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ISLETMELERDE DOGRUSAL PROGRAMLAMA VE URETIM
PLANLAMASINDA BiLGISAYAR UYGULAMALARI
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Sanayide ve teknolojide biiyiik bir hizla yasanan gelismelerle beraber, karar verme islemi zor
bir hal almistir. Isletmelerde temel kararlardan birisi olan iiretim karar da, isletme acisindan ¢ok
onemli bir karar olarak karsimiza cikmaktadir. Karar problemlerine bilimsel bir yaklasim sunan
yoneylem arastirmasi, bir¢ok karar probleminde oldugu gibi iiretim planlama faaliyetinde de
kullanilabilmektedir. Calisma ile igletmelerde var olan karar problemlerine bilimsel bir yaklasimla
¢coziim aranmasi tizerinde durulmustur. Belirlenen karar problemi matematiksel olarak ifade edilip,
dogrusal bir model olusturulmustur. Karar problemi olarak, isletmelerde iiretim faaliyetlerini
belirleyen iiretim planlamas: secilmistir. Uretim planlama faaliyetlerinde yéneylem arastirmasinin
kullamimina ornek vermek amaglanmaktadir. Bu amagla, dogrusal programlamadan faydalanilarak
ERKUNT A.S. Dékiim 1 fabrikasinda bulunan Furan hattinda diretim plani olugturulmugtur.
Problemin dogrusal olarak ifade edilmesiyle birlikte ¢oziimiinde LINGO paket programi
kullamilmigtir. Meveut durum gozlemlenmiy gerekli veriler toplanarak materyal kismi elde edilmigtir.
Kdart maksimum yapmayr amacladiginizdan dolayr problemi, dogrusal programlama olarak ifade edip
ve bilgisayar uygulamali olarak problemin ¢éziimii yapilmistir. LINGO ¢éziim raporu yardimiyla en
biiyiik kar elde etmek icin nasil bir iiretim faaliyeti gerceklestirilmesi gerektigi agiklanmaktadir.
Ayrica Kart daha fazla artirmak igin ilerleyen donemlerde yapilacak yatirimlar konusunda fikir
vermektedir.
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LINEER PROGRAMMING FOR BUSINESS AND COMPUTER
APPLICATIONS IN PRODUCTION PLANNING
ABSTRACT

Due to fast developments in industry and technology, decision-making process has become

difficult. Production decision being one of the main decisions taken by businesses is also quite
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important for businesses. Operation research providing a scientific approach to decision-making
problems could be used in production planning activities as well as in many other decision-based
problems. In this study, finding solutions with a scientific approach to decision-making problems of
businesses was examined. Specified decision-making-based problem was explained mathematically
and a linear model was developed. Production planning which determines the production activities of
the businesses was chosen as a decision-making-based problem. In this study, it is targeted to
examplify the usage of operation research in production planning activities. With this purpose, a
production plan was developed with the help of linear programming in the Furan Line in ERKUNT
A.S(Inc.) Casting 1 Factory. After explaining the problem linearly, LINGO software was used to solve
it. By observing the situation and gathering necessary data, material of the study was obtained. Since
maximum profit was targeted, the problem was defined as a linear programming problem and solved
with a software. In the last chapter, conclusion and recommendation, it was explained that what kind
of production activity should be followed in order to make the biggest profit according to LINGO.

Key Words: Operation Research, Simplex Method, Production Planning

JEL Classification: C01, C05, C06

1. GIRIS

Yirminci ylizyilin ikinci yarisindan itibaren, hizla gelisen teknoloji ve niifus artis1 pazar
payinin biiylimesine sebep olmustur. Biiyiiyen pazar payiyla beraber igletmeler, siirekliligi saglama ve

pazar payin artirma konularinda yeni sorunlarla karsilasmaya baslamiglardir (Aladag, 2011).

Ozellikle endiistri devriminden sonra, isletmelerde meydana gelen hizli gelisme ile birlikte,
karmagik bir yapi olusmustur. Bu karmasik yapiyla beraber, ortaya ¢ikan problemler de ¢oziilemez
hale gelmistir. Bundan sonra problemlerin ¢6ziimiinde, sayisal yontemlerden faydalanilmaya

baslanmistir (Dogan, 1995).

