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0z
Bu ¢alismada, iiretim planlamasinin isletmeler agisindan 6nemi vurgulanarak bu alandaki
problemlerin ¢6éziimiinde kullanilan tekniklerden dogrusal programlama teknigi incelenecek ve bu
teknigin bir konfeksiyon isletmesinde uygulamasi yapilacaktir.

Siparise gore ¢alisan ve ¢ok farkli niteliklerde iiriin iiretimi gergeklestiren bir konfeksiyon
isletmesinin kisith kaynaklarina (makine, isgiicli, hammadde) ait sayisal verilerle {iretim planlama
probleminin matematiksel modeli dogrusal programlama yaklasimi ile kurulmustur. Kurulan
matematiksel modelin WinQSB 1.0 adli paket programinda ¢oziimlenmesiyle amag fonksiyonu
olan maksimum karin igletmenin, tek tip iirlin iiretmesiyle yada daha fazla siparis almasiyla sag-
lanacag1 sonucuna ulasilmigtir. Konfeksiyon isletmesinin mevcut kaynaklariyla yapilan {iretim
planlama analizinde bu kaynaklarda herhangi bir degisim olmasi halinde degisimin, amag fonksi-
yonu olan kara etkisini 6lgmek i¢in ¢alismada duyarlilik analizlerine de ver verilmistir. Her bir
iretim doénemine ait (aylik, yillik), teorik ve fiili olarak yapilan duyarlilik analizleri sonucunda
hammadde miktarindaki her bir birim artisin amag fonksiyonu olan kara katkisinin 14 TL oldugu
goriilmektedir. Konfeksiyon isletmesinin siparise gore liretim yaptigi gbz 6niinde bulunduruldu-
gunda bu isletmenin sahip oldugu makine ve isgiicii kaynagiyla daha fazla siparisi karsilayabile-
cegi sonucuna ulagilmstir.

Anahtar Kelimeler: Konfeksiyon, Uretim Planlama, Dogrusal Programlama, WinQSB
1.0.
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In this study, one of the technique called linear programming that is useful for solving
capacity problems will be analysed and this technique will be put into practice in the apparel
establishment, by emphasizing the importance of production planning in terms of firms.
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The mathematical modal concerning the problem of production planning by numerical da-
ta related to the limited resources ( raw material , machinery , labour ) of a confection business
running on order and manufacturing products in very different qualities has been established by
making use of the linear programming approach. When the mathematical modal established being
analyzed by exerting the packet programme called WinQSB 1,0, it has been reached the
conclusion that maximum profit being the target function may be achieved either by the fact that
business should manufacture monotype products or that business should receive more orders . In
the production planning analysis done by taking the current resources of the confection business
into consideration , some sensitivity analyses have been performed so as to evaluate the effects of
variation on the profit being the objective function in case of the fact that any changes related to
those resources aforementioned occur.As a result of the sensitivity analyses related to each
production cycle ( monthly,annual ) done as both theoretically and effectively , it is experienced
that the contribution of each unit increase in the amount of raw material to the profit is 14TL
.When it is taking into account that confection business manufactures on order , it has been
reached the conclusion that that business may undertake more orders by taking advantage of the
machinery and labour resources owned.

Key Words:, Apparel, Production Planning, Linear Pogramming, WinQSB 1.0.

GIiRiS

Uretim, mallarin ve hizmetlerin yaratildig1 bir siirectir.(Buffa, 1981:33).
Uretimin temel amaci, insan isteklerinin karsilanmasidir. Uretim, bir isletmenin
temel fonksiyonlarindan biridir ve insanin elde etmek ve yararlanmak istedigi
mal ve hizmetlerin sunumu ile ilgilidir (Barutgugil, 1988:21). Bir isletmede
iiretim, emek ve sermayenin dogal kaynaklara uygulanarak fiziksel bir madde-
nin ortaya ¢ikarilist olmaktadir. Kaynaklarin kit olusu nedeniyle bu kaynaklarin
iiretimde en ekonomik bi¢cimde kullanilmasi gerekir. Bu nedenle iiretime geg-
meden Once iiretimin planlanmasi ve iiretim programlarimin yapilmasi gerekir
(Aslan,1975:2). Uretim planlamasi, iiretim konusunu her yaniyla igine alan bir
kavramdir. Acik, bos bir alanin ¢alisan bir {iretim birimine ¢evrilmesinden ku-
rulmus bir iiretim boliimiinde isin her evresi i¢in ayrmtili planlama yapilmasina
dek her sey bu konunun kapsamina girer (Lowe, 1972:12).

Kisa donem isletme faaliyetlerinde yoneticilerin karar vermek zorunda
kaldiklar1 6nemli konulardan biriside eldeki tiretim faktorlerinin en fazla kulla-
mimin1 saglayan bir iiretim programini yapmaktir. Bu baglamda, yoneticiler
iiretim faktorlerinin kullanimii mevcut kosullar i¢inde maksimum bir diizeyde
tutmak veya kullanilmayan (bos) tiretim faktdrlerini en az seviyede tutmak iste-
yeceklerdir. Ancak iiretim faktdrlerinin kullanimini maksimum diizeyde tutma
arzusu isletmenin karlilik diizeyinde azalisa sebep olabilir. Diger bir ifade ile
kar ve iiretimin maksimizasyonu her zaman tiretim faktorlerinin en {ist diizeyde
kullanim ile sonuglanmaz (Sariaslan, 1990:165). Dogrusal programlama gibi,
programlandirilmis problemlerde, kisithi kaynaklarm en etkin kullanimi yada
dagitimiyla ilgilenilerek istenilen hedefe ulasilmasi amaglanmigtir. Bu problem-
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lerin 6zelliklerinden dolay1 ¢ok sayida bulunan ¢oziimler her bir problemin te-
mel sartlarmi tatmin edebilirler. Ozellikle segilen en iyi sonug problem tarafin-
dan agiklanan biitiin yada bazi hedefin yada amacin en iyi sonucudur. Bulunan
bu ¢ézlim problemin sartlarini ve belirlenen amaci tatmin ettigi i¢in optimum
¢Oziim olarak adlandirilir. Buna tipik bir 6rnek olarak bir iiretim isletmesinin
iiretecegi iriinlerde kullanacagi kaynaklart hangi oranda kombine edecegini
belirlerken yalnizca liretimde zaman planlamasi ile ilgilenmemekte ayni1 zaman-
da kar maksimizasyonunu da dikkate almaktadir. Bu problemdeki temel sartlar-
dan biri kaynaklarim smirli olmasi, {iretimin istenilen zamanda gergeklestirilme-
si ve sirketin kazancini istedigi oranda maksimize etmesidir (Gass, 1975:3).

Dogrusal programlama belirli bir amaci gerceklestirmek icin sinirlt kay-
naklarin etkin kullanimini ve ¢esitli segenekler arasinda en iyi dagilimi saglayan
matematiksek bir modeldir. Askeri problemleri ¢6zmek i¢in ikinci diinya savasi
sirasinda gelistirilen bu teknik halen gliniimiizde optimal kaynak dagitim prob-
lemlerinin ¢6zlimiinde yaygin olarak kullanilmaktadir. Dogrusal bir programla-
ma problemi olarak formiile edilebilen ve en uygun kaynak dagilim problemleri
icin gelistirilen ilk sistematik calisma George Danzing ve arkadaslar1 tarafindan
1947 yilinda yaymlandi. Simpleks yontemi olarak bilinen bu ¢6ziim yontemi,
glinimiizde dogrusal programlama problemlerinin ¢6ziimiinde kullanilan en
etkin yontemler arasinda yer almaktadir (Sariaslan, 1990:56). Simpleks metodu
dogrusal programlama problemlerinin ¢dziimiinde yaygin bir kullanim alani
bulmustur, ¢iinkii 1) Yonetimsel karmagik problemleri modelleme yapilabilir bir
hale getirmistir. 2) Karmasik problemlere dngoriilebir bir zamanda (gliniimiizde
birka¢ dakikada) en iyi ¢6ziimii bulmustur. (Bazaraa; Jarvis ve Sherali, 1990:1)

Dogrusal programlamanin iiretim planlamasinda ilk uygulamasi atdlye tipi
iiretim iizerinde M.E. Salveson tarafindan yapilmistir. Talepte meydana gelebi-
lecek degismeler, liretimin planlamasinda, kapasitenin kullanilmasinda ve iggii-
clinlin ayarlanmasinda; yoneticiler i¢in oldukg¢a gii¢ sorunlari ortaya gikarirlar.
Degismelere ancak fazla calisma saatleri ekleyerek, isgiiciinde uyarlamalar ya-
parak, iiriin stoklarinin seviyesinde degisiklik ve taleplerin miktarinda ayarla-
malar yaparak ya da bunlardan bir kagin birlestirerek karsilamak zorundadirlar.
Burada yapilan diizenlemelerin her biri iiretim planlamasinda minimum mali-
yetle karar almada ¢ok etkili olabilecek yiikler getirir. Bu itibarla belirli bir iirii-
niin toplam maliyetlerini minimize ederek, gelecekteki talepleri karsilayabilecek
bir bigimde programlanma yapilmasi olduk¢a énemlidir (Giirdogan, 1981:48).

