim maliyeti

A t-1 periyodundan t periyoduna gegerken birim liretim seviyesini
artirma maliyeti

w t-1 periyodundan t periyoduna gegerken birim iiretim seviyesini
azaltma maliyeti

P.: t periyodundaki maksimum liretim seviyesi

D¢ t periyodunun talebi
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Bu problemlerde amag¢ modeldeki maliyet 6geleri toplamini en aza

indirgeyecek (x,) iretim degerlerini bulmaktr. Dogrusal Programlama

modeli olarak,

T
MinZ =Y ( CX(+ hil + m; + MAT - WA, )
t=1

=TI + X - Dy

I(:IT-II

X(ZX(_] +AT—A;

X< P

X, I, I, AT, A, 20

(t=1,2, ..... , T)
(t=1,2, ..... , T)
(t=1,2, ... , 1)
(t=1,2, ..... , T)

(t=1,2,3, ..... . T)

Ancak bu modelin kurulmas: icin I, ve X, degerlerinin bilinmesi

gerekmektedir.

b) Sadece Uretim ve Stok Tutma Maliyetleri Olan Bir

Model

T periyodluk bir iiretim planlama donemini ele alalim, iiriiniin

uretilmesi i¢in birden fazla iiretim veya satin alma kaynagi oldugunu ve

lirlinlin bir donemden digerine belli bir maliyette stoklanacagim

varsayalim. Ayrica her bir kaynagin belli bir donemde, talepte ayni cinste

ifade edilen bir kapasitesi oldugunu kabul edelim. Bu durumda sembolik

olarak;

Dy t periyodundaki talep (t=1,2, ..... , T)

m: Herhangi bir donemde iirlinlin kaynaklarinin say1si

P;:t periyodunda i kaynaginin kapasitesi (i=1,2, ..... , M)
X;: t periyodunda i kaynagindan temin edilmesi planlanan liriin

miktari
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Ci: t periyodunda i kaynagindan bir birim {rlin temin etmenin
degisken maliyeti ‘
h: t periyodundan t+1 periyoduna kadar bir birim iiriin stoklamanin

maliyeti

I: t periyodununsonunda t periyodundaki talebin kargilanmasindan

sonra kalan envanter diizeyi

Bu problemde amag¢ planlama donemi siiresince toplam maliyetleri

minimize edecek sekilde X;;) karar degiskenlerinin hesaplanmasidir.

*Dogrusal Programlama modeli olarak, problem

formilasyonu;

Amag fonksiyonu;

T m
MinZ=, ( Y CiXi + hdy )
=1

i=1

Kisitlar;
X <Py (i=1,2, ... ,m; t=1,2, ..., T)
I( = I[_l + 2 Xit - Dl (tzl ,2, ..... . T)
i=1 .
X;=0 =1,2, ..... ,m; t=1,2, ... , 1)
120 | t=1,2, ..., T)

Ancak bu modelin ¢6ziimiinde kullanilacak olan matematiksel
optimizasyon teknikleri genel olarak ¢ok fazla gerektiginden ve ¢oziilecek
“problemin soyut yapisindan dolay: zorluklar doguracagindan, boyle
problemlerin ¢6ziimiinde daha kolay tekniklerin aragtirilmas:

gerekebilmektedir.
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Esasen bu model yeniden incelenirse karar degiskenlerinin farkli bir
tanimi yapilarak, problemin ulagim modelinin yapisina benzetilecegi

rahatlikla goriilmektedir.

yijk: 1 kaynag ile j periyodunda, k periyodunun talebini karsilamak
lizere Uretilen iiriin miktari
Yijx' J periyodunda, i kaynagi ile bir bir birim iiriin iiretip bu iiriinii k

periyoduna kadar stokta tutmanin birim degisken maliyeti;

Yijk = Cij + hj + hj-l + ... + hk_1 (kZ_])

Model;
m T
MinzZ=) ) > Yijk-Yijk
i=1 j=1 k=1
Kisitlar;
T .
z Yijk < Pij (i=1,2, ..... , M ; j:1,2, ..... 5 T)
j=1 .
Yikj=0

Bu formiilasyonun, dogrusal programlama ulasim modeli
olusturdugu goriilmektedir. Problem ulagim algoritmasiyla ¢oziilebilecegi
gibl, ayni zamanda asagida verilen yontemle minimum maliyet ¢oziimii

kolaylikla elde edilecektir.

1) Ik dénemdeki talebi en ucuz kaynaklardan karsilar
2) Kapasiteleri 1 donemdeki talebi kargilamasindan sonra geriye
kalan miktarlar belirtecek sekilde ayarla

3) Ikinci donemdeki talebi en ucuz kaynaklardan kargila
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4) Kapasite ayarla

5) 3 ve 4 numaral agsamalar1 3,4, ..... , T periyotlart i¢in tekrarla

Buraya kadar modellerde tek iriinlii sistemler alinmistir. Burada ii¢
durum s6zkonusudur:

1) Sistemlerde tek bir drtin tretilmektedir.

2) Sistemde birden fazla iiriin iiretilmektedir. Ancak iiretim siiregleri
ve kaynaklar herbir iiriin i¢in ayr1 planlama yapilmasina elveriglidir.
Dolayisiyla iiriinler birbirinden bagimsiz olarak planlanabilir.

3) Sistemde yine birden fazla iiriin iiretilmektedir. Ancak biitiin
urinlerin birlesik seviyesi icin planlama yapilmaktadir. Dolayisiyla her
bir lrlin icin ayr1 ayr iretim miktarlari belirlemek gerekmez. Boyle
durumlarda genellikle yoneticiler kapasite, kaynak ve ozellikle isgiicii
seviyeleri hakkinda karar vermek durumundadir. Dinamik planlamada bu
tip problemler “biitiinlestirilmis planlama” veya “iiretimin zaman i¢inde

dengelenmesi ve kaynak dengelemesi” olarak bilinir.
¢) Biitiinlestirilmis Planlama Problemleri

Biitiinlestirilmis planlama p‘roblemlerinin ¢oziimii her periyod i¢in
iretim kapasitesini ve toplam iretimi belirler. Bu problemlere aym
zamanda kaynak problemlerde dalgalanan talep grafigini en ekonomik
sekilde karsilamak iizere iiretim kaynaklarinin ve iiretim hizinin bir
donemden digerine degistirilmesidir. Bunu yaparken iggiicii seviyelerini
ve iiretim hizimi degistirme maliyetleri gozoniinde tutulur ve her donem

icin su verilen degerler hesaplanabilir.

a) t doneminde iggiicii dlizeyi, W,
b) t doneminde iiretim diizeyi, P,

¢) t doneminde dagitimi yapilan liretim miktari, S,
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Bu problemlerde, genellikle 12 aylik bir dénem icinde eldeki ‘talep

tahminleri gézéniinde tutularak, toplam maliyetin en aza indirgenmesi

amaglar. Ele alinan maliyetler;

a) Normal mesai ve fazla mesai maliyetleri

b) Uretim hizint bir dsnemden digerine degistirme maliyetleri

¢) Envanter tagima maliyeti

d) Talebi zamaninda karsilamaktan dogan maliyette karar

degiskenleri;

W t doneminde ¢alisan is¢i saat,
P;: t doneminde iiretilen iiriin miktar

Si: t doneminde dagitilan iiriin miktari

Bu degiskenleri kullanarak, her donemdeki envanter soyle

tanimlanir.
Iy =1 + P - §

Ortalama talebin planlama donemi boyunca sabit kalmasi halinde,
gerek iggilicli diizeyini gereksé tiretim hizin1 donemden doneme
degistirmeye gerek kalmayacaktir. Bu gibi hallerde isgiicii diizeyi;

Her donemdcki ortalama saug hiz
W( = Cu— 3 T i
Isct bagina verimlilik -

Ancak biitiinlestirilmis planlama problemlerinin zorlugu talebin bir
donemden digerine degismesi ve de iiretim hizi ve iggiicii diizeyinin bu
dalgalanmalar karsisinda siirekli ayarlanmasinin gerekliligidir.
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6. Arastirmanmin Amaci

Bu ga11§ma' Dogrusal Programlama teknigiyle ko'nfeksiyon
problemlerinin ¢oziimiine bir drnek olmasi amaci ile SOKSA’da (Sinop
Orme ve Konfeksiyon Sanayi) yapilmustir.

Her isletmenin temel sorunlarindan biri; elindeki tiim kaynaklari en
- 1y1 sekilde kullanip kdn maksimize eden tiretim planinin hazirlanmasidir.

Bu tiir problemlerde dogrusal programlama teknigi biiyiik 6nem tagir.
Clinkii bu tiir teknikle daha Once sagduyuya dayanarak ¢oziimlemeye

¢alisilan bir¢ok soruna kantitatif olarak egilmek miimkiin olmaktadir.

Konfeksiyon sanayisinde iiretim planlamasi kara etkisi ve aylik
kapasitenin azaltilmasi yoniinden olduk¢a 6nemlidir. Ciinki isletmede alti
degisik iiriin iiretilmekte ve her birinin saatteki diretim degeri birinden
digerine yiizde yiize yakin bir degisme gostermektedir. Ayrica her iriiniin
satis1 ve sagladigi karda degigmektedir. Bu durumda “hangi iiriinden ne
kadar tretilmeli ki kapasite kullanimi maksimum diizeyde olsun”
problemini ¢6zmek i¢in Dogrusal Programlama tekniginden yararlanmak
zorundayiz. Bu amacla konfeksiyon sanayisinin orta donemde planlanmasi

icin Dogrusal Programlama teknigi uygulanmistir.
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UCUNCU BOLUM

I. ANA URETIM PLANLAMASINDA DOGRUSAL
PROGRAMLAMA TEKNIGININ BIR URETIM
ISLETMESINDE UYGULANMASI

1. Isletmenin Tanitimi
SOKSA (Sinop Orme ve Konfeksiyon Sanayisi)

SOKSA isletmeleri baslangigta 64 Sinop’ lu ortaktan olusan 513
milyon lira sermaye ile 1974 yilinda kurulmugtur. 1976 yihinda iiretime
baglamistir. [sletme 6rme-boyama-konfeksiyon iinitelerinden olusmustur.
Uretim tipi siparise gore iiretimin “Az sayida mamuliin, talep geldikge
belirsiz araliklarda iiretilmesi” seklindedir. Yani atdlye tipi liretim
yapilmaktadir. Siparisler yurt digina 6zellikle Amerika ve Almanya’dan

gelmektedir.

Isletmenin genel yonetim ve pazarlama bolimi Istanbul’dadir ve
isletmenin tim alim ve satim isleri hep Istanbul’dan yapilmaktadir. 2
‘gecici is¢i, 93 cirak olmak lizere 331 personel caligmaktadir. 275

konfeksiyon makinalariyla iiretim yapilmaktadir.
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i§letmenin ortakhk yap1s1§

Ana Turizm ve Tekstil Sanayi A.S. %51.5

Sinop 11 Ozel Idaresi %3.58
Diger Ortaklar %44.92 hissedir.
Hisse senetleri borsada islem gordiigii icin ortak sayisi, siirekli
degigmektedir.
Genel Miidiir
Genel Miidiir Yrd || Genel Miidiir Yrd. Genel Miidiir Yrd.
Tesis Mali ve Idari Igler Teknik
Urcum Planlama
Emanet Isleri || Personel ve Mali ve Kontrol Mid.
Tesis Miid. . Isler Miid
Proje ve
Koordinasyon Miid.
| | Taseron Igleri ve . "
Kontrol Mid. || Mali [sler Miid.
Imalat Miid.
—  Ticaret Miid. Bakim ve
Onarim Miid.

Sekil 3.1 Organizasyon semasi

SOKSA Isletmesi entegre bir kurulugtur. Yani iplikten nihai iriin
elde etmek icin gerekli biitiin iiretim iinitelerine sahiptir.

Tesisteki ana uniteler:

Konfeksiyon

Iplik P Ome - Boyama = Konfcksiyon 1 iy inieri

Sekil 3.2. Isletmenin genel ig akinu ve ana iiniteler
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a) Orgii Unitesi

Uretimde 6rgii boliimii 6nemli iiniteyi olusturur. Ciinkii iiretimde ana
iglem olan kumasin oriilmesi bu tezgahlarda yapilir. Uretim siirecinin
baglangicimi olusturur. Iplik alimip orgii makinalarinda kumas haline
getirilir. Bu kumasglar hammadde ambarina alinirlar. Kumas oriiliirken
sipariste belirtilen dzellikler g6zoniine alinarak yapilir. Orgii islemi iki
degisik orgili makinalarinda yapilir. Makinalarin kapasite durumlarini

asafida gorelim;
1) Yuvarlak Orgii Makinalar:

Sistemn basina 1.5 kg/8 saat hesabiyla Mayer MVU Tarot, Mayer FLG
modelindeki bu makinalar dakikada sirasiyla 26, 30, 23 devir yapiyorlar.