Sirketlerde, mal ve hizmet iiretimi, bunlarin dagittimi vb. konulardaki kararlar ydneticiler
tarafindan verilmektedir. Bu noktada, yoneticinin sirketle ilgili karsilagtigt problemlere akilci
¢oOziimler iiretebilmesini etkileyen en 6nemli etken, bu problemlerin ¢oziilmesi asamasinda kullandig:

yontemlerdir (Sezen, 2004).

Bu noktada bir karar probleminden bahsedebilmemiz i¢in, problemde en az bir amacin olmast
ve amag veya amagclara ulagmak i¢in sonuglari birbirinden farkli olan se¢eneklerin bulunmasi gerekir.
Secenek sayisinin bir oldugu problemde karardan bahsedemeyiz, ¢iinkil segenek tektir ve amaca

ulagmak i¢in mutlaka uygulanmak zorundadir (Sezen, 2004).
75



Yaonetim ve Ekonomi Arastirmalar: Dergisi - Cilt:13 Sayi:2 (Mayis 2015) - Doi: http://dx.doi.org/10.11611/JMER677

Bir karar probleminin ortaya ¢ikmis olmasi i¢in, asagidaki kosullarin ortaya ¢ikmis olmasi
gerekmektedir:
1. Karar verecek olan yonetici bir problem ile kars1 karsiya oldugunun farkindadir,
2 Problemin ¢oziilmesi gerekliligi bulunmaktadir,
3. Problemin ¢6ziimiinde birden fazla segenek ile karsi karsiya kalinmustir,
4

Birden fazla sayida olan se¢eneklerde, belirsizlik s6z konusudur (Aladag, 2011).

Karar verme islemi, bir siiregtir. Bu siirec genel olarak problem ile ilgili ¢6ziim
seceneklerinin bilinmesini, bilinmedikleri durumlarda cesitli yontemleri kullanarak bu seceneklerin
elde edilmesini ve secenekler arasindan tercih yapilmasmi gerekli kilar. Isletmelerde karsilasilan
cesitli problemlere yonelik ¢oziim segeneklerinin belirlenmesi, bu segenekler arasindan en iyisinin
secilmesi, bilimsel yoOntemlerden faydalanilarak gerceklestirilebilir. Bununla birlikte c¢agdas
isletmecilik anlayisi, gesitli problemlerle ilgili alinmis olan kararlarin dogru alinmis kararlar olmasini
ve bu kararlarin uygulanmasmi gerektirir. Bu gibi sebepler, bahsedilen problemlerin ¢6ziim
asamasinda, nicel yOntemlerin gelistirilmesine ve bu yoOntemlerin degisik problemlere de

uygulanmasina katki saglamis hatta sebep olmustur (Sezen, 2004).

Isletmelerde meydana gelen gelismelerle, isgiicii ve yonetim kisimlarinin birbirinden
ayrigmasina bagl olarak, uzmanlagma 6n plana ¢ikmistir. Boylece isletmeleri olusturan bilesenler
ozerk bir yapiya sahip olmustur. Ozerk bir yapiya sahip olan bilesenlerin 6zerk davranmalariyla,
isletmenin genelinin ortak amag ve faaliyetlere bakiginda zayiflama olmustur. Bu durumda igletmenin
kaynaklari, faaliyetler arasinda dagitmasinin saglanmasinda zorluklar ortaya ¢ikmustir. Bu gibi

sorunlarin giderilmesinde, yoneylem arastirmasi kullanilmaktadir (Taskin, 2009).