Dogrusal programlama, giiniimiizde askerlik, endiistri, tarim, ulastirma
saglik sistemleri ve davranig bilimleri gibi sosyal bilimlerdeki alanlarda basarili
sekilde kullanilmaktadir. Dogrusal programlamanin uygulama alanlarina belirli
bir zaman dilimi i¢inde, eldeki kisitli makine ve arag gereg ve isgiicii ile en bii-
yiik karliligi saglayacak iiriin karigtminin bulunmasi, iiriinii olusturacak farkli
fiyat ve farkli yapidaki malzemelerin en iyi bilesiminin bulunmasi, éngoriilen
talebi en diisiik maliyetle karsilayacak iiretim kapasitesinin planlamasi, rafineri-
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lerdeki petrol karisim problemleri, pazarlamadaki reklam verilecek kurulusun
secimi, satin alma ve {riinlerin fiziksel dagitim planlamasi, pazar arastirmasi,
finansman yatirimlarimin planlanmasi ve portfoy yonetimi ve bir yada daha fazla
iirliniin iiretilmesinde kullanilacak parti biiyiikliiglinii belirlemeye yonelik konu-
lar 6rnek verilebilir. Yoneticilerin dogrusal programlamay1 kullanmalar1 bilgi-
sayar yazilimlarindaki gelismelerle hizla artmistir. Dogrusal programlama he-
saplamalarinda en optimal sonucu vermesi sonucundaki verimliligiyle, tamsay1-
I1, dogrusal olmayan ve stokastik programlama gibi baska tip yoneylem aragtir-
mas1 modellerinin ¢6ziim algoritmasinin gelistirilmesinde de temel olusturmus-
tur (Taha, 2007:11; Top, 2006:124).

Tekstil endiistrisinde, ¢ok sayida iiriin ayni iiretim {initelerinden gegerek
elde edilir. Bu yilizden, hangi iiriinlerden ne kadar iiretileceginin bulunmasi,
kapasitenin kullanimi ve maksimum karin saglanmasi yoniinden biiyiik 6nem
tagir. Bunun i¢in o6zellikle tekstil sanayisinde digerlerinden ¢ok sayida bu tiir
dogrusal programlama uygulamalar1 yapilmigtir. Ciinkii boyle bir ¢aligma so-
nucu tezgahlarin ig yiiki, iretilecek iiriinler ve miktart agiklik kazanmaktadir
(Giirdogan, 1981:49-50). Bu ¢alismanin amaci, 6rnek konfeksiyon isletmesinin
iiretim planlamasinda toplam karin maksimize edilmesidir. Isletmede iiretilen
mal gesitleri, bu mallarin biriminin standart tiretim siiresi, bir birim mala kulla-
nilan hammadde miktari, isgiicli miktarlar1 ve mamul tutari ele alinarak toplam
karin maksimize edilmesi amac¢lanmistir. Model sonucunda bulunacak iiretim
miktar1 ve maliyeti aylik ve yillik seklinde teorik ve pratik olarak karsilastirila-
rak sonuca varilmistir. Calismada Ornek isletmenin iiretim planinin yapilmasi
bir aylik ve bir yillik dénem olarak siirlandirilmistir. Bu planda iiriinlerin iire-
tilmesi siirecinde her bir iiriiniin makine zamanlari, hammadde miktarlari, ma-
mul tutar1 ve talep miktar1 sinirh olarak varsayilmistir.

I. CALISMADA iZLENEN YONTEM

Uygulama yapilan isletmenin temel problemi mevcut kaynaklarin etkin bir
sekilde kullanilamamasidir. Oysa mevcut iiretim kaynaklarinin nasil kullanildig:
isletmelerin basarisin1 dogrudan etkileyen bir konudur. Bu nedenle isletmelerde
kaynaklarin en uygun bir sekilde bir araya getirilmesi gerekmektedir.

Dogrusal programlama eldeki sinirh kaynaklarin en iyi dagilimini belirle-
mek i¢in kullanilan matematiksel bir tekniktir (Dogan, 1995:2). Bu teknik is-
letmelerde rakam ile ifade edilebilen ve birbirleriyle dogrusal olarak etkilesimli
olan kaynaklar arasinda iligki kurarak alternatif ¢oziimler iiretebilmeyi saglar.
Bu teknik uygulama yapilan konfeksiyon igletmesinde kaynaklarin verimli bir
sekilde kullanilabilmesi i¢in bu kaynaklarin ne sekilde bir araya getirilecegini
belirtebilmesi agisindan son derece kullanigh bir yontemdir.

Bu calismada, materyal olarak Bursa’da iiretim yapan bir konfeksiyon is-
letmesinden Mart 2009 yil1 itibariyle alinan sayisal veriler kullanilmigtir. Kon-
feksiyon igletmesinde iiretim planlama sorununa dogrusal programlama teknigi
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ile ¢6zim aranmis ve fiili liretimden elde edilen veriler ile {iretim faktorleri
itibariyle darbogazlarin belirlenmesi ve giderilmesi konusunda gelistirilecek
¢ozliim Onerilerinden ve karin maksimizasyonu i¢in nelerin yapilabileceginden
bahsedilmistir. Uretim raporlari baz alinarak hazirlanan; makine, isgiicii ve
hammaddeden olusan kisith kaynaklara iligkin isletme verileri tablolar halinde
gosterilmis ve her bir lirlinden elde edilen kér oranlarmin da belirtilmesiyle
karm maksimizasyonunu amaclayan dogrusal programlama modeli kurulmus-
tur. Dogrusal programlama modeline ait sayisal veriler WinQSB 1.0 Paket
programi kullanilarak ¢éziimlenmistir.

A. DOGRUSAL PROGRAMLAMA MODELI

Dogrusal programlama, belirli dogrusal esitlik ya da esitsizliklerin kisitla-
yict kosullar altinda dogrusal bir amag¢ fonksiyonunun optimum sonucunu bul-
mak olarak tanimlanabilecegi gibi (Alan ve Yesilyurt,2004:152); belirli bir
amact gergeklestirmek igin siirli kaynaklarin en etkin kullanimimi ve gesitli
alternatifler arasinda en optimum dagilimini saglayan bir matematiksel prog-
ramlama teknigi seklinde de tanimlanabilir. Buradaki “dogrusal” terimi model-
deki tiim fonksiyonlarin dogrusal oldugunu anlatirken; “programlama” terimi
ise bir hareket tarzinin veya planinin se¢ilmesi anlamina gelmektedir. Boylece,
bir dogrusal programlama modeli, kit kaynaklarin rakip faaliyetler arasindaki
dagitimini en uygun bir sekilde gergeklestiren dagitim planimi bulmada kullani-
lan dogrusal bir modeldir (Ozgiiven, 2003:3). Bu itibarla dogrusal programlama
isletmede kapasitenin ya da kit kaynaklarin degisik kullanim bigimlerinin en
uygun olanini tayin islemi olarak da tanimlanabilir (Giirdogan, 1981:29). Bu
nedenle dogrusal programlama ¢ogu kimseler tarafindan, kit igletme kaynakla-
rmin bilingli bir sekilde faaliyetlere dagilimi yoluyla, dogrusal fonksiyonun
maksimizasyonu olarak tanimlanir (Giilerman, 1976:195).