Toplam Orgii kapasitesi : 532 x 1.5 = 798 kg/8 saat
Giinliik tiretim kapasitesi : 798 x 3 = 2394 kg/giin

2) Diiz Orgii Makinalari

Elekra Baby model Steipersn marka makinada 22 devir yapiyor
Sistem basina 1.5 kg/78 saat hesabiyla : 15 kg/8 saat
Giinliik tiretim kapasitesi : 15 x 3 = 45 kg/giin

b) Boyama Unitesi

Ham kumas ambarina alinan kumaglarin %80°ni boya %20’si kasar
kuyularina alimyor. Kasarlama kumagin beyazlatilmasi denektir. Boyama
ve kasarlama islemlerinin yapiligt; Boya su dolu kuyulari atiliyor. Sonra

boyall su icine kumasg atilarak bir siire bekletiliyor, sonra kumag stkiliyor.



Stkma iglemi “Sigirme sikici” ve “Santrifiij stkma” yontemi ile sikiliyor.
Sisirme sikict ya da sikma yontemi kumasi oldugu gibi sikar. Santrifiij
stkma ise kumasi katlayarak sikar. Sikilma islemi bitince kumaglar “Islak

agma” iglemine tabi tutulur. Yani 1slak katlanan kumaslar katlarindan
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ayirilir ve biitlin kumaglar iitiilenir ve katlanarak dinlenmeye alinir.

1) Parca Boyama ve Yikama Makinalari Kapasitesi Hesabi

Tablo 3.1. Parca boya ile yikama makinalari kapasitesi hesabi

Makina
Adedi Kapasite Toplam Kapasite
1. Par¢a Boyama 1 100 kg/6 saat 133 kg/8 saat
2. Parca Yikama 1 40 kg/4 saat 72 kg/8 saat
3. Tamburlu Kurutma 2 40 kg/1.5 saat 384 kg/8 saat
Laboratuvar Ovérl‘ow 1 7 kg/ 8 saat 6 kg/8 saat
5. Deneme Haspel 1 25 kg/ 8 saat 22 kg/8 saat

Makina randimanlari %90 alinmmgtir

2) Kuyu Kasar1 Kapasitesi Hesabi

Kuru mal kapasitesi 1250 kg’dir.

[slemler:

Mal agma. ve dondurma
[slatma ve kasarlama
Yikama ve bogalma

Santrifiij agma kurutma titu

4 saat

. 6 saat

2 saat
10 saat

22 saat
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Makina kapasitesi 1250 x 8=10.000/22=454.5 kg/8 saat
Giinliik tretim kapasitesi : 454.5 x 3 = 1363.6 kg/giin

3) Balon Sikma Kapasitesi Hesabi

Dakikada 50 metre kumas agmaktadir.

Kumas eni | : 90 cm
Randiman : 0.80
Makina Kapasitesi : 50x0.9x0.135x60x0.8=583.2 kg/saat

:583.2x 7.5 =4374 kg/8 saat
Giinliik Uretim Kapasitesi  : 4374 x 3 = 13122 kg/giin.

4) Santrifiij Sikma Kapasitesi Hesabi

Hacim : 550 1t
Kapasite : 106 kg/ saat
Uretim Kapasitesi : 106 x 7.5 = 795 kg/8 saat

Giinliik Uretim Kapasitesi :795 x 3 2385 kg/giin.
5) Islak A¢gma Makina Kapasite Hesabi
Dakikada 70 metre kumas agmaktadir.

Kumas eni : 90 cm

Kumag gr/m2’si 135

Makina Kapasitesi : 70x0.9x0.135x60=1020.6 kg/saat
Uretim Kapasitesi : 7.5 x 1020.6=7654.5 kg/8 saat
Giinliik Uretim Kapasitesi :7654.5x3=22963.5 kg/giin.
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6) Kurutma Makinasi Kapasite Hesabi

Erse Kiefer Kurutma Makinasi:

Dakikada 15 metre kumag kurutmaktadir.

Kumasg Eni : 90 cm

Randiman :0.70

Randiman : 0.70

Makina Kapasitesi - 15x0.9x2x0.135x60x0.7=153 kg/saat

153x7.5=1147.5 kg/8 saat

Brungler kurutma makinasi:
Dakikada 30 metre kumas kurutmaktadir.

Kumas Eni : : 1.80 metre
Randiman : 0.85
Makina Kapasitesi : 30x0.9x2x0.135x60x0.85=371.7 kg/saat

_ 371.7x7.5=2787.75 kg/8 saat
Toplam kurutma kapasitesi: 3935.25x3=11805.75 kg/giin

7) Boyahane Kapasite Hesabi

Calisma siiresi : 22.5 saat/giin
400 kg’lik overflow, 300 kg’lik overflow, 200 kg’lik overflow
makinalarda boya islemi yapilmaktadir. Boyama islemi yapilirken

asagidaki 1slemler yapilr;

- Boya Oncesi kasar,

- Kasar+A§1k renk boyama,

- Kasar+Turku boyalar1 1le boyama,
- Kasar+Siyah boyama

- Beyaz,

- Renk sokme.
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* 400 kg’lik overflow’da;

Ortalama boyama siiresi  : 881 dakika
Randiman : 0.9

Makina kapasitesi . 184 kg/8 saat.

* 300 kg’ lik overflow’da;
Ortalama boyama siiresi  : 758 dakika
Randiman : 0.9

Makina kapasitesi : 160 kg/8 saat.

* 200 kg’ lik overflow’da;

Ortalama boyama siiresi  : 635 dakika
Randiman : 0.9

Makina kapasitesi : 128 kg/8 saat.

* 100 kg’lik overflow’da;

Ortalama boyama siiresi  : 587 dakika
Randiman : 0.9

Makina kapasitesi : 69 kg/8 saat.

Ozetle boyahane kapasitesini makinalara gore dagilimi ve toplam
kapasitesi agagidaki tabloda goriilmektedir.

Tablo 3.2 Boyahane kapasite durumu

Makina |- 8 Saatlik Toplam
Makina Cinsi | Kapasitesi | Kapasitesi Adedi Kapasite
Overflow 400 184 3 552
Overflow 300 160 1 160
Ovcrflow 200 128 1 128
Overflow 100 69 1 69
Genel Toplam 9509
Giinliik Urctim Kapasitesi kg/8 52at 909 909.3=2727 kg/giin
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¢) Konfeksiyon Unitesi

Bu bolimde boyanan kumasglar tezgahlar iizerine yayiliyor.
Makinalarla sipariste belirtilen 'cilQiilere gore kesim islemi yapiliyor ve 1
inci kalite kontrolden gegiriliyor. Istenilen olgiilere gore kesimi yapilan
kumaslar dikiliyor. 2 nci kalite kontrolden gegirilerek, iiriinler iitiilenerek
ambalajlaniyor, ve Istanbul’a géhderiliyor. Istanbul’dan siparis yerine
ulastirthyor. Konfeksiyon boliimiinde 133 is¢i, 275 makinaya
calisilmaktadir. Bu iinitenin kapaéite hesaplar1 daha sonraki boliimlerde

incelenecektir.

1) Konfeksiyon Unitesinde Is Akina Semasi

Konfeksiyon sanayisinde iiretim siireklidir. Isletme bir biitiin olarak
ayni anda ozellikle dikim tezgahlan birbirine bagh olarak ¢alisir.

Uretimde is akisgimin ¢ikarilmasi her iiriin i¢in gerekli iglerin
belirlenmesi yoniinden zorunludur. Ayrica kapasitenin tayini dolayisiyla
iriinlerin tretimi i¢in gerekli zaman, makina ve techizat bu islemlere
dayali olarak bulunacaktir. Ayni zamanda darbogazlarinda ortaya

¢ikaracaktir.

Uniteler is akimi semasinda goriildiigii gibi bes ana gruba ayrilabilir.

Bunalr kesim, dikim, temizlik, iitli, ambalajdir.

Buradaki 10 islem her tiiriin ‘_igin aynidir. Kesim boliimiinde iiriiniin
'Ozelliginé gore degisik kesimler yapilir. Sonra dikim, temizlik, iitd,
ambalajlarda ayni islem yapilir. Bu yiizden hangi iriiniin ne kadar
iiretilmesi gerektigi karari, kapasite kullanimu ve kar maksimizasyonu

yoniinden biiyiik 6nem tagir.
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Kumag Kesme

Y

1 nci Kalite Kontroliin Yapilmast-

Y

Nakig

Y

Diks

Y

2 nci Kalite Kontroliin Yapilmasi

Y

Utii

Y

Ambalaj

Y

Asorti ve koli

Y

Mamul Ambarn

Sekil 3.3. Konfeksiyon tinitesindeki ig akim1 semasi

2)Is Akimindaki isletmelerin Ana Uretim Boliimlerine

Ayrilmasi

Uretim kapasitesini belirlemek icin is akimlarindaki iglemlerin
gruplandirilmasi zorunludur. Nakis, 1 nci kalite kontrol, dikis temizlik,
dikis imalat, 2 nci kalite kontrol, iitii, ambalaj ve ara is¢cilik gibi bolimlere

ayrilir.
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1.1. Girdi ve Uriin Tipleri
Isletmede kullanilan girdiler;

a) Iplik (dokuma igin),
b) Boya,
¢) Dikis ipligi,

d) Yan malzemeler.

Isletmenin en basta goze carpan ve en 6nemli girdisini olusturur.
Isletmede iiretilen iiriinler, penye cinsindendir. Bunun icin uygun iplik
segiliyor, biiyiik bobinajlar seklinde ve beyaz renkte olan iplikler

kullaniliyor.

'Encok talep edilen ve giiniin modasina uygun boyalar alimir. Ozellikle
alinan boyalar siparislere gore belirlenir. Sipariste belirtilen rengin

tonuna kadar incelenerek o boya piyasadan temin edilir.

Dikis ipligi isletmenin onemli bir girdisini olugturur, clinkii elde
edilen kumasin dikilisi ve kalitesi 'aglsmdan dikis ipligi onemlidir. Temin

edilisinde bir sorun yoktur, i¢ piyasada temin edilmektedir.

Yan malzemeler; tela, etiket, diigme ve diger aksesuarlardir. Elde
edilecek iirlinlin 6zelligine gore ve sipariste belirtilen niteliklere goére bu
yan malzemelerde girdi olarak isletmeye alinmaktadir. Etiket biitiin
iiriinlerde bulunmaktadir. Dii§me ise slip ve atlet diginda diger dort iiriin
icin kullanilmaktadir. Tela ve diger aksesuarlar tiiketicinin istegine gore
hazirlanmaktadir. Bu girdileri yine kolaylikla piyasadan temin

edilmektedir.
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* SOKSA’da Uretilen Uriinler
SOKSA’da ana iiriin olarak alt: tip liretim yapitlmaktadir. Bunlar
genellikle yazin giyilen penye tshirtlerdir. Atlet slip, Basic Tshirt, Sweat
Tshirt, Polo Tshirt, Gecelik. Siparis iiretimi yapildig1 i¢in siparigler engok
Polo Tshirt, en az atlet ve sliptir.

Esdeger Uretim Miktarlar:

Tablo 3.3. Esdeger iiretim miktarlar:

Basic
Model | BU.Z A.E. | Esdeger | SiparisOram | S.U.Z.
Adet 3.82 1.00 0.76 0.02 0.076
Slip 5.00 1.30 0.85 0.02 0.100
Basic Tshirt 5.88 150 1.00 0.20 - 1.176
Sweat Tshirt 941 2.46 1.60 0.20 1.882
Polo Tshirt 10.98 2.87 1.86 0.30 3.294
Gecelik 11.37 2.97 1.93 0.26 2.956
100 9.485
Caligma siiresi : 450 dk.
Orta iiretim zamant : 9.485 dk.

Makina ig¢iligi kisi bagina iiretim miktar1 47 adet/8 saat
* SOKSA’da Uretilen Uriinler ve Ozellikleri:

Atlet: Yiizde yiiz pamukiu kumagtan yapilan bir i¢ ¢camagiridir.
Beyaz renkli omuzlardan askili, kolsuz bir giysidir. Yasa ve cinse gore

degisik ol¢iilerde yapilir.
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Slip: Erkekler i¢in dar pagasiz mayo.

Basic Tshirt: Yuvarlak yakali, yarim kollu, her tiirlii renk ve
desenli bir tshirt ¢esididir. |
| Sweat Tshirt: Iki iplikten yapllan (yani kalin penye) yaka ve kollar
ribanall, uzun kol yaka yuvarlak.

Polo Tshlrt. Yakali, uzun kollu, kolu mansetli penye kumasindan
yapilan tshirt’diir.