Isletmelerde karar problemlerinin bu derece onemli ve karmasik bir yapiya sahip oldugu
kesindir. Bu karmasikligin yoneticiler tarafindan asilmasi gerekmektedir. Bu karmagikligin
giderilmesi, yoneticilerin dogru ve hizli bir sekilde karar verebilmelerini saglayabilmek amaciyla bir
calisma gerceklestirilmistir. Bu calismada, yoneylem arastirmasi ile isletmelerde var olan iiretim
planlama c¢aligmalarina katki saglamak amaglanmigtir. Arastirma igin secilen isletmede optimum
¢ozlimii elde etmek i¢in dogrusal programlama teknigi kullanilmistir. Kurulan matematiksel modelin
¢Oziimiinde dogrusal programlama tekniklerinden birisi olan simpleks yonteminden yararlanilmistir.
Simpleks yontem ile ¢6ziim gerceklestirilirken LINGO paket programinin kullanilmastyla pratik bir
sekilde ¢oziime ulagilmistir. Bu sekilde ¢alisma yapilan isletme i¢in maksimum kar1 elde edecek olan
tiretim plani elde edilmistir. Elde edilen olan iiretim plami bir yillik bir siireyi kapsamakta olup,
isletmenin var olan sinirh kaynaklarini ve imkanlarin1 gézeterek olusturulmustur.
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2. Materyal ve Metod
2.1. Materyal

Caligmada, uygulama alani olarak dokiim sektorii belirlenerek; Erkunt AS de dokiim 1
Fabrikasi, furan kaliplama hatt1 iizerinde iiretim plam1 calismast gerceklestirilmistir. Verilerin
toplanmasi esnasinda yapilan sozlesmeler, ge¢mis yillarin verileri ve isletmenin veritabani

kullanilmastir.

ERKUNT AS, “sektoriin teknik ve gevre standartlarini belirleyecek, sosyal sorumluluklarinin
bilincinde kurumsal yapist ile tiim paydaslarinin tatminini siirekli saglayacak™ bir firmadir. Belirledigi
misyon dogrultusunda cevreye ve insan sagligina onem veren, kaliteyi yasam felsefesi olarak
benimseyen, siirekli gelismeye agik; ileri teknolojiyi kullanan, uluslararasi standartlarda tiretim yapan

miisteri odakli bir sirkettir.

Erkunt Sanayi A.S. bilinyesinde otomotiv, traktor ve is makinelerine yonelik yiiriitiilen

faaliyetler ve tesisler i¢in:

o Dokiim teknolojisine dayali, yiiksek kalite ve hassasiyet gerektiren her tiirlii parca, islenmis

parga ve ara Uriinii sektoriin degisen ihtiyaglarini tam karsilayacak sekilde sunmayi,

o Kalite seviyesini miisteri ve pazar gereksinimlerinin lstiine ¢ikartmak i¢in beklentileri alip

analiz ederek miisteri memnuniyetini saglamayzi,

o Sirdiiriilebilir kalkinma ilkesiyle girdiler ve dogal kaynaklar1 verimli yoneterek ¢evre dostu

iiretim yapmay,

e FEnerji kullaniminda en biiyiikk payr olan elektrik enerjisini tasarimdan baglayarak

proseslerine kadar her asamada degerlendirmeyi,

e Makine ve techizat satin alirken enerji verimliligini dikkate alarak enerji performansini

arttirmayi,

o Atiklan Oncelikle kaynaginda azaltmayi ve teknolojik gelismeleri takip ederek gevresel

kirlenmeyi 6nlemeyi
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o Faaliyetlerden kaynaklanabilecek meslek hastaliklarini, is kazalarin1 ve olumsuz gevresel
etkileri 6nlemeyi; ¢evre boyutlari, enerji kullanimlar1 ve is giivenligi riskleri ile ilgili ulusal ve

uluslararasi yasal ve diger gerekliliklere uymayz,

o Entegre yoOnetim sisteminin etkinligini, ¢evre, is saghigt ve glvenligi, kalite
performanslarmi ve enerji verimliligini siirekli iyilestirmek icin siireclere yonelik amag¢ ve hedefler
koyarak periyodik gézden gecirmeyi, bunlar1 gerceklestirmek icin gerekli olan tiim imkanlar
saglamayi,

Sosyal sorumluluk anlayist geregi tiim calisanlari, tedarik¢i ve taseronlar1 egiterek, isbirligi ve geri

bildirime dayali siirekli gelisime ag¢ik bir kurum kiiltiirii olusturmayi, taahhiit etmektedir.