Bir sistemin bilesenlerinin simgelerle tanimlanip, bunlar arasindaki iligki-
lerin fonksiyonlarla gosterimine matematiksel model, sistemin yoneticisinin
kontrolii altinda olup, karar degiskeni olarak isimlendirilen degiskenlere, hangi
degerlerin verilmesi gerektigini belirlemek amaciyla kullanilan matematiksel
modellere de karar modeli denir. Bir sistemin davramigini etkiledigi halde karar
vericinin kontrolii disinda deger alan bilesenlere parametre, modelde karar de-
giskenleri ya da karar degiskenleriyle, parametreler arasindaki zorunlu iliskile-
rin her birine kisit denir. Bir karar modeli, yapisal olarak, seceneklerin neler
oldugunu belirleyen kisit bagintilar1 ve en iyi segenegin hangisi oldugunu bul-
mak i¢in isleme giren amag fonksiyonundan olusur. Kisitlarin tamami ve amag
fonksiyonu dogrusal fonksiyonlarla ifade edilmis ise, bir dogrusal karar modeli
s0z konusu demektir (Kara, 1991:1).
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II. UYGULAMA YAPILAN ISLETMEDE URETIM SURECI VE
URETILEN URUNLER

Uygulama yapilan isletmede penye 6rme kumastan {riinler iiretilmektedir.
Fabrikanin iiretim siireci su sekilde islemektedir; dncelikle {iriin elde edebilmek
icin gerekli olan malzemeler, denetiminin ve takibinin yapildigi bolimde yani
depolarda depolanmaktadir. Isletmeye, fason olarak calistigi Yesim Tekstilden
her {irtine gore model 6zellikleri degisebilen hammadde (6rme kumas) kesilerek
gelir. Yardimeci malzemeler ve aksesuarlarda yine Yesim Tekstilden gelmekte-
dir. Bu hammadde ve yardimci malzemeler stok halde isletmenin hammadde
deposunda hazir olarak bulundurulmaktadir. Bu bolim isletmede {iretim ile
ilgili tiim birimlerle baglant1 icinde calisir. Isletmede bulunan tasnif boliimiinde,
kesilmis bedenler balika halinde eslenip, tiim aksesuarlar ile birlikte kontrol
edilerek, iiretim programi dogrultusunda dikise hazirlanir. Dikis islemi; ham-
maddenin, isletmede bulunan 124 adet makineden gerekli olanlardan gegirilme-
siyle ger¢geklesmektedir. Dikim iglemi tamamlandiktan sonra iitiileme igleminin
de yapilmasiyla bitmis iirlin elde edilir. Dikig boliimiinde onayli {iretim numu-
nesine gore dikilen iirlinler, kalite kontrol boliimiinde konusunda deneyimli ve
egitimli ustalarin denetiminde kontrol edilir. Numuneler dogrultusunda iitii ve
paket islemi tamamlandiktan sonra istenilen asorti'ye gore kolilenerek mal sevk
edilmeye hazir hale getirilir. Her siparis icin gerekli olan hammaddeler malze-
me deposuna alinirlar. Malzeme deposundan, iiretim projeksiyonunda iiretilecek
iiriiniin dzelliklerine gére hammaddeler talep edilir ve iiretime sevk edilir.

Burada {iretimi sinirlandiran ve dar bogazlar olugsmasinda etkili olan faktor
dikim siirecinde makinelerin kullanim zamanlaridir. Yani isletmede iiretimi
sinirlandiran ana tinite dikim boliimiidiir. Bu sebepten her iirlin grubu i¢in iire-
tim boyunca kullanilan makinelerin sayilar1 Tablo 1.’de gosterilmektedir.
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Tablo 1: Makinelerin Uretilen Uriinlere Dagilimi

MAKINELER
<

= g |

= 2| g S | g

= o g g 3

> Q o =} =
e & ~ 5 & o °
URUN an N i - A g ™ g

.. . o = L < ) < =) 53

TURLERI| — Q a m ~ piy = = g

NV Sl x| 2] 2] |8 |3 9 >

S g B Elel il |28 %

= o »n

S_| 2| g 2| =] |8 |%.]| % &

OF | A o o < & | aZ |2 e| g &

28 e = e i) i) =T 22| = o g

2 M i I a a = 25| 84 Mo s
T-Shart 21 2 6 - - - - - - _
Poloshirt 9 - 15 8 2 1 1 1 - -
Short - 1 13 1 - 2 1 1 6 1
Sweatshirt 15 - 4 12 - - - - - _
Etek 9 1 10 2 - - - - - 2
Atlet - 4 3 2 - - - R 9 i

Isletmede, gelen siparise gdre penye érme kumas kullanilarak dis giyimlik
veya spor giyim imalati gergeklestirilmektedir. 2009 yili Mart ay1 verileri baz
alinarak {retim planlamasi yapilacagindan dolayr Mart ay1 igerisinde alinan
siparigler;

dir.

T-Shirt (X;),
Poloshirt (X3),
Short ( X3),
Sweatshirt( X4),
Etek ( Xs) ve

Atlet( X,) seklinde gosterilecektir.

Isletmenin 2009 Mart ay1 igerisinde aldi81 siparislerin bulundugu aylik iire-
tim raporlarina gore her bir {irlinden termin zamanlarina bagli olarak farkli sayi-
larda iirlinler istenmektedir. Tablo 2.’de bu miktarlar toplu olarak goriilmekte-
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Tablo 2: Isletmede Uretilen Uriin Miktarlar1 (Mart 2009)

T-SHIRT | POLO SHIRT | SHORT | SWEATSHIRT | ETEK | ATLET | TERMIN
(X1) (X2) (X3) (X4) (Xs) (Xe) TARIHI
15302 9285 540 793 - 1553|06/03/2009
14900 9044 - -113/03/2009
4754 9028 - -120/03/2009
- 21389 - -1 17268 -131/03/2009

34956 48746 540 793| 17268 1553 T(?IFEAE;

A. KISITLAYICILARIN BULUNMASI
Bagimsiz Kisitlayicilarin Olusturulmasi (Sag Taraf Sabitleri):

Uygulamada makine, isgiicii ve hammadde kisidina yer verilmistir. Uretim
hesaplamalari; aylik ve yillik olmak {izere yapildigindan ¢alisma siireleri islet-
menin giinliik calisma saati baz alinarak belirlenmistir. Isletme mesaisiz olarak
giinde 9 saat caligmaktadir. Oncelikle makineler icin bir ayhk ve bir yillik
ortalama teorik ve fiili ¢alisma siireleri hesaplanmustir.

1. Makine Kisitlayicisina Ait Sag Taraf Sabitleri

Isletme teorik olarak; bir giinde 9 saat, bir haftada 45 saat, bir ayda 20
giin(20x9=180 saat), bir y1lda 52 hafta (52x45= 2340 saat) calismistir. Oncelik-
le teorik hesaplamalar yapilacagindan dolayi aylik ¢aligma zamani 20 giin, y1illik
calisma zamani ise 240 giin olarak hesaplanmigtir.

Isletme fiili olarak, 2009 yil1 Mart ay1 igerisinde 22 giin ¢alismustir. Yillik
fiili olarak caligilan giin sayisi ise 04.04.2008-04.04.2009 tarihleri arasinda 264
giin olarak hesaplanmistir. Hesaplamalar yapilirken makinelerin her birinin
giinliik calisma zaman1 9 saat oldugu i¢in, makine adetleri, aylik ve yillik calis-
ma zamanlari ile ¢arpilarak sonuglari da 60 ile ¢arparak caligma zamanlari daki-
ka cinsinden tablolar halinde gdsterilmistir.

Her bir makine tiiriiniin bir aylik teorik calisma zamaninmi hesaplarken;
makine sayilart 9 ile (giinliik ¢aligma saati), ¢ikan sonug da teorik olarak ¢aligi-
lan giin saysi ile (20 giin) ¢arpilmistir. Dakika cinsinden hesaplamalar yapildig:
i¢in ¢ikan sonug 60 ile carpilarak, makinelerin bir aylik teorik ¢alisma zamanlar
Tablo 3.’de gosterilmistir.
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Tabloe. 3: Makinelerin Bir Aylik Teorik Calisma Zamani

_ o MAKINE| GUNLUK TEORIK | 1AYLIK TEORIK
MAKINE CINSI A . CALISMA SAATI CALISMA SURESI
DEDI (DAKIKA) (DAKIKA)
Jukl. Q\./erlok 4 Ip Havali iplik 25 9 270000
Kesicili
Juki Biye Regme 6 9 64800
Juki Otomatik Diiz 40 9 432000
Juki Otomatik Etek Regme 15 9 162000
Juki AMS 250 Pat Otomati 2 9 21600
Juki Ponteriz 3 9 32400
Juki LBH 1790 SS Tam
Otomatik Ilik 2 ? 21600
Juk} LK 1903 Tam Otomatik ’ 9 21600
Diigme
Kingteks overlok 4 Ip 22 237600
Juki Regulali Regme 7 9 75600

Her bir makine tiirliniin bir yillik teorik calisma zamanini hesaplarken ise;
makine sayilart 9 ile (giinliik ¢caligma saati), ¢ikan sonug da bir yilda teorik ola-
rak ¢aligilan giin sayisi ile (240 giin) carpilmistir. Dakika cinsinden hesaplama-
lar yapildig1 i¢in ¢ikan sonug 60 ile ¢arpilarak, makinelerin bir yillik teorik ca-
ligma zamanlar1 Tablo 4.’de gosterilmistir.