Gecelik: Yine penye kuma§1hdan yapilmug, bayanlar i¢in boyu uzun,
yaka yuvarlak ve kapali, onden diigmeli, kollar yarim kolludur. Renkleri

ve nakislari 1stege gore yapllmaktédlr.
1.2. Talep Sekilleri

Isletmede genellikle yurt disi siparisleri ‘kar§1lamaktad1r. Bu
siparisler, encok Almanya, Amerika,, Ingiltere gibi iilkelerden
gelmektedir. Siparis edilen iiriinler, siparis eden tarafindan uygun
goriilmekte bu iirlinler i¢ piyasaya siiriiliir. Elde edilen iiriinler ig
piyasada oldukca pazar olusturmasina ragmen isletme i¢ piyasaya

acilmamaktadir. Bu da yonetimin aldig1 kararlardan kaynaklanmaktadir.

Isletmede alti tip iiriin iiretilmektedir. Bunlar; atlet, slip, basic tshirt,

sweat shirt ve geceliktir.

Sirket {rettigi iirlinlerin cinSi ve modeli nedeniyle talepte biiyiik
dalgalanmalar meydana gelmektedir. Basic tshirt, sweat tshirt, polo tshirt,
- slip ve gecelik yazlik giysi oldugu icin yazin daha ¢ok talep olmaktadir.
atlet de ise talep dalgalanmasi fazla olmamaktadir. Sirketin simdiye kadar

higbir talep tahmini yapilmamustir.
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II. ISLETMEDE DOGRUSAL PROGRAMLAMA MODELININ
- UYGULANMASI

1. Simirlayici Denklemlerin Katsayilarini Bulunmasi

Uriinlere gore kapasiteyi bulmak icin ana iiretim boliimlerinde bir
zaman birimi cinsinden iiretim miktarlarinin ve iiretim esnasindaki

kayiplarin bilinmesi gerekir.

Cogu kez bu bilgiler direk olarak bulunamaz. Bu yiizden uygulamada
bu bilgilerin toplanmasi ve analizi ¢aligmanin en gii¢ en yararli yanim
olusturur. Ulasilan sonuglar bu bilgilere dayali olacaktir. Séglanan bu
bilgiler kapasitenin kullaniminda iiriinlere gore olan degisiklikleri,
tirettmdeki zaman ve malzeme kayiplarimt da ortaya ¢ikaracaindan

yonetimin elinde ileriye doniik kararlarda ana kaynak olacaktir.

1.1. Konfeksiyon Unitesinde Her Uriine Gore Uretim

Kapasitelerinin Bulunmasi
a) Bant kesme makinasi kapasite hesabi;

Dakikada 18 metre bant kesmektedir. 2 adet makina mevcuttur.

Kumas ent : 60 cm

Randiman : 0.80

Makina kapasitesi: 18x0.6x2x0.135x60x0.8=139.9 kg/saat
139x7.5=2098 kg/8 saat

Giinliik iiretim kapasitesi: 6295.5 kg/giin

* Serim Makinas1 Kapasitesi:

Dakikada 20 metre kumag serimi yapilabilmektedir.
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Serim masasinin boyu 16.9 metre , eni 90 cm’dir.

Randiman : 0.7

Kat adedi : 60

Makina kapasitesi - 70x0.9x2x0.135x60x0.7=204 kg/saat
- 1 parti malin agirhig : 20x90x2x0.135x60=291.6 kg

1 parti malin kesime hazirlanmasi : 291x60/204=85 dakika
Partinin kaba kesiminin yapilmasi: 20 dakika

Toplam kesim : 85+20=105 Dakika

Kesim kapasitesi : 450x291/105=1247 kg/8 saat

* Elle serim yapilarak kesim kapasitesi:

Serim boyu : 10 metre

Kat sayisi 1 40

Kumas eni : 90 cm

Randiman : 0.75

Adam sayisi 2

1 parti malin agirhig : 10x0.9x0.135x0.75x60=109 kg/saat

Kaba kesimin yapllmasi : 10 dakika

| parti malin hazirlanmasi : 109x60/109=60 dakika
Toplam kesim siitesi . 60+10=70 dakika

Kesim kapasitesi : 450x109/70=700 kg/8 saat
Toplam kesim kapasitesi : 700+1247=1947 kg

Bu departmanda serim makinasi kullanilmamaktadir. Tiim serimler

elle yapilmaktadir. Adam sayis: arttirilarak kapasite yiikseltilebilmektedir.
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Yapilan Islemler:

1. Kesim emrinin alinmasi

2. Kumasin alinmasi

3. Pastal hazirlanmasi (kumaglarin masa iizerine yayilmasz)
4. kumagin serimi

5. Pastal ayirma

6. Hassas kesimin yapilmasi

7. Toplara gore demetlerin ayrilmasi

Toplam Kesim Kapasitesi:

Bant kesme makinasi kapasitesi  : 2098 kg/8 saat

Serim makinasi kapasitesi : 1947 kg/8 saat
Elle serim kapasitesi : 1947 kg/8 saat
- Toplam : 20984-1247+1947=5292 kg/8 saat

b) Nakis Makinas1 Kapasitesi

Makina kafa sayisi | 212

Dakikada vurma adedi : : 750

(Caligma siiresi : 450 dakika

Bir nakisgta ortalama vurma sayist : 3300

Randiman | - 0.7

Makina kapasitesi : : 12x750x450x0.7=859 adet/8 saat
Birim iiretim zamani : 450/859=0.52 adet/dakika
Diger Iscilik Qlciilen zaman S2.
Kasnaga tela takilmas | 5 4
Malin yerlestirilmesi 2 1.6
Kasnaktan malin glkartllmasi 5 4
Nakis temizlik 18 14.4

Ortalama iglem siiresi 30 24
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Randiman
Diger igcilik birim iiretim zamani
Bir birim i¢in gegen zaman

859 adet 15 i¢in gerekli is¢ilik

1 0.8

: 24/12 2 dakika _
: 0.52+42=2.52 dakika

1 2.52x859/450=5 kisi

¢) 1 nci Kalite Kontrol Kapasite Hesabi

Caligma siiresi : 450 dakika

Yapilan Isler ' S.2.
Is emrinin alinmasi
Kesimden malin alinmast ~~ 0.03
Is1kli masada kontrol 6
Etiketleme 0.05
Demet hazirlama 0.3
- Ortalama islem siiresi 0.98 dakika
Randiman - 0.85
Uretim kapasitesi : 450x0.98=459 bir kisi/8 saat

d) Dikis Temizlik Kapasite Hesabi

Yapilan Islemler
1. Malin alinmasi
2. Ters ¢evirme
3. Iplik temizlik
4. Diizeltme

5. Diigme kapama
6. Katlama
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Tablo 3.4. Dikis-temizlik kapasite hesabi

Model S.2 Siparis Oran S.U.Z.
Adet 0.50 - 0.02 0.01
Slip 0.50 0.02 0.01
Basic Tshirt 0.75 0.20 0.15
Sweat Tshirt 1.00 0.20 0.20
Polo Tshirt 1.50 - 0.30 0.45
Geceelik 2.50 0.26 0.65

Caligma stiresi : 450 dakika
Ortalama tiretim zamam : 1.47 dakika
Kisi bagina giinliik tiretim miktan :306 adet/8 saat

e) 2 nci Kalite Kontrol Kapasite Hesabi

1. Renk uyumu kontrolii

2. Abraj ve leke kontrolii
3. Dikis kalitesinin kontrolii
4. Utii kontrolii

5. Genel goriiniim kontrolii

Tablo 3.5. 2 nci kalite kontrol kapasite hesabi

Modcl S.2 Siparig Oran S.U.Z.
Adct (.50 0.02 0.01
Slip 0.50 - 0.02 0.01
Basic Tshirt 0.66 0.20 0.13
Sweat Tshirt , 0.75 0.20 0.15
Polo Tshirt 0.83 0.30 0.25
Gecelik 1.00 0.26 0.26
0.811

Caligma siiresi : 450 dakika |
Ortalama tiretim zamani : 0.811 dakika

Kisi basina giinliik tiretim miktar1 : 555 adet/8 saat
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f) Dikis Imalat Kapasite Hesabi

1) Atlet

Calismasaati : 450 dakika

Tablo 3.6. Atlet dikis imalat hesabi

Kullanilan Giinliik
Islemler S.2(dk) | Makina |Adam/Makina| Uretim
1 {Sag omuz 0.25 | Overlok 1 1530
2 |Yaka takma 0.75 Overlok 3 1530
3 {Sol omuz 0.25 Overlok 1 1530
4 1Kol band: 1 Overlok 4 1530
5 {Yaka acma 0.75 Juki 3 1530
6 |Etek baski 0.25 Gegme 1 1530
3.25 13 1530
Randiman : 0.85 |
Birim {iretim zaman : 3.82
Bant liretim zamam : 3.25
Is akis hiz1 : 3 adet/dk
2) Slip
Tablo 3.7. Slip i¢in dikis imalat hesabi
| Kullanidan Giinliik
Islemler S.2 (dk) Makina |Adam/Makina| Uretim
1 [On pens 0.5 .| Overlok 2 1530
2 |Ag dikme 0.5 Overlok 2 1530
3 |On pens yani 0.5 | Overlok 2 1530
4 |Paca lastigi N Overlok 4 1530
5 |Paga baski 0.75 Regme 3 1530
6 |Bel lastigi 0.75 Overlok 3 1530
7 |Bel basks 0.75 Re¢me 1 1530
4.25 17 1530




Calisma saati : 450 dakika

Randiman : 0.85 .

Birim iiretim zamani : 5

Bant iiretim zaman : 4.25

s akis hiz1 : 3 adet/dk

3) Basic Tshirt

Caligma siiresi : 450 dakika
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Tablo 3.8. Basic tshirt i¢in imalat kapasite hesabi

Kullanilan Giinliik
Islemler S.2 (dk) | Makina | AdamMakina| Uretim
1 [Sag omuz 0.33 Overlok 1 1148
2 | Yaka takma I Overlok 3 1148
3 |Yaka baski 0.67 Re¢me 2 1148
4 1Sol omuz 0.33 Overlok 1 1148
5 |Kol baski 0.33 Regme 1 1148
6 |Kol takma 1 Overlok 3 1148
7 | Yan ¢ckme 1 Overlok 3 1148
8 |Etck baski 0.33 Regme 1 1148
5 15 1148
-Randiman : 0.85
Birim {iretim zamani ©5.88
Bant iiretim zamani - 5.00
Bant 151 akig hiz1 : 3 adet/ dk
4) Sweat Shirt
~ Cahbgma saati :450 dk




67

Tablo 3.9. Sweat Shirt Icin Dikis Kapasite Hesab:

: 450 dk.

Kullanilan Giinliik
Islemler S.2 (dk) Makina | Adam/Makina| Urctim
1 {Sag omuz 0.33 Overlok 1 1148
2 {Sol omuz 0.33 Overlok 1 1148
3 |Manset hazirlik 0.33 Overlok 1 1148
4 |'Yaka manseti tak 1 Overlok 3 1148
5 | Yaka mangeti bas 1 Regme 3 1148
6 |Kol takma 1 Overlok 3 1148
7 [Kol baski I Regme 3 1148
8 | Kol manscti 1 Overlok 3 1148
9 |Yan ¢ekme 1 Overlok 3 1148
10 | Etek manseti tak 1 Overlok 3 1148
8 24
Randiman : 0.85
Birim iiretim zamani : 941
Bant liretim zamani : 8.00
Bant is akis hiza : 3 adet/dk
5) Polo Tshirt
Calisma saati
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Tablo 3.10. Polo tshirt I¢in dikis kapasite hesabi

Kullanilan Giinliik
islemler S.2(dk) | Makina |Adam/Makina| Uretim
I |Pat ucu dikme 0.33 Overlok 1 1148
2 |Bedenc pat dikme 0.33 Juki 1 1148
3 |Patalu 0.33 Juki 1 1148
4 {Pat istii 0.33 Juki 1 1148
5 |Cift omuz silkme 1 | Overlok 3 1148
6 | Yaka takma | | Overlok 3 1148
7 | Yaka bandi 1 B.M 3 1148
8 |Pat kama 0.33 Juki 1 1148
9 |Kol mangeti takma] 0.33 . | Overlok 1 1148
10 | Kol takma 1 Overlok 3 1148
11| Yan kama 1.3 | Overlok 4 1148
12 |Etek baski 0.33 - Recme 1 1148
13 |1lik 1 I.M 3 , 1148
14 | Diigme 0.66 DM 2 1148
9.29 28 1148
- Randiman : 0.85
Birim iretim zamani : 10.98
Bant iiretim zamani :9.29
Bant is akis iz : 3 adet/dk
6) Gecelik

Caligma saati - 450 dk.
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Tablo 3.11. Gecelik i¢in dikis kapasite hesabi

1 Kullanilan Giinliik
Islemler S.2(dk) | Makina |Adam/Makina| Uretim
| {Pat ucu dikme 0.33 | Overlok 1 1148
2 |Yaka | 033 Juki 1 1148
3 |Pat dikme 0.33 Overlok 1 1148
4 {Pat1 bedene dikme 1 Juki 3 1148
5 |Yakaucudikme | 033 | Juki ] 1148
6 |Patalu | 0.67 Juki 2 1148
7 |Pat stii 0.67 Juki 2 1148
8 [Cift omuz dikme 8 - Overlok 3 1148
9 |Yaka takma 0.67 Overlok 2 1148
10 | Etek bandi takma 0.33 Re¢cme 1 1148
11{Kol takma 1 Overlok 3 1148
12 [ Yan kapama 1 Overlok 3 1148
13 | Kol manseti dikmd ] Overlok 3 1148
14 |Tlik 0.67 IM 2 1148
15 {Diigme dikme 033 DM 1 1148
9.67 1148
Randiman :0.85
Birim iiretim zamani : 11.37
Bant iiretim zamani : 9.67
Bant ig akist hiz1 : 3 adet/dk.

g) Utii Kapasite Hesabi
1) Pres Utii Ile Yapilan Islemler

1. Tshirt’{iin alinmasi

2. Hareketli banda yerlestirilmesi
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3. Elle diizeltilmesi
4. Pres
5. Utiiden alinmasi

6. Gogiis dlgiisiiniin kotrolii

Caligma siiresi : 450 dk.
Ortalama liretim zamani : 0.43 dk.
Pres altindaki bandin uzunlugu : 90 cm

Randiman : 0.9
Giinliik makina iiretim kapasitesi : 450/0.43x85= 889 adet/8 saat

2) Elle utu yapildiginda

Modcl S.2 |SiparigOram | S.U.Z.
Adlet 050 0.02 0.01
Slip ; 0.02 :
Basic Tshirt 1.00 0.20 0.20
Sweat Shirt 1.00 0.20 0.20
Polo Tshirt 110 0.30 0.33
Gecelik 1.35 0.26 0.35
1.091

Caligma siiresi : 450 dk
Ortalama iretim zamani : 1.091 dk.

Kisi bagina giinliik tiretim miktar1 : 412 adet/8 saat~

{

N\

.

h) Ambalaj Kapasite Hesab1

1. Kilgikla etiket takma |
2. Ara kartonunun yerlestirilmesi
3. Malin posete yerlestirilmesi
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4. Varsa resimli etiketin konulmasi
5. Diger talimat etiketlerinin yerlestirilmesi
6. Posetin kapatiimasi

7. Restan etiketin yapigtirilmasi

Model S.2 Siparis Oram | S.U.Z.
Adet 0.50 0.02 0.01
Slip | 0.50 0.02 0.01
Basic Tshirt ‘ 0.66 0.20 0.13
Sweat Shirt ‘ 0.66 0.20 0.13

|Polo Tshirt 0.75 0.30 0.23

|Gecelik 1.00 0.26 0.26

0.769

Caligma siiresi : 450 dk.
Ortalama liretim zamam : 0.769 dk.
Kisi bagina giinliik iretim miktar1 : 585 adet/8 saat

1) Ara Iscilik Kapasite Hesab:

Modcl | . S.2 Siparis Oram |  S.U.Z.
1. Etiket kesme 0.01 1.00 0.01
2. Bedence pat yerini kesme - 0.30 0.00
3. Bedene pat oyuntusunu kesmce 0.30 0.30 0.09
4. Pat parcasina (cla yapistirma 0.70 0.30 0.21
5. Mansct diizeltme 0.16 0.96 0.15
6. Diigme yerini isarctleme 0.30 0.56 0.17
7. Vatka dikme 2.00 0.50 1
1.63
(Caligma siiresi : 450 dk.
Ortalama iiretim zaman1  : 1.63 dk.

- Kisi bagina iiretim miktart : 276 adet/8 saat
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Tablo 3.12 Konfeksiyon boliimlerinde her iiriine gore birim

iiretim zamanlari

Adet Slip Basic Sweat Polo Gecelik

Kesim

Nakis - - 30 30 30 30

I nci Kalite Kontrol 0.98 ().93 0.98 0.98 .98 0.98
Dikis Temizlik 0.50 0.50 0.75 1.00 1.50 2.50
2 nci Kalite Kontrol | 0.50 0.50 0.66 0.75 0.83 1.00
Dikis 3.82 5.00 5.88 9.41 10.98 11.37
Utii 0.50 - 1.00 1.00 1.10 1.35
Ara Isgilik 0.01 0.01 2.01 2.47 3.47 1.47
Ambalaj 0.50 0.50 0.66 0.66 0.75 1.00

2. Uretimde Ortaya Cikan Malzeme Kayiplar

Uretim esnasinda degisik iinitelerde ortaya ¢ikan kayiplarin analizi ve
degerlendirilmesi alinan sonuglara varma bakimindan zorunludur.

Kayiplar iki sekilde etkin olacaktir.

Birinci ana iiretim linitelerinin net tiretim kapasitelerinin bulunmasini
saglayarak modelde sinirlayici denklemlerin katsayilarinin tutarhiliklarini
arttiracaktir. Ikincisi de amag fonksiyonunun katsayilarinin bulunmasinda
degisken masraflar arasinda biiyiik bir yer tutan hammaddelerin degerinin
hesaplanmasinda goz Oniine tutularak, gergege yakin olmasim
saglayacaktir. Bu yiizden iiretimde her iiriin igin ortaya ¢ikan kayiplar

incelenmistir.

SOKSA isletmesinde siireci esnasinda ortaya ¢ikan malzeme kayiplari
degersiz hurda, fire (¢ul), parca fire olmak ilizere i¢ ana grupta

toplanabilir.
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Hurda Kayiplari: Kumas haline gelmeyen, yani oriilmeyen iplikten
olusan %4’lik bir kistm degersiz hurda olarak ortaya ¢ikiyor. Birde
kumas boyanirken boya sirasinda kumasta meydana gelen kayiplar,
degersiz hurda olarak adlandiriliyor. Bunun orami %7.5°dir. Degersiz
hurdadan bir daha iiretimde hi¢ bir sekilde yararlamlmiyor. Atk mal

olarak ayriliyor.

Fire (cul) kayiplari: Fire kayiplar: da iki sekilde ortaya ¢ikiyor.
Birincisi kesim boliimiinde kumasin yanlis kesilmesinden meydana gelen
%20’lik kayip ve ikincisi ise 2 nci kalite kontrol bolimiinde yanlig
dikimden meydana gelen %2’lik bir kayiptir.

Fire kayiplart da atik mal olarak iiretim siireci disinda birakiliyor.

Parca fire kayiplari: 1 nci kalite kontrolde meydana gelen
kayiptir. Yine kesim boliimiinde iirliniin pargalarinin yanlis kesilmesi
sonucu ortaya ¢ikan kayiptir. Ornegin tshirt’iin bedeni dogru kesiliyor,
fakat kol yanlig kesiliyor. Buradaki yanlig kesilen kol, parga fire kaybim
olusturuyor. Bu kaybin orant %2’dir. Kayiplar %2 ile %20 arasinda
degismektedir.

3.Ana Uretim Boliimlerinde Uriinlere Gore Kayiplar Goz

Oniine Ahnarak Uretim Miktarinin Belirlenmesi

'a) Degersiz Hurda Kayiplar1 Orgii Boliimiinde: Orgii dairesi
kapasitesi 2439 kg/8 saat%?2’lik kayip 48.78 kg/8 saat. Boyahane kapasitesi
909 kg/8 saat %7.5'luk kayip degeri 68.178 kg/8 saat 840.825 kg/8

saat’dir.

b) Fire Kayiplari: Kesim kapasitesi 4045 kg/8 saat, %2’lik kayip
degeri 809 kg/8 saat sonucunda 3236 kg/8 saattir.
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2 nci kalite kontrol kapasitesi : Kisi bagina giinliik iiretim 555

adet/8 saat %2’lik kayip degeri 11 adet, kayip sonucunda kisi basina
gunlik tdretim 544 adettir.

¢) Parca Fire Kayiplan (1 nci kalite kontrolde): Kisi basina

giinliik iiretim 459 adet/8 saat, %2’lik kayip degeri 9.18 adet/8 saat, bu na

gore kisi bagina giinliik tiretim 450 adet/8 saattir.

Her lirliniin net tretim degerleri bulunmustur. Kayip degeri ve ana

tiretim boliimlerine gore dagilimlar bilindiginden her béliim i¢in tliretim

degerleri hesaplanmistir. Bunlar sinirlayict deklemlerin kapasite

degerlerini verecektir.

4.Her Uriine Gore Bulunan Uretim Degerlerinin Ana
Uretim Boliimlerinde Dogurabilecegi Darbogazlarin

Incelenmesi

Orgii kapasitesi 2390.22 kg/8 saat
Boya ve kasar 1980.5 kg/8 saat. Burada kiigiik bir darbogaz var.
409.72 kg/8 saatlik bu dar bogaz boya ve kasar boliimiinde bir ig¢i

daha fazla caligirsa bu darbogaz agilabilir.

yok.

Balon sikma ve santrifiij kapasitesi toplami1 5169 kg/8 saat. Darbogaz

Santrifiijden ¢ikan kumaglar 1slak agmaya aliniyor.

- Santrifiijiin kapasitesi: 795 kg/8 saat

Islak agmanin kapasitesi : 7654.5 kg/8 saat. Darbogaz yok.

- Kurutma kapasitesi: 3935.25 kg/8 saat

Balon sikma+Islak agma= 12028.5 kg/8 saat
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8093.25 kg/8 saat bir darbogaz vardir. Bu darbogaz kurutma
kapasitesinin arttirtlmasiyla giderebilir. Kapasite kurutma makinalarinin

¢ogaltilmasiyla yapilabilir. Ya da islak agmada kumas bekletilebilir.

Kesim kapasitesi: 4045 kg/8 saat. Darbogaz yok.

-Her iriine nakig yap11mad1§1 icin nakig bélimiinde de darbogaz

yoktur.

Bundan sonraki boliimlerde hi¢bir darbogaz s6z konusu degildir.
Diger boliimlerdeki darbogazlar D.P. modelinin ¢6ziimii sonunda
giderilecektir. Zaten ¢ok biiyiik bir darbogaz yoktur.

I11. SINIRLAYICI DENKLEMLERIN IKINCI YANINI
OLUSTURAN YILLIK (;YALISMA SURESININ VE AMAC
FONKSIYONUNUN
KATSAYILARININ BULUNMASI

1. Yilhk Cahsma Saatleri

Modelde, sinirlayici denklemlerin ikinci yarimdaik degerleri, ama
liretim iinitelerinin yillik ¢aligma siirelerini olugturacaktir. Bu amagla bu

kisimda yillik ¢alisma durumu incelenecektir.

Konfeksiyon sanayisinde biitiin bdliimler birbirine bagll olarak
caligmaktadir. Bu yiizden is akisi siirekli tretim tipi 6zellifi gosterir.
Siparisler siirekli diizgiin bir gekilde gelirse, iretim tipi, siirekli
tiretimdir. Gergi siparisler siireklidir. Uretim programlanmus duruslarina

ve arizalarin disinda durmadan devam eder.
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SOKSA’ da haftada 5.5. giin ¢calisma giinii vardir. Hafta i¢i her giin
~ sabah saat 8.00’de baglayip, saat 16.00’ya kadar siirer. Yarim saat yemek
paydosu sonunda giinde 450 dakika iiretim yapiliyor. Cumartesi saat 9.00-
13.00 saatleri arasinda iiretim yapiliyor.

Yilda ¢alisma giinii 286 giin. Ancak heniiz nedenleri tizerinde
aragtirma yapip gidermek i¢in ugrasmadan ve mevcut durumda calisabilen
glinleri tespit etmeden, bu degerlerden birini almak hatali olur. Tutarl bir
sonuca ulagsmak ic;in,' konfeksiyonun gegmis yillardaki ¢alisma saati
incelenerek yilda ortalama ¢aligma giinii bulunmugtur.

Yillik mimkiin ¢aligma saati 365x24=8760 dir. Ancak
programlanmus duruslar ve arizalar yoniinden bir yillik ¢aligma saati
diisiik olmaktadir. Ge¢mis dort yi1ldaki net konfeksiyon saati ve duruslar
tabloda goriilmektedir. Toplam duruslar mimkiin caligma saatinin
1992°de %22.52, 1993°de %24.65, 1994’de %24.68, 1995’de %24.9
almaktadir. Ortalama zaman kayb1 %75 olmaktadir ki, olduk¢a yiiksektir.
- Konfeksiyon yilin sadece 1/4’liik kisminda iiretim yapmaktadir.