Tabloe. 4: Makinelerin Bir Yillik Teorik Calisma Zamant

MAKINE GUNLUK TEORiI_( 1 YILLIK TEORIK
MAKINE CiNsi ADEDI CALISM{& SAATI CALISMA‘ SURESI
(DAKIKA) (DAKIKA)

El;ii(zi\ﬁsrlok 4IpHavali Iplik 25 9 324000
Juki Biye Re¢gme 6 9 777600
Juki Otomatik Diiz 40 9 5184000
Juki Otomatik Etek Re¢gme 15 9 1944000
Juki AMS 250 Pat Otomat: 2 9 259200
Juki Ponteriz 3 9 388800
Juki LBH 1790 SS Tam Ot. ilik 9 259200
Juki LK 1903 Tam Ot. Diigme 2 9 259200
Kingteks overlok 4 Ip 22 9 2851200
Juki Regulali Regme 7 9 907200
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Her bir makine tiiriiniin bir aylik gercek calisma zamanini hesaplarken;
makine sayilart 9 ile (giinlik ¢aligma saati), ¢ikan sonug da pratik olarak ¢aligi-
lan giin say1si ile (22 giin) ¢arpilmistir. Dakika cinsinden hesaplamalar yapildig:
icin ¢ikan sonug 60 ile ¢arpilarak, makinelerin bir aylik ger¢ek calisma zaman-
lar1 Tablo 5.’de gosterilmistir.

Tablo. 5: Makinelerin Bir Aylik Gergek Caligma Zamani

MAKINE | GUNLUK TEORIK | 1AYLIKGERCEK
MAKINE CINSi ADEDI CALISMA SAATI CALISMASURESI
(DAKIKA) (DAKIKA)

JukiOverlok 4IpHavalhiplik Kesicili 25 9 297000
Juki Biye Regme 6 9 71280
Juki Otomatik Diiz 40 9 475200
Juki Otomatik Etek Regme 15 9 178200
Juki AMS 250 Pat Otomat: 2 9 23760
Juki Ponteriz 3 9 35640
Juki LBH 1790 SS Tam Ot. ilik 9 23760
Juki LK 1903 Tam Ot. Diigme 2 9 23760
Kingteks overlok 4 Ip 22 9 261360
Juki Regulali Regme 7 9 83160

Her bir makine tiiriiniin bir yillik (04/04/2008-04/04/2009) ger¢ek ¢alisma
zamanini hesaplarken ise; makine sayilar1 9 ile (giinlik calisma saati), ¢ikan
sonu¢ da pratik olarak caligilan giin sayist ile (264 giin) ¢arpilmistir. Dakika
cinsinden hesaplamalar yapildig: i¢in ¢ikan sonug 60 ile ¢arpilarak, makinelerin
bir yillik gergek ¢aligma zamanlar1 Tablo 6.’da gosterilmistir.
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Tablo. 6: Makinelerin Bir Yillik Ger¢ek Calisma Zamani

MAKINE GUNLUK 1 YILLIK
. Qi . TEORIK GERCEKCALISMA
MAKINE CINSI ADEDI CALISMA SURESI(DAKIKA)
SAATI(DAKIKA)

Juki Overlok 4 ip Havali iplik 25 9 3564000
Kesicili

Juki Biye Re¢gme 6 9 855360

Juki Otomatik Diiz 40 9 5702400

Juki Otomatik Etek Re¢gme 15 9 2138400

Juki AMS 250 Pat Otomat: 2 9 285120

Juki Ponteriz 3 9 427680

Juki LBH 1790 SS Tam Otomatik 2 9 285120

Tik

Juki LK 1903 Tam Otomatik 2 9 285120
Diigme

Kingteks overlok 4 Ip 22 9 3136320

Juki Regulali Regme 7 9 997920

2. Is Giicii Kisitlayicisina Ait Sag Taraf Sabitleri

Her bir tip iiriin i¢in, makinelerde ¢alisan toplam kisi sayisi ile yapilan he-
saplamaya gore (aylik, yillik) hangi zamani baz alacaksak o zamani garparak
¢ikan sonucun, dakika cinsinden olmasi i¢in 60 ile garpilmasiyla isgiicii igin sag
taraf sabitleri olusturulmustur. Bu sabitler Tablo 7.’de gosterilmistir.

Tablo 7: isgiicii Kisitlayicis1 Sag Taraf Sabitleri

Uriin Isgiicii Say151/Giin
X 29
X, 37
X3 26
X4 31
X5 24
X, 18
TOPLAM 165
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3. Hammadde Kisitlayicisina Ait Sag Taraf Sabitleri

Yapilacak hesaplamaya gore (ay, yil) iiretilen miktarlar her bir iiriin igin
kullanilan hammadde miktar ile ¢arpilarak ¢ikan sonuglar toplanmis ve ham-
madde i¢in sag taraf sabitleri Tablo 8.’de gosterilmistir.

Tablo 8: Hammadde Kisitlayicisi Sag Taraf Sabitleri

Uriin Birim Basina Kullamlan Hammadde
Miktari (gr)
X 0,20
X, 0,28
X3 0,21
X4 0,63
Xs 0,38
Xs 0,10

B. TEKNIK KATSAYILARIN BULUNMASI

Kisitlayicilarin katsayilart bu makinelerde {iretilen iiriinler itibariyle kapa-
sitelerinin belirlenmesiyle ilgilidir. Yani makine, isgiicii ve hammadde igin tek-
nik katsayilarin bulunmasi bu kaynaklarin kapasitelerini ortaya koyacaktir.

1. Makine Kisitlayicisina Ait Teknik Katsayilar

Makineler i¢in teknik katsayilar, igletmenin 2009 yilinin Mart ayi igerisin-
deki saatlik bant {iretim ve iglem zaman formlarindan elde edilmistir. Buna gore
her bir {iriiniin iiretimi i¢in gerekli olan makinelerden gegme zamanlarina gore
katsayilar elde edilmistir. Bu katsayilar dakika cinsinden hesaplanarak Tablo
9.’da gosterilmistir.



Uretim Planlama Problemlerinde Dogrusal Progr

Teknigi

1in Kull

u1: Bir Konfeksiyon isletmesinde... 283

Tablo 9: Makinelerin Teknik Katsayilari

MAKINELER
= 2 | g e
2 LE* g § g Ry ©
E o | 8| 2 |2 = 2 T | 5
2 £ a) ~ | 9| N wx | O 4 S
=l & | 2| 8|8 2| 25| Be| 5|2
min |55 2| E| = lg| 2|25 55| 8| %
URON | T 5| = g s | 2 £ =5 o > S
) I e s o E el 2 | Zs| 22| £ | &
TURLERI | 5 v, et g || = = le) 2 g
> = = o < ; ﬁ = =
o = = — = R =
o 4 i = o v —
2 = =] ] -~
& N 2
T-Shirt 0,34 | 0,03 | 0,09 - - - - - - -
Poloshirt | 0,13 - 021 | 0,11 (0,02 0,01 | 0,011 | 0,012 - -
Short - 10,028 028 | 0,026 | - | 0042 | 0,022 | 0,023 | 0,12 | 0,021
Sweatshirt | 0,49 - |o0,138] 039 | - - - - - -
Etek 0,14 | 0,017 | 0,16 | 0,035 | - - - - - 10032
Atlet - 0,06 | 0,04 | 0,033 - - - - 0,14 -

Buna gore makinelerin kisitlayici denklemi;
T-Shurt (X)),

Juki Otomatik Diiz Makine Kullanim Katsayilari

Poloshirt (X3),

Short ( X3),
Sweatshirt( X4),
Etek ( Xs) ve

Atlet( X¢) karar degiskenleri olmak iizere her bir makine tiirii i¢in aga-
gida gosterilmistir;

Juki Overlok 4 Ip Havah Iplik Kesicili Makine Kullanim Katsayilar
0,34 X;+ 0,13 X,+ 0,49 X4+ 0,14 X5
Juki Biye Re¢gme Makine Kullanim Katsayilari
0,03 X;+ 0,028 X5+ 0,017 X5 + 0,06 X,

0,09 X;+0,21 X,+ 0,28 X5 + 0,138 X, + 0,16 X5+ 0,04 X¢

Juki Otomatik Etek Recme Makine Kullanim Katsayilari

0,11 X,+ 0,026 X5+ 0,39 X4+ 0,035 X5+ 0,033Xs
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Juki AMS 250 Pat Otomati Makine Kullanim Katsayilari

0,02 X,

Juki Ponteriz Makine Kullanim Katsayilar

0,01 X,+ 0,042 X,

Juki LBH 1790 SS Tam Otomatik ilik Makine Kullamim Katsayilar
0,011 X,+ 0,022 X;

Juki LK 1903 Tam Otomatik Diigme Makine Kullamim Katsayilar:
0,012 X,+ 0,023 X;

Kingteks Overlok 4 ip Makine Kullamim Katsayilar

0,12 X3+ 0,14 X¢

Juki Regulali Re¢gme Makine Kullanim Katsayilari

0,021 X5+ 0,032 X5

2. isgiicii Teknik Katsayilar

Isgiicii igin teknik katsayilar, her bir {iriiniin iiretimi esnasinda bu iiriinlerin
gecmis oldugu, Tablo 9. ‘da gosterilen biitiin makinelerden gegme zamanlari
toplamindan elde edilmistir. Sonuglar Tablo 10.’da gosterilmistir.