Tablo 3.13. Konfeksiydnda yillara gore ¢alisma saati

19921 % 11993] % (1994 % |1995] %

Yilda Miimkiin

Caligma Saatleri 87601 100.0} 8760] 100.0} 8760] 100.0] 8760 100.0
Programlanmig ve

Zorunlu Duruglar 6550 74.77] 65501 74.77] 6550] 74.77{ 6550| 74.77
Toplam Arnzalar 2371 2.7 501 0.57] 48] 0.54] 25] 0.28
Toplam Duruslar 67871 77.47| 6600{ 75.34] 6598 75.31] 6575] 75.05
NcL'Konfeksiyon Saati | 1973] 22.52]2160| 24.65{2162| 24.68] 2185 24.9

2. Ortalama Yilhk Konfeksiyon Saati

Ortalama y1llik net konfeksiyon saatini bulmak i¢in 1992,1993,1994,

1995 yilinda ortaya ¢ikan arizalar ve programlanmis duruslarin dagilimi
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bulunmugtur. Tabloda bu degerlerden hareketle dort yilin ortalamasi

alinarak yillik net konfeksiyon saati hesaplanmaktadir.

Konfeksiyonda yilda ortalama olarak 2120 saat ¢aligabilmektedir.
Boylece yilda miimkiin ¢alisma saati 8760°1n ancak %24.2
(2120/24=88.33) tutmaktadir. Mevcut durum zaman yoniinden ya da bagka
bir deyisle kapasite kullanimu agisindan verim %24.20°dir. Boylece
sinirlayict denklemlerin ikinci yanini olugturan yillik net konfeksiyon saati
2120, yaklasik (88.33x24) saat olmaktadir.

Oncelikle mevcut isletme sartlari gozoniinde tutuldugundan
duruglarin analizi ve Onlenmesi igin gerekli tedbirler daha sonra
verilecektir. Caligma saatlerinin arttirilmasiyla iiretim ve kérda ortaya

¢ikacak degismeler 1995 yiliyla kargilagtirilarak incelenecektir.
3. Ama¢ Fonksiyonunun Katsayilarimin Bulunmasi

Dogrusal programlama uygulamasinin tutarliligi biiyiik oranda
iirlinlerin maliyetleriyle ilgili bilgilere baglidir. Bunlarin dogrulugu

oraninda varilan sonuglar anlamli olacaktir.

Amag¢ fonksiyonunun katsayilar olarak dogrudan dogruya iiriinlerin
birim kartlarinin alinmasi dogrusal programlamanin varsayimlarindan,
dogrusalliga ters diiser. Ciinkii iretim miktar1 arttikga iliretim
masraflarinin da aym oranda yiikselmesi gerekir. Bunun i¢in liretim
maliyetine giren, genel yonetim ve amortisman gibi sabit masraflarin
ayrilmas: gerekir. Yalmzca direkt is¢ilik, hammaddeler, enerji, su gibi
degisken masraflar, satig fiyatlarindan cikarilarak kéra katki degerleri
bulunur. Bu yiizden amag fonksiyonunun katsayilarinin bulunmasi igin

dncelikle iiriinlerin satis fiyatlarinin bilinmesi gerekmektedir.



Tablo 3.14. Duru

slarin yillara gore aldig1 degerler ve dort yilin ortalamasi

0.6 .

4 Yillik | Ortalama
19921 % [ 1993 % | 1994 % | 1995] % Toplam %
1 2 3 4 5 6 7 8 | 9=1+3+5+7| 10=(9)/4 11
Yilda Miimkiin 8760f 100| 8760/ 100f 8760; 100] 8760 100 100
Caligma Saati (A) 1
Duruglar:Tatil 5125 -l 5253 -] 5145 -l 5027 - 20550{ 51375 58.64
Yemek Paydosu 304 318 388 329 - 1289 322.25 3.67
Cereyan Kesilmesi 12 9 18 26 65 16.25 0.11
- {Gaz Kesilmesi 4] -4 - 127 34 . 210 525f . 0.

Giinlikk Bakim - 789 831 812 - 774 3206 801.5 9.14
Yillik Bakim 316 135 110 360 921] 230.25 2.62
Toplam Duruglar (B) 6550( 74.77| 6550| 74.77] 6550 74.77| 6550| 74.77 26241| 6560.25 74.78
Arnzalar:Igletme Anza 54 10 18 2 84 21 0.23
Mekanik Arizalar 149 20 10 8 187 46.75 0.53
Elektrik Arizalar 34 20 20 15 69 73 0.833
Toplam Arizalar 237 2.7 50f 0.57 48] 0.54 25 0.28 340| 140.75 1.59
Toplam Duruglar ‘
(D=B+C) 6787| 77.47] 6600| 75.34| 6598| 75.31] 6575| 75.05 26580 6645 75.85
Net Konfeksiyon Saati| 1973| 22.52| 2160| 24.65| 2162| 24.68] 285 24.9 80 2120 24.2
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4. Uriinlerin Satis Fiyatlari

SOKSA isletmesi entegre bir tesis oldugu icin ¢ok sayida iiriin
tiretilmektedir. Bu yiizden merkezi bir fiyat politikas1 uygulanmaktadir.

Amag fonksiyonunun‘ katséyllarl bulunurken 1995 yilimin satig
fiyatlart alinmugtir. Bu degerlerin hemen alinmasi, hemen uygulamr sonug
vermeyebilir. Ancak maliyet degerleri 1995 yilimin verilerine gore
hesaplandigindan tutarlili1 saglamak i¢in 1996 yili i¢in sats fiyatlan
alinmamugtir. Ashinda maliyetler arttirilirsa bile 1997 yili i¢in hemen
uygulanabilir olmayacaktir. Amag, uygulamada yontemi ve modeli ortaya
koymak oldugundan amag¢ fonksiyonu katsayilar1 degistirilerek yeni
durumlara uygun hale her zaman getirilebilir.

Amag fonksiyonunun katsayilarinin hesaplanmasinda esas alinan satig
fiyatlar: iiriinlere gore asagidaki tablodaki gibidir.

Tablo 3.15. Uriinlerin satis fiyatlar

Satig Fiyatlant
Uriinler ‘ (1000) TL
Atlet 65
Slip 65
Basic Tshirt 150
Sweat Shirt 200
Polo Tshirt | 250
Gecelik ] 510

Uriinlerin 1995 yili satis fiyatlari (Mart-Nisan) SC)KSA’da alt1
- degisik iiriin tiretilmektedir. Siparis iizerine iiretim yapildigi igin iiriinler
kalitelidir. Siparisleri genellikle yurt dis1 oldufu igin iiriinlerin satig
fiyatlart mark, dolar vb. d6viz karsiligindadir. Fakat biz Tiirk liras:

cinsinden ele alacagiz.
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5. Uriin Maliyetleri

Konfeksiyon sanayisinde iiriinlerin maliyetlerine iligkin yetkililerden
alinan degerler tabloda goriilmektedir. Ancak burada hammadde ve direkt
is¢ilik disindaki degisken masraflar ayrica verilmemigtir. Su, elektrik, fuel

oile ait degisken masraflar sabit olanlarla birlikte verilmistir.

Tablo 3.16. Uriinlerin maliyetleri

Diger Sinai
Uriinler Hammadde Isilik Masraflar Maliyet
Adet 10.000 5081 11520 26601
Slip 10.000 5421 11520 26941
Basic Tshirt 20.000 22706 25706 58412
Sweat Shirt 22.000 25063 30068 77131
Polo Tshirt 30.000 26478 31478 87956
Gecelik 23.000 26515 32515 82030

Dogrusal programlamanin dogrusallik varsayiminin gergeklesmesi
icin diger masraflar olarak verilen tutarlardan, enerji masraflarinin
ayrilmasi gerekmektedir. Bunun igin elektrik, gaz, su gibi toplam enerji
masraflar: her liriine; yiollik ¢caligma giinii ve iiretimde kullanilan tezgah
- sayisina gore dagilmugtir.

'Dagltlmda her iriiniin {iretimindeki tezgah sayis1 ¢aligma giiniiyle
carpilarak toplamdaki oranlari veren katsayilar hesaplanmugtir. Yillik
toplam enerji masrafi olan (65199 kw x 12= 782388) 1 kw/saati 2025
kw/TL ise 1.584.355.700 TL bu katsayilarla carpilarak her iriin igin
toplam enerji masraflari bulunmustur. Her iiriine diisen enerji masraflar
da yillik iiretim miktarina boliinerek bulunmustur. Elektrigin yaninda
fueal oil 75200 kg 7356 kg/TL ise 5553.171.200 Toplam yakit masrafi
2.137.506.900 TL dir.



Tablo 3.17. Enerji masraflarinin iiriinlere dagilimi

Tezgah Dagiim | Uriinlerin Enerji 95 Uretimi Adet Bagina
Uretim Giini Sayis1 (2) (3):(1)x(2) Katsayis1 Masrafi (TL) Adet Enerji Mas.(TL)
Atlet 52 13 67.6 0.0106 22657573 5917 874
-|Slip - 52| 17 | 84 | 00139 ~ 29711346 5917 . 1146
Basic 52 | 15 780 0.1232 72.63340850 59170 1016
Sweat 5.2 24 1248 0.1972 421516360 59170 1624
Polo 78 28 2184 0.3453 738081132 88755 1898
Gecelik 67.6 29 1960.4' | 0.3098 662199637 36921 1965
Toplam 63284 10.000 2061625405 255850
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Tablo 3.18. Her iiriinlin maliyetteki sabit ve degigken masraflar,

kara katki katsayisi

Dirckt Sabit Sanayi
Hammadde | Isgilik | Enerji [ Masraf| Maliyet | Satig Fiyau‘ Kara Katki
Uriinler (1 2 | 3 @) |5=14+2+3+4 Katsayis
Adct 10000 | 5081 | 874 | 11520 27475 65000 37515
Slip 10000 | 5421 | 1146 { 11520 28087 65000 36913
Basic Tshirt | 20000 ]22706] 1016 | 25706 69428 15000 80572
Sweat Shirt | 22000 [25063 ] 1624 | 30068 78755 200000 121245
Polo Tshirt 30000 [26478] 1898 | 31478 89854 250000 160146
Gecelik 23000 [26515] 1965 | 32515 83995 210000 126005

6. Kara Katki Degerlerinin Hesaplanmasi

Her iiriiniin maliyetindeki degisken ve sabit masraflar tablodaki
gibidir. Buna gore amag¢ fonksiyonunun katsayilari sinai maliyetinden
sabit masraflari, kalani da artig fiyatlarindan ¢ikarilarak bulunur.

Toplam degisken masraf= Hammadde+Enerji+Direkt iggilik

Kara katkisi= Satig fiyati+Degisken masraf
IV. DOGRUSAL PROGRAMLAMA MODELININ KURULMASI

1. Modelde Kullamlan Degiskenler

Pazar simirlar1 olmayan dogrusal programlama modelinin kurulmasi
icin, gerekli bilgiler toplanmis bulunmaktadir. Bunlar, genel dogrusal

programlama modeline uygun bir bigimde formiile edilecektir.
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Modelde kullanilan degiskenler, konfeksiyon boliimiinde iiretilen 6

tip iirlinii gdstermektedir.

x1: Atletten yilda adet olarak iiretilen miktar

xz: Slipten yilda adet olarak iiretilen miktar

x3: Basic Tshirtten yilda adet olarak iiretilen miktar
x4: Sweat Tshirtten yilda adet olarak iiretilen miktar
xs: Polo Tshirtten yilda adet olarak iiretilen miktar

x¢. Gecelikten yilda adet olarak iiretilen miktér
2. Smmirlayict Denklemler
a) Yilhk Calisma Saati Yoninden

Yillik ¢alisma saati sinirlayici denklemlerin ikinci yaninl
olusturacaktir. Konfeksiyonun yilda maksimum c¢alisabilecegi siniri
verecektir. Daha once belirtildigi gibi konfeksiyon yilda net olarak 260
giin, yani 6420 saat ¢aligsabilmektedir. Bu yilizden biitiin iiniteler yi1lda en

cok 6240 saat not liretimde bulunabilecektir.
b) Ana Uretim Islemleri Yoniinden

Uretimde islemler sekiz ana iiniteye ayrilmustir. Bunlar; Nakis, 1 nci
kalite kontrol, temizlik, 2 nci kalite kontrol, dikis, iitii, ara 1s¢ilik, ambalaj
tiniteleridir. Her iiriiniin bu iinitelerdeki kayiplar1 da gozoniine alarak

iiretimleri simrlayici denklemlerin katsayilarini meydana getirecektir.
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3. Model’ in Kurulmas: -

a) Amac¢ Fonksiyonu

Amag irinlerin kéra katkisini belirli sinir ve sartlar altinda

maksimum;
Max Z = 37515x,+36913x+80875x3+12 1245 x4+160146x 5+ 1260056
b) Kisitlayicilar
1) Nakis Kapasite Kisiti
x3: 30+x4 ; 30+x5 30+x6s2120
2) 1 nci Kalite Kontrol Kapasite Kisiti
x; : 0.98+4+x, : 0.98+x; : O.98+X4 :0.98+x5 :0.98+%x,<2120
3) Temizlik Kapasite Kistti
xq : 0.54x5 : 0.54x3 : 0.754x4 : T4xs5 : 1.54x¢ : 2.552120
4) 2 nci Kalite Kontrol Kapasite Kisiti
x; 2 0.54x;5 1 0.54x%3 : 0.66+x4 : 0.75+xs5 : 85+x¢ : 12120
5) Dikis Kapasite Kisitt

x; : 0.54x5 : 54x3 : 5.884x4 1 9.41+x5 : 10.98+x6 : 11.37<2120
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6) Utii Kapasitesi Siniri
X1 : O.5+>;3 D 1xg s T4xs 0 1.104x6 : 1.35<2120
7) Ara lscilik Kapasite Siir
X1 9.0]+x2 0 0.014x3 0 2.014x4 1 2.474xs5 1 3.47+x4 : 1.47<2120
8) Ambalaj Kapasite \KlS.ljtl

x1 0 0.54x, 1 0.54x3 1 0.664x4 : 0.66+xs : 0.75+x¢ : 12120
X1 X2 X3 X4 X5 X6ZO

Simirlayici esitsizlikleri egitlik haline donistirmek i¢in ilave edilen  x7, xs,
X9, X10, X11, X12, X13, X14 aylak degiskenlerle yer almaktadir.

. 4. Model 1’in Coziimii ve Coziimiin Incelenmesi

D.P. Modeli simleks gbiﬁm teknigi uygulanarak elle ya da
bilgisayarla ¢oziilebilir. Modeldeki degisken sayisi ve sinirlayici

denklemler arttikca elle ¢oziim imkansizlagir.

Kurulan modelde sinirlayici denklem ve 6 degisken vardir. 6x14’liik
bir matris elde edilmigtir. Bunﬁn ¢oziimii elle imkansiz oldugu ig¢in
bilgisayar kullan11m1§t1r. Aslinda Dogrusal Programlama. modellerinin
endiistride kullanilmasini bilgisayar bijyijk olclide arttirmugtir. Cilinki
endiistride kargilagilan problemlerin ¢ogunu elle ¢ozmek miimkin

degildir.
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(”)nemli\olan kapasite, pazar ve iretimde olan iligkilerin biitiin
ozellikleriyle modele islenmis olmasidir. Bilgisayar kullaniima

zorunlulugu bir yonden ¢oziimii, yani uygulamayi kolaylastirmugtur.
Dogrusal Programlama problemleri ig¢in belirli bilgisayar
programlar gelistirilmistir. (MSS, QSB, STORM vb.) Bizde ¢oziimii MSS

paket programiyla yaptik.

(Coziim tablosu her iirlinden toplam kar1 maksimum yapmak i¢in ne

kadar iiretilmesi gerektigini gosterir.

Model 1’in verdigi ¢6ziimde iiriinlerin tretim miktar1 asagidaki gibi

olmaktadir.
X1 0
X2 0
X3 0
X4 0
X5 124 .83 adet
X6 1953.60 adet

Amag programda amag fonksiyonunun degeri;

12.482x160.146 = 19.999.102.518
195.360x126.005 = 246.163.368.000

Uretim programinin %92.5’ini saatlik iiretimi en yiiksek olan Gecelik
olusturdugundan toplam iretim 336.921 (1995 yili toplam iiretimi)
adetten 648.572.9 adete yiikseltilmektedir.
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Amag fonksiyonunun degeri hesap]amrken'yalmzca degisken

masraflar gozoniine alindigindan kari hesaplarken sabit masraflar
diisiilmelidir.

Toplam kéra katki degerinden sabit masraflar diisiildiigiinden Model
I’in verdigi iiretim yapisinda kar 343.258.328.400 TL olmaktadir. Aym
birim karligiyla 1995 yili iiretiminin toplam ka1 220.778.291.700 TL’
dir. Buna gore programlama sonucu 1995 yili kirinin %35’i kadar yani
122.480.036.700 TL daha fazla kar saglanmaktadir.

Varilan bu sonucun tutarli olmadig ileride tartisilacaktir. Burada
konfeksiyon agisindan 6nemli olan diger bir nokta yillik calisma
saatlerinin yiikseltilmesidir. Diger iilkelerde benzer kuruluslar yilda net
caligma giinti 300 giinden fazla caligmaktadirlar. Yilda 89 giin ¢alisabilen
bir konfeksiyon i¢in 300 giine erigilmesi oldukga gii¢ bir degerdir. Ancak
caligmay: Onleyen duruslar analiz edilerek bazi pratik tedbirlerin
alinmastyla, arttirilan her ¢aligmay: 6nleyen duruslar, tek tek incelenerek
tiretimi arttirma yollar arastirilmigtir. Yillik net konfeksiyon saatlerinin

artmastyla optimal {iretim planinin aldigi durum incelenmistir.

Tablo 3.19. Model 1 ve 1995 yili karlarinin karsilagtirilmasi

Alet 2591 0 375157 11520 25995 67353045 0
Slip 2591 0f 36913] 115201 25393 65793263 90
Basic | 25917 0] 80875]25706] 55169 2429814973 0
Swecat | 25917 0{ 1212451 30068{ 91177 2363034309 0

Polo 38875] 124.83] 160746{ 31478] 128668 5001968500 16061626440
Geceelik | 33692| 1953.6] 126005] 32515] 93490 3149865080 18264206400

22.077.8291.700 | 343.258.328.000
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V. YILLIK URETIMIN ARTTIRILMASI AMACIYLA
CALISMA SAATLERININ ANALIiZi

1. Sorunun Ortaya Konulmasi

Isletmelerde iiretimi, dolayisiyla kér1 arttirmanin Snemli

araglarindan biri de kapasite kullanim oranini yiikseltmektir. Yani aylak

kapasiteye engel olmaktir.

Konfeksiyondan faydalanilan kapasite ya da kapasite kullanim
derecesi %24.38 (Caligilan giin 89, miimkiin caligma giinii 365)
olmaktadir. Bu deger, diger iilkelerde yilda 300 giinii agkin calistig1

gozoniine alinirsa oldukga diisiiktiir.

Tablo 3.20. Ortalama olarakvyllhk duruglar ve konfeksiyon saati

4 Yilin Ortalamast %o Giin Olarak
Yilda Miimkiin Caligma Saad 210700 100 365
Programianmig Duruglar 147.537 24 87.8
Tatil 10 0.11 0.4
Yemek Paydos 322 367 13.5
Elektrik Kesilmesi 16.25 0.18 0.8
Gaz Kesilmesi 525 0.6 2.2
| Giinliik Bakim 801.5 9.14 33
| Yillik Revizyon | 230.25 2.62 9.6
Beklemeler 2181.75 10.4 4.54
isletme Ariza 237 117 9.875
MEkanik 73.75 5.2 3.07
Elcktrik 29.5 1.8 1.229
Toplam Duruglar 2522 29.1 106.11
Nct Konfcksiyon Saati 6238 70.9 276
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Dort yilin ortalamasi olarak yillik ¢aligma saatlerinin dokiimii tabloda
verilmigtir. Pfogramlanm1§ ve zorunlu beklemeler ise %10.40"1m
olusturmaktadir. Bunlar yilda 106 giin tutmaktadir. Birde konfeksiyon
giinde 7.5 saat ¢aligmaktadir. Bunu 24 saate ¢ikarirsa zorunlu duruslar
azaltilmistir. Konfeksiyon bir giin fazla galigirsa iiriine gore iiretim
degiseceginden ortalama tiretim 757 adet artacak, adet basina ortalama kar

38.469 TL olmaktadir. Buna gore ortalama giinliik kazang 38.469x757=
- 29.121.246 olmaktadir. '

Tablo 3.21. Ortalama giinliik iiretim ve kar

Uriinler Giinliik Uretim Birim Kar
Adlet 211 5,484,945
Slip 192 4,875,456
Basic Tshirt 120 662,028
Swecat Shirt 88 8,023,576
Polo Tshirt 73 9,392,764
Geceelik 73 682,477

757 29,121,246

Konfeksiyon bir giin ¢alisirsa, kar biiyiik 6lglide artacag: gibi talebin
altindaki ‘ﬁretimi arttirmakla 6nemli bir boglugu da dolduracaktir. Bu
yizden durusglara yol agan biitiin ekler ayr1 ayr1 incelenerek Onleme
yollar1 aragtirilmis ve yillik ¢aligma giiniiniin ne kadar arttirilabilecegi

bulunmustur.
2. Programlanmig ve Zorunlu Duruslar
Konfeksiyonda giinlik bakim, yillik revizyon ve ekonomik

stkintilardan ddlayl programlanmig ve zorunlu duruglar vardir. Simdi

bunlart inceleyelim;
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a) Tatil: Tatil yilda ortalama 10 saat olmaktadir. Genellikle bayram

gunler1 igin 1 ya da engok 3 vardiya verilmektedir. Az oldugu icin dikkate
alinmayabilir.

b) Yemek Paydosu: Yemek paydosu i¢in yilda ortalama 322 saat
yaklasik 13.4 giin konfeksiyon calismamaktadir. Ancak paydosu her
vardiya basi yarim saat olmak lizere giinde 1.5 saat toplu sozlesme
geregidir. Bu ylizden degigtirilmeSi ya da kaldirilmas: toplu s6zlesmeyle

miimkiindiir. Bu yiizden oldugu gibi alinmustir.

¢) Gaz ve Elektrik Kesilmesi: Elektrik ve gaz Kkesilmeleri
tiretimi, y1lda ortalama sirastyla 16.25 ve 52.50 saat aksatmaktadirlar. Her

ikisi i¢inde konfeksiyonca alinacak bir tedbir yoktur.

d) Giinlik Bakim: Giinliik bakimlar yilda iiretimi 801.50 saat
aksatarak isletme arizalarindan sonra gelmektedirler. Yilda 33.4 giin
uretim kaybina yol agiyorlar. Bu yiizden giinliik bakimlar detayli olarak

- incelenmistir.

Giinlik bakimlarda genellikle dikis makinalarindaki arizalar
yapilmakta ve Elektrik sebekesi gozden gecirilmektedir. Yillik bakim
disinda konfeksiyon her giin ¢alismaktadir. Yillik revizyon 802/(365-6)=
2.23 saat giinlik bakim igin konfeksiyon durmaktadir. Oysa diger
tilkelerde benzer kohfeksiyonlar yilda standart olarak 12 giin yani 288 saat
giinlik bakim i¢in durmaktadir. Bu ise giinde yaklasik 50 dakika
tutmaktadir. Bugiinkii ¢alisma sartlar altinda giinliik bakimlan oldukga
glictiir. Ancak bakimlarda yapilan islerle ilgili bir is etiidii yapilip, bakim
ekipleri diizenlenirse, bu deger 1.25 saate diisiiriilebilir. Konfeksiyonun
bir giin ortalama 29.121.246 TL kér etti§i oniine alinirsa konunun dnemi
ortaya cikar. Yeni durumda giinlik bakim yilda 18 giin yani 432 saat

tutacaktir.
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e) Yillik Bakim:Y1llik bakim ortalama 230 saat tutmaktadir. Gegen
yillarda 110 ve 360 saat arasinda degismistir. Baz1 yillar diisiik olmasinin
nedeni, her yil makina ve techizatin inceden inceye kontrol
edilmemesindendir. Ciinkii giinliik bakimlarda dikis makinalarimin bakinu

disinda bir sey yapilmamaktadir.

Yillik bakim 6 giin alinabilir. Boylece yillik bakim igin harcanan

zaman 230 saatten 143.5 saate diiser.
3. Anzalardan Dolayr Duruslar

~ Arnzalar konfeksiyonun toplam miimkiin ¢aliyma saatinin %2.68 inl
almaktadir. Yilda 9.8 giin durusa yol agiyor. Bu 6nemli bir iiretim

kaybina yol agmamaktadir.
4. Yeni Durumda Yilhik Calisma Saati

Gerekli tedbirler alindiktan sonra yeni durumda konfeksiyon yilda 26

giin caligabilecek ve iiretimde faydalanilan kapasite %24’den
6238 __ — 71.2 cikacakuir.