Tablo 10: Isgiicii Teknik Katsayilari

Uriin Makine Saati/Uriin
X 0,46
X, 0,50
X; 0,54
X, 1,01
X, 037
X 0,27

Tablo 10.’da iiretilen her bir {iriin i¢in bir giinde gerekli olan is giicili za-
mani, makine zamanlar1 araciligiyla hesaplanarak verilmistir. Elde edilen bu
sonuglara gore her bir {iriiniin isgiicii teknik katsayilari;

0,46 X, + 0,50 X,+ 0,54 X5+ 1,01 X4+ 0,37 X5+ 0,27 X4 seklindedir.
3. Hammadde Teknik Katsayilari

Hammadde teknik katsayilar; isletmeden elde edilen verilerden yola ¢iki-
larak her bir {iriiniin {iretiminde kullanilan hammadde miktar1 olarak Tablo
11.’de gr cinsinden gosterilmistir. (Orme mamul kullanildig i¢in agirliklar gr
cinsinden ifade edilmistir)
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Tablo 11: Hammadde Teknik Katsayilari

Uriin Birim Basina Kullanilan Hammadde Miktar (gr)
X 0,20
X, 0,28
X3 0,21
X4 0,63
Xs 0,38
Xs 0,10

Isletmeden elde edilen sonuglara gore her bir iiriin icin kullanilan ham-
madde miktarlar1 agisindan teknik katsayilar;

0,2X;+ 0,28X,+ 0,21X5+ 0,63 X4+ 0,38 X5+ 0,1 X¢ seklindedir.

III. DOGRUSAL PROGRAMLAMA MODELININ OLUSTURUL-
MASI

A. AMAC FONKSIYONUNUN KATSAYILARININ BULUNMASI

Isletmeden elde edilen verilere gére Mart ay1 icerisinde iiretilen iiriinlerden
birim bagma elde edilen kérlar Tablo 12.’de gosterilmektedir. Bu katsayilar
amag¢ fonksiyonunun teknik katsayilari olacaktir.

Tablo 12: Uriinlerden Saglanan Birim Karlar

URUN TURLERI Kar Miktarlar1 ( TL/adet)
(X1) 1,1
(X2) 3,7
(X3) 3
(X4) 3.8
(Xs) 2,5
(Xe) 1

Elde edilen bu sonuglara gore kar miktarlar agisindan amag fonksiyonu;
1,1X1 + 3,7X2 + 3X3 + 3,8X4 + 2,5X5 + X6 sekllndedlr

Isletmenin; iiretim planlamasinda kurulacak dogrusal programlama mode-
linin tutarliligl, amag¢ fonksiyonunun katsayilarini olusturacak iiriin karlarmin
dogrulugu oraninda anlamli olacaktir. Isletmeden alinan her bir iiriin i¢in kar
degerleri TL cinsinden Tablo 12.’de verilmistir. Bu tabloya gore birim kér1 en
fazla olan tirlin X, karar degiskeni ile gosterilen Sweatshirt “diir.



286 Erciyes Universitesi iktisadi ve idari Bilimler Fakiiltesi Dergisi, Sayi: 35, Ocak-Temmuz 2010 ss.271-300

B. DOGRUSAL PROGRAMLAMA MODELININ KURULMASI
Modelin Karar Degiskenleri asagida gosterilmistir.

X, = Uretilecek T-shirt Miktar1

X, = Uretilecek Polo-shirt Miktari

X5 = Uretilecek Short Miktar1

X, = Uretilecek Sweatshirt Miktar1

X5 = Uretilecek Etek Miktari

X = Uretilecek Atlet Miktar1

Amag fonksiyonu toplam karin maksimizasyonu seklinde olusturulmustur.
Z=1,1X;+3,7X,+3X;5+ 3,8X,+ 2,5 X5+ X¢ seklindedir.

1. Teorik Aylik Uretim Planlamas:

Zmax= 1,1X,+ 3,7X,+ 3X5+ 3,8X4+ 2,5 X5+ X Amag fonksiyonu olmak
iizere; Tablo.3.’den elde edilen makinelerin bir aylik teorik ¢alisma zamanlar1
ve Tablo.9.’dan elde edilen makinelerin teknik katsayilarina gore makine kisit-
layicilart her bir makine i¢in asagida gosterildigi gibidir;

Juki Overlok 4 ip Haval iplik Kesicili Makine Kisitlayic
0,34 X;+ 0,13 X,+ 0,49 X, + 0,14 X5< 270000

Juki Biye Re¢me Makine Kisitlayici

0,03 X;+ 0,028 X3+ 0,017 X5 + 0,06 X < 64800

Juki Otomatik Diiz Makine Kisitlayici

0,09 X;+ 0,21 X,+ 0,28 X5 + 0,138 X4+ 0,16 X5+ 0,04 X <432000
Juki Otomatik Etek Recme Makine Kisitlayici

0,11 X,+ 0,026 X3+ 0,39 X4+ 0,035 X5+ 0,033 X < 162000
Juki AMS 250 Pat Otomat1 Makine Kisitlayici

0,02 X,<21600

Juki Ponteriz Makine Kisitlayici

0,01 X,+ 0,042 X5<32400

Juki LBH 1790 SS Tam Otomatik ilik Makine Kisitlayic
0,011 X,+ 0,022 X5< 21600

Juki LK 1903 Tam Otomatik Diigme Makine Kisitlayici
0,012 X,+ 0,023 X5< 21600

Kingteks Overlok 4 ip Makine Kisitlayic

0,12 X5+ 0,14 X< 237600
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Juki Regulali Re¢gme Makine Kisitlayicisi
0,021 X5+ 0,032 X5< 75600

Isgiicii kisitlayicilar: ise Tablo 7.’de goriilen bir giinde biitiin iiriinler i¢in

calisan kisi sayisi ve Tablo 10.’da her bir {iriin i¢in makine saatlerine gére olus-
turulmustur;

0,46 X;+ 0,50 X5+ 0,54 X5+ 1,01 X4+ 0,37 X5+ 0,27 X< 1782000
165 (Calisan sayis1) x 9 (saat) x 60 (dk)x 20 (giin) = 1782000

Hammadde kisitlayicisi, bir aylik teorik hesaplama yapilacagindan dolay1

termin tarihlerine gore isletmeden elde edilen bir aylik iiretim adetleri (Bkz.
Tablo 2) baz alinarak hammadde kisitlayicist denklemi, Tablo 13’de su sekilde
hesaplanmustir.

Tablo 13: Bir Aylik (Teorik) Uretimde Kullanilan Hammadde Miktar1

Bir Ayhk Ureti- | Bir Ayhk Kullamlan
Birim Basina Kullanilan .
Uriin Hammadde Miktar1 ( gr) len Miktar Toplam Hammadde
(Adet) Miktari(gr)
X 0,20 34956 6991
X, 0,28 48746 13648
X3 0,21 540 113
X4 0,63 793 499
Xs 0,38 17268 6561
X6 0,10 1553 155
GENEL
2

TOPLAM 7967

Buna gore teorik olarak hammadde kisitlayicist denklemi;

0,2X;+ 0,28X,+ 0,21X5+ 0,63 X4+ 0,38 X5+ 0,1 X¢ <27967

Olusturulan modelin pozitiflik sarti;

X1, X, X5, X4, X5 X6=>0

2. Teorik Yilhk Uretim Planlamasi

Zmax= 1,1X;+ 3,7X,+ 3X5+ 3,8X4+ 2,5 X5+ X¢ Amag fonksiyonu olmak

iizere; Tablo.4.’den elde edilen makinelerin bir yillik teorik ¢alisma zamanlari
ve Tablo.9.’dan elde edilen makinelerin teknik katsayilarina gére makine kisit-
layicilart her bir makine igin asagida gosterildigi gibidir;

Juki Overlok 4 ip Haval iplik Kesicili Makine Kisitlayic
0,34 X, + 0,13 X+ 0,49 X, + 0,14 X5< 32400
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Juki Biye Re¢cme Makine Kisitlayici

0,03 X;+ 0,028 X5+ 0,017 X5 + 0,06 X < 777600

Juki Otomatik Diiz Makine Kisitlayici

0,09 X;+ 0,21 X,+ 0,28 X5 + 0,138 X4+ 0,16 X5+ 0,04 X, < 5184000
Juki Otomatik Etek Recme Makine Kisitlayici