8760 x 100

V1. KONFEKSIYON SAATININ ARTTIRILMASININ MODEL
1’E ETKIiSI VE MODEL 1’IN SONUCLARININ
DEGERLENDIRILMESI

1. Konfeksiyon Saatinin Arttirilmasimn Model 1’e Etkisi
Model 1’deki amag¢ fonksiyonu ve sinirlayici denklemlerin

katsayalarinin konfeksiyon saatinin arttirtimasiyla degismeyecegini

varsayarsak, yeni durumda iiretim yapisi degigmektedir. Aslinda bu
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varsayim ger¢ege aykiri degildir. Her liriiniin simirlayici denklemlerdeki
katsayilar1 hesaplanirken son dort yilin gergeklesmis degerlerinin
ortalamasi alinmistir. Bir donem i¢in alinan ya da teorik olarak

hesaplanan degerler yaniltici olabilir.

Amac¢ fonksiyonunun ve sinirlayict denklemlerin katsayilari
degismediginden, iiretim, kapasite sinir degerlerinin arttig1 oran kadar

artacaktir.

-

2. Yeni Durumda Model 1°’de Optimal Coziimii

Model I’e verdigi optimal 'gb'zﬁmde x5=12.483, x¢=195.360 adet
iretilmekteydi. Yeni durumda yillik caligma saati 6.238’e glkmaktadlr
Dolayisiyla model de bagka deg1§1khk olmadig; i 1gm tiretim;

6238/2120=2.94 oranminda artacaktir.

xs= 12.438 x 2.94= 36.730, x¢= 195.360 x 2.94= 574.837.5 adet
olmaktadir. Dolayisiyla ayni oranda da kar artacaktir.

Aym sekilde yillik konfeksiyon 300 giine ¢ikarilarak, bir
karsilastiriima daha yapilabilir. Ancak konfeksiyonun mevcut igletme
sartlarinda 260 giine ¢ikabilmesi ilk amag oldugundan, 300 gline ¢ikma
simdilik oldukga zordur. Bu yiizden anlamsiz oldugu igin iiretim ve kar
hesaplanmamustir. Unutulmamasi gereken nokta tiretim bir giin arttirilirsa

karin 29 milyonun iizerine cikacagidir.
3. Model 1’in Sonuclarinin Degerlendirilmesi

Model 1’in verdigi optimal ¢oziimde, yalmz Polo Tshirt ve Gecelik

bulunmakatdir. Diger iiriinler iiretilmemektedir. Oysa siparig oranlarinda
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da goriildigi gibi, diger iriinlerde iiretilmelidir. Bu yiizden Model 1’in
verdigi sonuglar, kar1 maksimum yapmakta ise de siparis durumlari
yoninden uygun degildir. Bunun icin ge¢mis yillardaki siparigler
incelenerek yeni kisitlar ilave edilerek yeni model hazirlanmustir.

VII.SATIS SINIRLARI OLAN MODEL 2’ nin KURULMASI
VE COZUMU

1. Model 2’nin Haznrlanma Zorunlugu

Birinci modele iiriinlerin yalnizca kapasite ve iiretim iligkileri
islenmistir. Her iriinden ne kadar iiretilirse iiretilsin, satilabilecegi
varsayimi ile modele pazar yo’m‘jnden kisitlayic1 degerler ilave
edilmemistir. Ancak model 1’in verdigi optimal ¢6ziimde, sadece iki
urilinlin ozellikle gecelik iiretiminin %92.5’ini tutmasi, pazar sinirlamalar
olan ikinci bir modelin kurulmasini zorunlu kilmistir. Ciinlik gecelik
liretimi ge¢mis yillarda ancak %26’lik bir yer tutmaktadir. Bu yiizden
modele iiriinlerin maksimum satilabilecegi sinirlarin konmasi zorunlu hale

gelmustir.
2. Satis Simirlarimin Bulunmasi

Uretim miktarlarina iligkin sinirlarin bulunmasi i¢in mutlaka
giivenilir satig tahminleri olmahdir. Bunlar her iiriin i¢in yapilmig pazar
arastirmalarina dayanmalidir. Ayrica bulunan degerler gecmis yillardaki
tahminler ve satig degerleriyle karstlastirilip, tutarli hale getirilmelidir.
Ciinkii satig kisitlamalar1 optimal programi kesinlikle baglanmamaktadir.
Yanlis tahminler stoklarin artmasina yol acabilecegi gibi, ¢ok karli olan
iiriinlerin programa girmesini de 6nler. Ancak konfeksiyon iiriinleri igin

ayn ayr talep tahmini yapmak oldukga gli¢ ve ¢ok uzun zaman alabilir.
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Uretim talebin altinda oldugunda isletmede bu tiir bir ¢calismaya
gidilmemistir. Uretim programi aylik olarak alicilarin taleplerine ve
karsilanmayan siparislere bagh olarak diizenlenmektedir. Bunun yaninda,
lilkemizde yillardan beri yurt disina hazir giyim ihracati yapmaktadir. Bu

sayéde tilke kalkinmasina katkida bulunmaktadir.

SOKSA’da 1989-1995 yillarina ait toplam hazir giyim igin yapilan

iretim;

Yillar Siparig Miktarlan
1989 1,295,849
1990 1,102,996
1991 1,940,145
1992 635,250
1993 1,010,176
1994 1,138,857
1995 ‘ ‘ 282,223

Daha 6ncede belirtildigi gibi konfeksiyon iiriinlerine olan talep hizla
artmaktadir. Bunun igin, talebin oniimiizdeki yillarda artacagi da agikca

goriilmektedir.

Toplam maksimum yillik siparis miktar1 ortalama 7.405.496 adet
~olmaktadir. Bunun ic¢indeki her iiriiniin ortalama siparis pay1 daha
~ bnceden belirlenmi§tir. Buna gore her {iriiniin satilabilecegi iist sir
bulunacaktir. Bu durumda model 2’nin kurulmas: i¢in gerekli satig
sinirlar1 bulunmug olacaktir. Bu yiizden her iirliniin maksimum satig
sinirlarini bulmak hayli giiclesmektedir. Bu gartlar altinda en tutarh
yaklasim gegmig yillardaki satiglart incelemek olacaktir. Her iiriinin
gecmis yillardaki iiretimde ortalama payindan hareketle toplam talepteki

miktarlari bulunmugtur.
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3.Her Uriiniin Ge¢mis Yillardaki Uretimindeki Siparis
Oranlar

Daha 6nce belirtildigi gibi SOKSA’da tiretim planlamasi igin hig bir
tutarli ¢aligma yapilmamustir. Bu yiizden gegmis yillardaki siparis
oranlarindan hareket edilmistir. Her iiriiniin iiretimindeki ortalama payi,
sinirli {iretim altinda olsa da, talebi yansittig1 kabul edilmistir.

Genellikle son yillardaki her iiriiniin ortalama siparis orani; daha
once belirtildigi gibi, en ¢ok siparig alan polo tsihrt %30 paya sahiptir.
Sirastyla gecelik %26, basic tshirt %20, sweat shirt %20, atlet %2, slip
%2 olmak lizere, diger lriinler izlemektedir. Gegmis yillarda engok polo
tshirt siparis edilmis ve satilmistir. Bunun nedeni ise polo tshirt ve ¢ok
ince, ne de ¢ok kalin (Bu iplikten yapilmus) penye kumasindan yapilmstir.

4 .Konfeksiyon Uriinlerine Olan Toplam Talep ve Her
Uriiniin Satis Smirlart

Konfeksiyon sanayisinin yatirimi az, ig¢i sayis1 ve isgiicii fazla
olmayan bir sanayi dalidir. Ulkemizde konfeksiyon iiriinlerine talep
oldukga fazladir ve yeterli miktarda iiriinler vardir. Buna ragmen ithal
edilmis hazir giyimler kullanilmaktadir. Bunun nedeni iilkemizdeki hazir
giyim irlinlerinin azhigindan degil, insanlarin tercihlerinden dolayidir.

Tablo 3.22. Siparis oranlarina gore yillik iiretim miktari

Urctimdeki Toplam Urctim | Satis Siurlan

Uriinler Paylar (2) (Adet) (3) (4)=(2x3)
Atlet 0.02 7,405,496 148,109
Slip 0.02 7,405,496 148,109
Basic Tshirt 0.2 7,405,496 148,109

Sweat Shirt 0.2 7,405,496 1,481,009
Polo Tshirt 0.3 7,405,496 222,164

Gecelik 0.26 7,405,496 1,925,429

7,405,496
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5. Satir Sinirlar1 Olan Model 2°nin Kurulmasi

Pazar sinirlar1 olan Model 2’nin formiile edilmesi i¢in gerekli
bilgiler toplanmistur. Bunlar1 genel Dogrusal Programlama modeline

uygim bir bicimde formiile edilecektir.

Model 2’de kullanilan degiskenler, ama¢ fonksiyonu ve sinirlayici

denklemler Model 1’de oldugu gibidir. Veriler degismedigi i¢in aynen
alinacaktir.

Amac¢ fonksiyonu:
Max Z = 37515x%; + 36913x, + 80875x3 + 121245x4 + 160146x5 + 1260056
Ana iiretim islemleri yoniinden siirlayict denklemler
* Nakis Unitesinin Simirlayici Denklemleri
x3: 0.54x4 ; 0.5+x5 ; 0.5+x¢ :‘O.5S2120
* 1 nci Kalite Kontrol Unitesinin Smlrlaylci Denklemleri
x1 : 0.984x; 1 0.98+x3 : O.98+X4_20.98+X5 :0.98+x, : 0.98<2120
* Dikis Temizlik Unitesinin Smirlayici Denklemleri
x1 ¢ 0.54x5 1 0.54x3 : 0.75+x4 : I+x5 1 1.54x6 : 2.552120

* 2 nci Kalite Kontrol Unitesinin Simirlayici Denklemleri

xi : 0.5+x; 1 0.5+x3 : 0.66+x4 : 0.75+x5 : 0.83+x, : 0.1<2120
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* Diki§ Un’itésinin Sinirlayic1 Denklemleri

X1 o 3.824x5 1 S5+x3 1 5.88+x4 1 9.414x5 1 10.98+x¢ : 11.37<2120
* Utit Unitesinin Sinirlayier Denklemleri

xp ¢ 054x3 0 T4xq 0 I4xs 0 L 14x6 : 1.3552120

* Ara Iscilik Unitesinin Smirlayic1 Denklemleri

X1 0.014x, : 0.014x3 : 2.014x4 : 2.474x5 : 3.47+x¢ : 1.47<52120
* Ambalaj Unitesinin Sl_mrlayla Denklemleri

x; : 0.5+x5 1 0.5+x3 : 0.66+x, : 0.66+x5 : 0.75+x¢ : 152120

* Pazar Yoniinden Sinirlayici Sartlar:

x;<148.109

x,<148.109
x3<148.109
x4<148.109
x5<148.109
x6<148.109

6. Model 2’nin Coziimii

Model 2’nin sinirlayic: denklem ve degisken sayis1 Model 1’e gore

daha da artmustir. Yine MSS paket programuyla yapilan ¢oziimde;
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x3=40000 x 80875 3235000000
%= 25000 x 121245 = 3031125000
xs=67900 x 160146 = 1087391340
xs=36210 x 126005 = 4562641050

119161573900

Kar bulunurken bu degerden sabit masraflar, bu degerden

disiilmelidir.

| Model 2’nin verdigi toplam kér degeri : 1.191.615.739.000
‘Model 1’in verdigi toplam kér degeri : 343.258.328.400
arasindaki kar farki | : 848.357.410.600

7. Konfeksiyon Saatinin Arttirilmasinin Model 2’ye Etkisi

Konfeksiyon saatinin arttirilmasiyla amag fonksiyonunu ve sinirlayici
denklemlerin katsayilarinin degismeyecegini varsayarak, optimal liretim
programi bulunmusgtur. 89 giin’den 260 giin ¢ikarnldigina gore lretimde

260/89 oraninda artacaktir. |

x3=40000 x 2.92 = 116.800
x4= 25000 x 2.92 = 73.000
xs= 67900 x 2.92 198.268
x¢= 36210 x 2.92 =105733.2
Yillik iretim 493.801.2 adet olacaktir.
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8. Model 2’nin Sonuglarinin Degerlendirilmesi

Model 2’nin ¢dziimii, Model 1’e gore daha anlamli ve daba kéarlidur.
1995 yili iiretim programinda olan 6 iirlinden 4’ii optimal ¢oziimde yer
almaktadir. Boylece siparislerin biiyiik bir kismim kaf§1layabi1mektedir.
Is alan1 g¢ok simirh olan, Sinop ilinde bir is alam ve gelir kapisi
olmaktadir. 1995 yilina kadar %51.5 hissesi devlet elinde oldugu igin
devletin yb’netim ve ekonomik sikintilarindan yeterince kar elde edememis
ve 1995 yilinin sonlarina dogru ozellestirilerek yonetim degisikligi

olmustur. Temennimiz bu degisikligin olumlu yonde olmasidir.

VIII. MODELDEKI DEGISMELERIN SONUCA ETKISI VE
GENEL DEGERLENDIRME

1. Dogrusal Pporgramlama Modelindeki Degismeler

. Birgok endiistri probleminde yalnizca optimal ¢oziim degil, bunun
yaninda modeldeki katsayilarin, yeni satis fiyatlarinin, kayasite ve pazar
sinirlarinin degismelerine karsi éptimal ¢Oziimiin gegerliligini koruyup
korunmadiginun bilinmesi gerekir. Bu yiizden degisikliklere karsi

duyarlilik analizi yapilir.

Duyarllhk analizi parametrelerdeki hatalar ya da, gerceklesebilir

degisikliklerin modelin sonuglarmé etkilerini arastirma ¢aligmasidir .

D.P. uygulamalarinda bazen bilgi eksikligi ya da yanligh§: yiiziinden
sonugta sapmalar olabilir. Ciinkii programin verdigi optimal ¢oziim,
toplanan bilgilere baglidir. Bunda modelin etkisi yoktur. Bir D.P.
modelindeki degisiklikler bes kisma ayrilir.

24 A Rapport, “Sensivity Analysis in Decision Making”, Management Decision Making a.g.c., 8.317.
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1. Amag fonksiyonunda katsayilardaki degismeler

2. Kisitlayicilarin katsayilarindaki degismeler

3. Karar degiskenlerinin teknik katsayilarindaki degigsmeler

4. Probleme yeni degi§kenlerin ilavesi

5. Yeni kisitlayicilarin ilavesi

Bu degisikliklerin optimal g‘b\zijm izerinde etkileri yeni bir model

hazirlamadan ya da birgok degisiklik yapmadan ortaya konulabilir.
2. Degismelerin Sonuca Etkisi

Model 1 ve 2’de sinirlayici denklemlerin ikinci yanlan, yani yillik
caligma saatlerinin artmasiyla optimal programdaki degismeler
gosterilmigtir. Her iki model i¢inde 89 ve 260 giin caligmaya gore,

~ optimal program bulunmus ve karstlastirilmistir.

Siparis yoniinden sinirlayici degerler bulunmustur. Siparis
sinirlarinin degismesinin kar1 ne yonde etkileyegi siparis politikasinin

belirlenmesi yoniinden yararh olacaktir.

Siparis sinirt konmadiginda optimal liretim programimin %92.5
gecelik olusturmaktadir. Bunun nedeni kéra katki degerinin yiiksekligi

kadar tiretim miktarinin en yliksek olmasindandir.

Kara katki degerlerinin de etkisiyle bunu, bilgisayarin verdigi aylak
degiskenlerin golge fiyatlarinda da gérmek miimkiindir. Uretilmesiyle,
bagka bir deyisle satis sinirlarinin yiikseltilmesiyle engok zarar eden liriin
geceliktir. Bunu sirasiyla Basic Tshirt, Sweat Tshirt, Polo Tshirt iirtinleri
izlemektedir. Bu yiizden bu iiriinlerin satiglarini ne kadar arttirabilirsek,

karimizi o oranda artacaktir. Boylece siparig politikas yoniinden hangi
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trtinlere agirlik verilmesi gerektigi aciklik kazanmug olmaktadir.

Amag¢ fonksiyonundaki katsayilarinin degismesi maliyetlere ve satig
fiyatlarina baglidir. Ancak satis fiyatlar1 hiikiimetin politikasiyla ilgili
oldugu icin durmadan artis gostermektedir. Ayrica maliyetlerin saglikls
hesaplanmasi ¢ok giictiir. Isletmede biitiin iiriinlerin maliyetleri toptan
hesaplanmaktadir. Bu yiizden 6zellikle genel idare ve enerji masraflarinin
dagitiminda tam uygunluk saglanmasi oldukc¢a zordur. Bu yiizden
- olabilecek degisikliklerin iizerinde durulmamistir. Ciinkii bu sartlar
altinda yapilan yaklasim, ger¢cek durumu karar verecek kadar

yansitmaktadir. Degisik degerlerin denenmesi anlamsizdir.

Sinirlayict denklemlerin katsayilarindaki degismeler teknolojik
gelismeye baghidir. Bazen bu yiizden bunlara teknik katsayilar1 denir.
Teknik katsayilarin onemli oranda deZismeleri biylik yatirimlar
sonucudur. Ayrica iretimde kullanilan teknoloji, Tiirkiye igin hayl
ileridir. Bu yiizden teknik katsayilardaki degismelerin optimal ¢dziim

tizerindeki etkileri {izerinde durulmamustir.

Cozim kisimda amag¢ fonksiyonu degerinden sonra karar
degiskenlerinin alabilecegi degerler verilmigtir. Karar degiskenleri
incelendigi zaman bazilari biiyiik degerler alirken, bazilarida sifir
degerine sahip oldufu gorilmektedir. Sifir deZerini alan karar
degiskenlerinden belirli bir iiriiniin belirli makinalarda bir donemde

retilmedigi anlami ¢ikmaktadir.

Duyarlilik analiz sonuglari gélge fiyatlarini olusturur. Golge fiyat bir
kisitin sag tarafi ya da sabit degeri kiiciik bir miktar arttirldigr zaman
amag fonksiyonunu geligtirecek oranin degeridir. Golge fiyat bashg
altinda her kisit icin farkli deger aldigt zaman sag tarafin arttiriimast

ama¢ fonksiyonunun degerini gelistirir. (maliyetle azalur, gelirde
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arttirir), negatif bir deger aldig1 zaman amag fonksiyonun degerini bozar.
Golge fiyatinin sifir olmast sag tarafin degistirilmesinin sonug¢ degeri

tizerinde herhangi bir etkisi olmayacaktir anlamina gelir.

‘Duyarlilik analizinde karar degiskenlerinin amag¢ fonksiyonunda
alabilecegi degerler igin sinirlar Ek ... goriildiigi gibi program ¢oziimii
arasinda bulunmustur. Bu sinirlara gére ana iiretim planlamasinin yapisi
bozulmadan ya da bozuldugu zaman maliyetin ne sekilde etkilenecegi
goriilebilir ve buna gore planlamalarda degisiklikler yapilir. Boylece ana
iiretim planlamasindaki elde edilen degerler kontrol altinda tutulabilir ve
maliyet]crlin anormal artisim Onlemek igin gerekli diizenlemeler

yaptlabilir.

Sonug olarak Model 2 uygulama icin, en anlaml ve tutarh bir ¢oziim
getirmektedir. Model 2 uygulandiginda igletme mevcut sartlar altinda
tiretimi 149.110 adet ve kér da 1.191.615.739.000 TL olacaktir.
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SONUC VE ONERILER
‘Dogrusal Programlama uygulamaémda elde edilen sonuglar;

1. Konfeksiyonun iiretim planlamasi igin diizenli bir ¢alisma
yapilmamigtir. Alicilarin talepleri ve karsilanamayan siparislere
dayanilarak, aylik planlarla yetinilmistir. Konfeksiyon isletme 6zelligi
olarak, her degisiklik biiyiik kayiplara yol agmaktadir. Bu yiizden, 6nce
halen uretilmekte olan 6 degisik konfeksiyon iiriini i¢in yillik bir iiretim
plam bulmak amaciyla siparis simirlar1 olmayan Model 1 hazirlanmig ve
¢Oziilmustir. Bulunan optimal planinda, 1995 yilina gore %35oraninda
kar saglanmaktadir. Ancak optimal ¢oziimde, yillik iiretimin %92.5’lik
gecelik riin olugturdugundan, siparigler yoniinde sakinca goriilmiis ve

siparis sinirlar1 olan Model 2 hazirlanmistir.

Siparis sinirlar1 olan Model 2’de gelecek yillarda konfeksiyonun,
gecmis yillardaki ortalama konfeksiybn tirtinlerindeki siparig oranlarinin
sabit kaldig1 varsayimina dayandiriimigtir. Model 2'nin verdigi optimal
¢oziim 149.110 adet ve kir 1.191.615.739.000 TL’den daha fazla
olmaktir. Bulunan bu program, isletme acisindan daha anlamli ve

uygulanabilir bir sonu¢ vermektedir.

2. Konfeksiyonda kullanilmayan kapasite, miimkiin caligma
zamaninin %24 {inii almaktadir. Olduk¢a azdir. Buna gore konfeksiyon
yild ancak 89 giin ¢alismaktadir. Bu ¢aligma giiniinii arttirarak, ¢aligma
giiniinii 260 giine cakirildiginda, toplam kar 357.484.721.700 TL
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olmaktadir. Konfeksiyon giiniinii arttiric1 her ¢alisma isletmeye oldugu

kadar iilke ekonomisinde de biiyiik katkilarda bulunacaktir.

3. Toplanan veriler, 6zellikle kéira katki katsayilar1 ve satig
- sinrlarinuin hesaplanmasi bazi varsayimlar altinda yapilmistir. Bu yiizden

verilerin kesinlikle dogru oldugunu savunmak giictiir. Ancak her iki
modelin optimum programlardah acitkca gorildigli gibi gecelik, polo
tshirt Urtnlerinin satig1 arttikga hem toplam iretim hem de kar
artmaktadir. Buradan pazarlama politikasinin belirlenmesi ve
yonlendirilmesi bakimindan agirlik verilmesi gereken bir sonuca
ulagilmaktadir. Ayrica bu, iiriinlerin satig fiyatlarinin tespitinde goz

oniinde tutulmasi gereken 6nemli bir noktadir.

4. Onerilen iiretim plani, belirli sart ve smirlar altinda, kapasiteyi en
uygun bi¢imde degerlendirerek kan maksimize etmesi yaninda, yonetimin
gelecekteki kararlarinda tutarli olmasini saglayacak bilgi vermekte ve yol

gostermektedir.

‘Modelin ¢oziminde yapilan duyarlilik analizi yardimiyla bazi
degisikliklerin ne kadar maliyeti oldugu ogrenilebilmetedir. Boylelikle,
tiretim sisteminde degisiklik yapilip, yapilmayacagi kararn alinabilir.
Hangi iiriinlerin hangi durumlar‘kar§1smda duyarlt oldugu saptanabilir.
Tim bunlar, yoneticilerin, ani talep degisikliklerinden ve darbogaz
durumlarinda ne sekilde kararlar almasi gerektigine yardimci olurlar.
Daha agik olarak duyarlilik analizi gerekli olan degisikligin cesitli

alternatifler icersinde isletme i¢in en uygun olaninin segimiyle yapilir.

Kisaca, dogrusal programlama modelleri ¢ok sayida karar
degiskenine ve kisitlara sahip olmalarina ragmen bilgisayar programlari

ile kolaylikla gézﬁleb‘ilir. Ayrica igletme duyarlilik analizlerine kendini
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adapte ederek golge fiyat bilgileri, kapasite genigletilmesi, pazarlama
stratejileri, yeni iriin tanitimlart gibi firsatlarint meydana ¢ikmasini

Onculuk ederler.

Dogrusal Programlama kolaylikla uygulanmasini ve saglayacagi

tasarruflarin gerceklesebilmesi icin asagidaki calismalarin yapilmasi
yararli olacaktir.

a) Onerilen optimal iiretim plani bir yillik olarak bulunmustur.
Gecmis yillardaki aylik satislar, talepler bulunamadi§i i¢in; hangi iiriiniin,
hangi ayda iiretilmesi gerektigi arastiriimamigtir. Bu yiizden igletme
geemis yillardaki satiglart ve talepleri sistemli bir sekilde tutarak, her
uriiniin aylik talebindeki dalgalanmalarin hesaplanmasini saglamalidir.
Boylece alicilarin aylarca beklemesinin 6niine gegilebilir.

b) Uretimle satis boliimleri arasinda, daha siki bir isbirligi
kurulmalidir. Tiim isletme icinde saglikli bilgi akiminm saglayacak bir
diizenlemeye gidilmelidir.

"¢) YOnetim muhasebesi, endiistri miihendisligi, istatistik miidiirlig,
kantitatif igletme teknikleri kullanmak i¢in gerekli bilgileri saglayacak ve
uygulayacak bicimde giiclendirilmelidir.

d) Modern isletme tekniklerini uygulayabilecek kadro yoniinden
Endistri Miihendisligi Midiirliigii genisletilmelidir.

e) Universiteler ve diger kurumlarma igbirligi saglanarak karsilikh
bilgi alis verisi i¢in ortam hazirlanmalidir.

Bu tedbirler alindifinda konfeksiyon ve diger iiniteler modern karar
alma tekniklerini, degisik sorunlarina basariyla uygulayabilir ve biiyiik
tasarruflar saglayabilirler.
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