0,11 X5+ 0,026 X5+ 0,39 X, + 0,035 X5+ 0,033 X5 < 1944000
Juki AMS 250 Pat Otomat1 Makine Kisitlayici

0,02 X,<259200

Juki Ponteriz Makine Kisitlayici

0,01 X,+ 0,042 X;< 388800

Juki LBH 1790 SS Tam Otomatik ilik Makine Kisitlayict
0,011 X,+ 0,022 X53<259200

Juki LK 1903 Tam Otomatik Diigme Makine Kisitlayici
0,012 X,+ 0,023 X53<259200

Kingteks overlok 4 Ip Makine Kisitlayici

0,12 X5+ 0,14 X< 2851200

Juki Regulali Re¢gme Makine Kisitlayicisi

0,021 X5+ 0,032 X5<907200

Isgiicii kisitlayicilar: ise_Tablo 7.’de goriilen bir giinde biitiin iiriinler i¢in
calisan kisi sayisi ve Tablo 10.’da her bir {iriin i¢in makine saatlerine gore olusg-
turulmustur;

0,46 X;+ 0,50 X,+ 0,54 X3+ 1,01 X4+ 0,37 X5+ 0,27 X< 21384000
165 (Caligsan sayis1) x 9 (saat) x 60 (dk)x 240 (giin) =21384000

Hammadde kisitlayicisi, bir aylik teorik hesaplama yapilacagindan dolay1
termin tarihlerine gore igletmeden elde edilen bir aylik iiretim adetleri (Bkz.
Tablo 2) baz alinarak hammadde kisitlayicist denklemi, Tablo 14’de su sekilde
hesaplanmustir.
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Tablo 14: Bir Yillik (Teorik) Uretimde Kullanilan Hammadde Miktar1

Bir Ayhk | Bir Yilhk Bir Yillik Kullani-
Birim Basina Kullamilan | Uretilen Uretilen lan Toplam
Uriin Hammadde Miktari (gr) Miktar Miktar Hammadde
(Adet) (Adet) Miktari(gr)
X, 0,20 34956 419472 83894
X5 0,28 48746 584952 163786
X3 0,21 540 6480 1360
X4 0,63 793 9516 5995
Xs 0,38 17268 207216 78742
Xs 0,10 1553 18636 1863
GENEL
TOPLAM 335640

Buna gore teorik olarak hammadde kisitlayicist denklemi;
0,2X;+0,28X,+ 0,21X5+ 0,63 X4+ 0,38 X5+ 0,1 X <335640
Olusturulan modelin pozitiflik sarti;

X1, Xo, X5, X4, X5 X620

3. Uygulama Yapilan isletmede Mart Aymna Ait Ger¢ek Uretim
Planlamasi

Zmax= 1,1X;+ 3,7X,+ 3X5+ 3,8X4+ 2,5 X5+ X¢ Amag fonksiyonu olmak
iizere; Tablo.5.’den elde edilen makinelerin bir aylik gercek ¢alisma zamanlari
ve Tablo.9.’dan elde edilen makinelerin teknik katsayilarina gére makine kisit-
layicilart her bir makine igin asagida gosterildigi gibidir;

Juki Overlok 4 Ip Haval iplik Kesicili Makine Kisitlayici
0,34 X,+ 0,13 X,+ 0,49 X4+ 0,14 X5<297000

Juki Biye Re¢cme Makine Kisitlayici

0,03 X;+ 0,028 X5+ 0,017 X5 + 0,06 X < 71280

Juki Otomatik Diiz Makine Kisitlayici

0,09 X;+ 0,21 X,+ 0,28 X5 + 0,138 X4+ 0,16 X5+ 0,04 X <475200
Juki Otomatik Etek Re¢cme Makine Kisitlayici

0,11 X,+ 0,026 X3+ 0,39 X4+ 0,035 X5+ 0,033 X < 178200
Juki AMS 250 Pat Otomati Makine Kisitlayici

0,02 X,<23760

Juki Ponteriz Makine Kisitlayici

0,01 X,+ 0,042 X5< 35640
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Juki LBH 1790 SS Tam Otomatik ilik Makine Kisitlayict
0,011 X,+ 0,022 X5< 23760

Juki LK 1903 Tam Otomatik Diigme Makine Kisitlayici
0,012 X,+ 0,023 X53< 23760

Kingteks Overlok 4 ip Makine Kisitlayic

0,12 X5+ 0,14 Xc<261360

Juki Regulali Recme Makine Kisitlayicisi

0,021 X5+ 0,032 X5< 83160

Isgiicii kisitlayicilar: ise_Tablo 7.’de goriilen bir giinde biitiin iiriinler icin
calisan kisi sayisi ve Tablo 10.’da her bir iiriin i¢in makine saatlerine gére olus-
turulmustur;

0,46 X;+ 0,50 X,+ 0,54 X5+ 1,01 X4+ 0,37 X5+ 0,27 X< 1960200
165 (Calisan sayis1) x 9 (saat) x 60 (dk)x 22 (giin) = 1960200

Hammadde kisitlayicisi, bir aylik fiili hesaplama yapilacagindan dolayi
termin tarihlerine gore isletmeden elde edilen bir aylik iiretim adetleri (Bkz.
Tablo 2) baz alimarak hammadde kisitlayicist denklemi, Tablo 15°de su sekilde
hesaplanmugtir.

Tablo 15: Bir Aylik (Fiili) Uretimde Kullanilan Hammadde Miktari

Cran | i B K| Bt G |3
Miktari(gr)

X, 0,20 34956 6991

X, 0,28 48746 13648

X5 0,21 540 113

Xy 0,63 793 499

X 0,38 17268 6561

X 0,10 1553 155

GENEL

TOPLAM 27967

Buna gore fiili olarak hammadde kisitlayicist denklemi;
0,2X;+0,28X,+ 0,21X53+ 0,63 X4+ 0,38 X5+ 0,1 X¢ <27967
Olusturulan modelin pozitiflik sarti;

X1, X5, X5, X4, X5 X6=> 0
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4. Uygulama Yapilan isletmede Yilik Gercek Uretim Planlamasi

Zmax= 1,1X;+ 3,7X,+ 3X5+ 3,8X4+ 2,5 X5+ X¢ Amag fonksiyonu olmak
iizere; Tablo.6.’dan elde edilen makinelerin bir yillik ger¢cek ¢alisma zamanlari
ve Tablo.9.’dan elde edilen makinelerin teknik katsayilarina gére makine kisit-
layicilart her bir makine igin asagida gosterildigi gibidir;

Juki Overlok 4 ip Haval iplik Kesicili Makine Kisitlayici
0,34 X;+ 0,13 X,+ 0,49 X, + 0,14 X5< 3564000

Juki Biye Re¢gme Makine Kisitlayici

0,03 X;+ 0,028 X3+ 0,017 X5 + 0,06 X < 855360

Juki Otomatik Diiz Makine Kisitlayici

0,09 X;+ 0,21 X,+ 0,28 X5 + 0,138 X4+ 0,16 X5+ 0,04 X < 5702400
Juki Otomatik Etek Re¢cme Makine Kisitlayici

0,11 X5+ 0,026 X5+ 0,39 X4+ 0,035 X5+ 0,033 X <2138400
Juki AMS 250 Pat Otomat1 Makine Kisitlayici

0,02 X,<285120

Juki Ponteriz Makine Kisitlayici

0,01 X5+ 0,042 X5<427680

Juki LBH 1790 SS Tam Otomatik ilik Makine Kisitlayici
0,011 X,+ 0,022 X53<285120

Juki LK 1903 Tam Otomatik Diigme Makine Kisitlayici
0,012 X,+ 0,023 X5< 285120

Kingteks overlok 4 Ip Makine Kisitlayici

0,12 X5+ 0,14 Xc< 3136320

Juki Regulali Re¢gme Makine Kisitlayicisi

0,021 X5+ 0,032 X5<997920

Isgiicii kisitlayicilart ise_Tablo 7.’de goriilen bir giinde biitiin iiriinler igin
calisan kisi sayis1 ve Tablo 10.’da her bir {iriin i¢in makine saatlerine gére olus-
turulmustur;

0,46 X;+ 0,50 X,+ 0,54 X5+ 1,01 X4+ 0,37 X5+ 0,27 X< 23522400
165 (Caligan sayis1) x 9 (saat) x 60 (dk)x 264 (giin) = 23522400

Hammadde kisitlayicisi, bir yillik fiili hesaplama yapilacagindan dolay1
04.04.2008 - 04.04.2009 tarihleri arasinda igletmeden elde edilen bir yillik fiili
iiretim adetleri baz alinarak hammadde kisitlayicisi denklemi Tablo 16.’da su
sekilde hesaplanmustir.
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Tablo 16: Bir Yillik (Fiili) Uretimde Kullanilan Hammadde Miktari

Crim | i B odan | B Gt | tammaie
Miktari(gr)
X, 0,20 172800 34560
X, 0,28 72000 20160
X3 0,21 43560 9147
Xy 0,63 151200 95256
X5 0,38 96750 36765
X 0,10 66150 6615
GENEL
TOPLAM 202503

Buna gore fiili olarak hammadde kisitlayicis1 denklemi;
0,2X;+0,28X,+ 0,21X5+ 0,63 X4+ 0,38 X5+ 0,1 X <202503
Olusturulan modelin pozitiflik sarti;

X1, X5, X5, X4, X5 X620

C. MODELIN COZUMU

Bu caligmada, modelin ¢oziimiinde bilgisayar paket programlarindan
WinQSB Linear and Integer Programming 1.0 versiyonu kullanilmstir.
WinQSB isgletme ve yoneylem arastirmalart i¢in hazirlanmis entegre bir paket
programdir. Bu paket programinda yer alan dogrusal programlama modiiliinden
yararlanilarak igletmenin teorik ve fiili olarak hem aylik hem de yillik {iretim
planlama analizi yapilmistir. Bu analizlerde isletmenin kisith kaynaklarindaki
(hammadde, isgiicii, makine) degisimlerin amag fonksiyonu olan kara etkilerinin
ne sekilde olacagini ortaya koymak i¢in duyarlilik analizlerine de yer verilmistir.

Isletme sorunlarina uygulanan dogrusal programlama modellerindeki ka-
zang ve maliyet, teknoloji katsayilari, kaynaklarin diizeyi gibi parametreler,
ongoriilenmis degerler oldugundan, bu degerlerin hatali olmasi yada zaman
icinde degismesi soz konusu olabilmektedir.. Bu parametrelerin degismesi du-
rumunda optimal ¢oziimiin nasil etkileneceginin gdzlenmesi gerekir. Bu goz-
lemler duyarlilik analizleriyle gerceklestirilir. Yeni bir kaynak kisidinin yada
yeni bir yapinin (ek bir degisken) ¢oziimii nasil etkileyebilecegi de yine duyarli-
lik analizi ile anlasilabilir (Tiitek ve Giimiisoglu, 1994:194). Bu nedenle sonug-
lar yorumlanirken duyarlilik analizleri de yapilmistir.

1. Teorik Ayhk Uretim Planlamasi Coziimii

Isletmede gergeklesen teorik aylik iiretim degerleri program veri giris pen-
ceresinden girilip Solve and Analyze (¢6z ve analiz et) meniisiinden Solve the
Problem (problemi ¢6z) se¢enegiyle Sekil 1°deki ¢oziim penceresine ulasilir.
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Sekil 1: Coziim Penceresi (Bir Aylik Teorik)

= Linear and Intepar Prepramnying
Fis Fornst Besdts Eltes Wiodow  Help

EEE HA EI II !]DIIIZI EH@ il 5 ?I
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4 bL] o 3.8000 o -5.2000 =1 bound M 9.0000
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I =B o 1,0000 o -0, 4205 =1 bound M 1 4286
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5] Juki AMS 250 Pat (lomah 1] = 21.600,0000 2100, 0000 L} 1] L]
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I Juki LK 1203 Tam Otomalik Dige 20630520 o= 21.600,0000 108.536,3500 L} 3.063,0530 L]

El Kingleks eveilok 4 Ip 1549081, 1400 = 2376000000 Z21.578,9000 u 15 481,1400 L]
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Sekil 1°deki ¢6ziim degerlerine gore isletmenin en yiiksek kér olan
399.528 TL’ye 133.176.2000 adet X3 (Short) iiretmesi halinde ulasilacagi go-
rillmektedir. Coziim penceresinde yer alan Allowable Min c¢(j) duyarlilik analizi
alt sinirim1 gosterirken, Allowable Max c(j) duyarlilik analizi iist siirint gos-
termektedir. Buna gore X; karar degiskeniyle ifade edilen Short iiriiniinden elde
edilen kar 2,7750 TL ile + oo araliginda kaldig: siirece 133.176.2000 adet Short
iiretilebilecegi sdylenebilir. Benzer olarak makine, isgiicli ve hammadde kisitla-
yicilarinm sag taraf sabitleri sirasiyla Tablo 17.’de gosterilen araliklarda kaldigi
stirece bu kaynaklarin golge fiyatlar1 degismeyecektir. Yani kaynaklar bu aralikta
kaldig siirece amag fonksiyonunda herhangi bir artis veya azalig olmayacaktir.
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Tablo 17: Kisitlayicilar Araligi (Teorik Aylik)

Makineler (dk) Alt Smr | Ust Simr
Juki Overlok 4 ip Haval iplik Kesicili 0 + 0
Juki Biye Re¢gme 3728 + o0
Juki Otomatik Diiz 37289 + 0
Juki Otomatik Etek Regme 3462 + 00
Juki AMS 250 Pat Otomati 0 + o0
Juki Ponteriz 5593 + o0
Juki LBH 1790 SS Tam Otomatik Tlik 2929 + 0
Juki LK 1903 Tam Otomatik Diigme 3063 + o0
Kingteks overlok 4 Ip 15981 + o0
Juki Regulali Regme 2796 + 00
Isgiicii (dk) 71915 + o0
Hammadde (gr) 0 162000

2. Teorik Yilik Uretim Planlamas1 Céziimii

Isletmede gerceklesen teorik yillik iiretim degerleri program veri giris pen-
ceresinden girilip Solve and Analyze (¢6z ve analiz et) meniisiinden Solve the
Problem (problemi ¢6z) secenegiyle Sekil 2°deki ¢dziim penceresine ulasilir.

Sekil 2: Coziim Penceresi (Bir Yillik Teorik)

R Linear and Integer Programming

Pis Formy: Aenir  Lbkes Window  Help
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Sekil 2.’deki ¢oziim degerlerine gore isletmenin en yiiksek kar olan
4794857 TL’ye 1598286 adet X; (Short) liretmesi halinde ulasilacagi goriilmek-
tedir. Coziim penceresinde yer alan Allowable Min c(j) duyarlilik analizi alt
sinirint gosterirken, Allowable Max c(j) duyarlilik analizi {ist sinirin1 goster-
mektedir. Buna gore X; karar degiskeniyle ifade edilen Short iirliniinden elde
edilen kar 2,7750 TL ile + oo araliginda kaldigi siirece 1598286 adet Short iiretile-
bilecegi soylenebilir. Benzer olarak makine, isgiicii ve hammadde kisitlayicilari-
nin sag taraf sabitleri sirasiyla Tablo 18.’de gosterilen araliklarda kaldig: siirece
bu kaynaklarin golge fiyatlar1 degismeyecektir. Yani kaynaklar bu aralikta kaldig1
siirece amag fonksiyonunda herhangi bir artis veya azalis olmayacaktir.

Tablo 18: Kisitlayicilar Araligi (Teorik Yillik)

Makineler (dk) Alt Simir Ust Simir
Juki Overlok 4 ip Havali iplik Kesicili 0 +
Juki Biye Regme 44752 + o0
Juki Otomatik Diiz 447520 + o
Juki Otomatik Etek Re¢me 41555 + o0
Juki AMS 250 Pat Otomati 0 + o0
Juki Ponteriz 67128 + o
Juki LBH 1790 SS Tam Otomatik Ilik 35162 +
Juki LK 1903 Tam Otomatik Diigme 36760 + o0
Kingteks overlok 4 Ip 191794 + o0
Juki Regulali Regme 33564 + o0
Isgiicii (dk) 863074 + o0
Hammadde (gr) 0 1944000

3. Uygulama Yapilan isletmede Mart Aymna Ait Ger¢ek Uretim
Planlamasi Coziimii

Isletmede gergeklesen fiili aylik iiretim degerleri program veri giris pence-
resinden girilip Solve and Analyze (¢6z ve analiz et) meniisiinden Solve the
Problem (problemi ¢6z) se¢enegiyle Sekil 3°deki ¢oziim penceresine ulasilir.
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Sekil 3: Coziim Penceresi ( Bir Aylik Gergek)
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Sekil 3.’deki ¢6ziim degerlerine gore isletmenin en yiiksek kéar olan
399.528 TL’ye 133.176.200 adet X; (Short) tiretmesi halinde ulasilacag1 goriil-
mektedir. Coziim penceresinde yer alan Allowable Min c(j) duyarlilik analizi
alt sinirin1 gosterirken, Allowable Max c(j) duyarlilik analizi iist sinirmi goster-
mektedir. Buna gore X; karar degiskeniyle ifade edilen Short {irliniinden elde
edilen kér 2,7750 TL ile + o araliginda kaldig siirece 133.176.200 adet Short
iiretilebilecegi soylenebilir. Benzer olarak makine, iggiicli ve hammadde kisitlayi-
cilarinin sag taraf sabitleri sirasiyla Tablo 19.’da gosterilen araliklarda kaldigi
stirece bu kaynaklarin golge fiyatlar1 degismeyecektir. Yani kaynaklar bu aralikta
kaldigi siirece amag fonksiyonunda herhangi bir artis veya azalis olmayacaktir.

Tablo 19: Kisitlayicilar Araligi ( Gergek Aylik )

Makineler (dk) Alt Sinir Ust Simir
Juki Overlok 4 Ip Havali iplik Kesicili 0 + o0
Juki Biye Re¢gme 3728 + o0
Juki Otomatik Diiz 37289 + o0
Juki Otomatik Etek Re¢gme 3462 + o0
Juki AMS 250 Pat Otomati 0 + o0
Juki Ponteriz 5593 + o0
Juki LBH 1790 SS Tam Otomatik flik 2929 + o0
Juki LK 1903 Tam Otomatik Diigme 3063 + 0
Kingteks Overlok 4 ip 15981 + o0
Juki Regulali Re¢gme 2796 + o
isgiicii (dk) 71915 + o
Hammadde (gr) 0 178200
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4. Uygulama Yapilan isletmede Yilik Gercek Uretim Planlamasi
Coziimii
Isletmede gerceklesen gergek yillik iiretim degerleri program veri giris
penceresinden girilip Solve and Analyze (¢6z ve analiz et) meniisiinden Solve
the Problem (problemi ¢6z) segenegiyle Sekil 4’deki ¢ozliim penceresine ulasilir.

Sekil 4: Coziim Penceresi ( Bir Yillik Gergek)
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Sekil 4’deki ¢oziim degerlerine gore isletmenin en yiiksek kér olan
2892900 TL’ye 964.300 adet X; (Short) iiretmesi halinde ulagilacag goriilmek-
tedir. Cozlim penceresinde yer alan Allowable Min c(j) duyarlilik analizi alt
sinirin1 gosterirken, Allowable Max c(j) duyarlilik analizi {ist siirin1 goster-
mektedir. Buna gore X; karar degiskeniyle ifade edilen Short iiriiniinden elde
edilen kar 2,7750 TL ile + oo araliginda kaldig1 siirece 964300 adet Short iireti-
lebilecegi sdylenebilir. Benzer olarak makine, isgiicii ve hammadde kisitlayici-
larinin sag taraf sabitleri sirasiyla Tablo 20.’de gosterilen araliklarda kaldig: siire-
ce bu kaynaklarin golge fiyatlar1 degismeyecektir. Yani kaynaklar bu aralikta
kaldig siirece amag fonksiyonunda herhangi bir artis veya azalig olmayacaktir.



298 Erciyes Universitesi iktisadi ve idari Bilimler Fakiiltesi Dergisi, Sayi: 35, Ocak-Temmuz 2010 ss.271-300

Tablo 20: Kisitlayicilar Aralig1 (Gergek Yillik )

Makineler (dk) Alt Stmr | Ust Simir

Juki Overlok 4 Ip Haval iplik Kesicili 0 +o0
Juki Biye Regme 27000 + 00
Juki Otomatik Diiz 270004 + o0
Juki Otomatik Etek Re¢me 25071 + 00
Juki AMS 250 Pat Otomati 0 + o0
Juki Ponteriz 40500 + o0
Juki LBH 1790 SS Tam Otomatik {lik 21214 + o0
Juki LK 1903 Tam Otomatik Diigme 22178 +
Kingteks overlok 4 Ip 115716 + o0
Juki Regulali Regme 20250 +
isgiicii (dk) 520722 + o
Hammadde (gr) 0| 2138400

SONUC

Dogrusal programlama teknigi kullanilarak gerceklestirilen bu ¢alismada
optimal {iretim stratejisinin bulunmasi yoluyla karin maksimizasyonunun sag-
lanmas1 amaglanmistir. Segilen konfeksiyon isletmesi, gelen bir siparisi istenen
niteliklerde kargilamak i¢in kullanilacak her tiirlii kaynaginin se¢iminde ve bu
kaynaklarin kullanilmasinda bilimsel kaynaklardan g¢ok deneyimlere dayali
olarak kararlar vermektedir. Isletmenin gelen siparisleri karsilamada kars: kar-
stya kaldig1 kaynak secimi ve kullanimi konusundaki problemi tipik bir karar
verme problemidir. Uretim planlama problemlerinde gok sayida karar degiskeni
ve kisitlayicilar olmasina ragmen, dogrusal programlama teknigi kullanilarak bu
problemler bilgisayar programlari ile kolaylikla ¢6ziiliip kararlar ortaya konabi-
lir. Kurulan matematiksel model WinQSB 1.0 adli yoneylem arastirmasi paket
programinda ¢oziilerek, optimum sonuglar bulunmustur.

Bu model ile gerceklestirilen ¢oziimlemeler neticesinde; isletmenin, maki-
ne ve iggilicii konusunda atil kapasite sorunu yasadigi gozlemlenmistir. Atil ka-
pasite miktarlari, her bir zamana ait verinin ¢6ziim penceresinde slack or surplus
siitununda gosterilmistir. Bu degerlere bakildiginda makine ve isgiliciinden ve-
rimli bir sekilde faydalanildig1 sdylenemez. Hammadde konusunda ise atil ka-
pasite sorunu yasanmamaktadir. C6ziim pencerelerinde goriilen golge fiyatlari
(shadow price) stitunundaki sonuglar ise makine ve isgiiciiniin ilave bir saat
calismasi ile kara higbir katkinin saglanamayacagini gostermektedir. Ciinki
makine ve isgiiclinlin golge fiyatlar1 0 TL’dir. Hammaddenin gdlge fiyatinin ise
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14 TL oldugu goriilmektedir. Bunun anlami, hammadde miktarinin her bir birim
artisinda kara 14 TL’lik katki saglanacagidir. Isletme, siparise gore iiretim yap-
tigindan dolay1 bu sonuglar bize, isletmenin daha fazla siparisi karsilayabilece-
gini gostermektedir. Bu kosullar altinda yapilan teorik ve fiili ¢6ziimlemeler
neticesinde igletmeyi en karl kilacak olan {iriiniin Short (X3) oldugu gozlem-
lenmistir. Isletmenin siparise gore iiretim yapmasi nedeniyle bu iiriinden daha
farkli firmalara da ¢alisarak ya da kendi markasiyla bu iirliinden treterek, atil
durumdaki makine ve isgiiclinden daha fazla faydalanabilecektir. Dolayisiyla
elde edilecek kar miktarlari da artacaktir.

Isletmenin {iretim miktarlar1 acisindan kir oranlarim karsilastirdigimizda;
teorik ve fiili aylik olarak ayni miktarlarda (133.176.200 adet) {iriin iiretilmesi
halinde aym oranda kar (399528 TL) saglanacag1 gézlemlenmistir. Yillik olarak
ise, teorik ve fiili olarak Oonemli farklar gézlemlenmistir. Teorik olarak yilda
1598286 adet Short iiretilmesi halinde 4794857 TL kar elde edilecegi fiili ola-
rak ise 964300 adet Short ile 2892900 TL kar elde edilecegi gozlemlenmistir.
Uretilen {iriinlerdeki (1598286-964300=633986 adet) bu farkin temel sebebi
isletmenin farkli modellerden siparisler almasindan kaynaklanmaktadir. Uygu-
lama yapilan igletmede ortaya ¢ikan bu farkin en temel sebebi isletmenin farkli
modeller iizerinde de calisiyor olmasindandir. Diger nedenler ise, higbir iglet-
menin %100 verimlilikle ¢alisgamayacag1 gercegidir. Fakat teorik olarak ¢ikan
degerler, isletmenin géz 6niinde bulundurmasi gereken 6nemli verilerdir. Islet-
me bu degerleri yakalayabilmek icin iiretim faktorlerinden maksimum oranda
faydalanma yoluna gitmelidir. Gelistirilen bu model igletme i¢in temel bir mo-
del olusturmaktadir. Bu model ile isletmenin ana {iretim {initelerindeki duruslar
ve kisitlayici faktorleri (makine, isgilicii, hammadde) goz Oniine alinarak alterna-
tif modeller ve hedef modeller gelistirilebilir.

Sonug olarak isletmenin en énemli beklentilerinden biri olan kdr amacinin
karsilanabilmesi ve bu durumun siirekliliginin saglanabilmesi i¢in iiretim kay-
naklarindan maksimum oranda faydalanarak, iiretim planlanmali, alternatif plan
stratejileri olusturulmalir ve planlamada bilimsel karar verme tekniklerine yer
verilmelidir.
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