Misyonu: Dokiim teknolojisine dayali, yiiksek kalite ve hassasiyet gerektiren her tiirlii parga,
islenmis parga ve ara liriinii sektoriin degisen ihtiyaglarini tam karsilayacak sekilde sunarak, sektoriin
teknik ve cevre standartlarini belirleyecek, sosyal sorumluluklarinin bilincinde kurumsal yapisi ile tiim

paydaslarinin tatminini saglamaktir.

2.1.1. Problemin Tanimlanmasi

Sistemin gozlemlenmesi ile gerekli olan verilerin arastirilmasi1 yapilarak, problem
tanimlanmugtir. Veriler toplanirken, daha dnceden igletme biinyesinde var olan veritabani ve yapilan

gozlemleme ¢alismalar kullanilmistir.

ERKUNT Makine A.S. Dokiim 1 Fabrikasi, furan kaliplama hattinda seri iiretim olarak, 20
cesit parcanin iiretimi gerceklestirilmektedir. Bu parcalar dokiim islemiyle elde edilmektedir.
Parcalarin {iretimi i¢in var olan kit kaynaklar en verimli sekilde kullanilarak, gerekli sartlar saglanarak,
maksimum kar1 elde edilecegi iiretim plani olusturulmaya calisilmistir. Ciinkii rekabet ve gelisen
teknolojiyle beraber sadece iiretmenin tiim sorunlart ¢dzmedigi endiistride; isletmede belirtilen
kosullar g6z oniine alinarak, hangi tiriinden kag adet tiretilirse en yiiksek kar elde edilir sorusuna cevap

aranmigtir.

Furan kaliplama hattinda giindiiz 8 saatlik ¢alisma ile belirtilen parcalarin yapilmaktadir.
Haftada 6 giin iiretim yapilmakta olup, 9 kisi furan kaliplama hattinda ¢alismaktadir. Calisanlarin
yillik izinleri ¢alisma siirelerine bagl olarak degiskenlik gostermektedir. Buna gore 7 kisinin 30’ar
giinliik, 2 kisinin ise 20’ser giinliik izin haklar1 bulunmaktadir. Uretim dénemi olarak, 1 Temmuz 2013
ile 30 Haziran 2014 tarihleri arasindaki siire¢ icin ¢alisma yapilmustir. Isgiinii takvimi tablo3.1’de
belirtilmistir.
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Tablo 3.1. Erkunt Makina Uretim Planlama Dénemi Calisma Takvimi

ERKUNT AS TEMMUZ 2013-HAZIRAN 2014 CALTSMA TARVIMI

[Tem 13 Agu 13 [Exl 13
Pazartesi 18 15 2 = 5 12 13 |28 P [ts a3 J30
Sal e (e 3 o & [13 [20 [27 3 [ilo 17 [2a
Carzamba 3 |10 [I7 [24 [B1 7 |14 21 [2E 4 [t1 [1g [25
Parzembe (4 |11 I8 [25 18 [15 [p2 [ee s iz [ie [2e
Cuma s 1z 19 s 2= (18 [22 |50 g 13 [0 |27
Cumartesi |6 |13 [20 [27 3 10 17 24 51 7 [t4 21 |28
Pazar 7 14 1 s 4 11 [18 |25 18 15 22 |29

27 Isgini 23 Isgiinii 22 Isgiini

[Elki 13 Fa=.13 l4ra 13
Pazartesi 7 14 [p1 s 4 |11 |18 |25 3 flo 17 |22 |31
Salh 12 15 2 = 5 12 |13 |28 11 iz |25
Carzamba |2 [ [l6 [23 [BO & [13 [20 [27 s 12 e [2e
Perzembe 3 [0 17 g 31 7 |14 |21 [2E 6 (13 o |27
Cuma 11 1g |23 18 [15 [z [2o 7 14 21 [am
Cumartesi |5 |12 |19 |26 2l [1e 22 o [t B s P2 foe
Pazar 6 [13 o 7 3 10 [17 |4 > [ts |23 [30

22 Izgiinid 26 Isgiinil 26 Izgiini

IChea 14 Sub.14 Mefar 14
Pazartesi & (13 o 27 3 10 17 |24 1 [to 17 |24 |31
Sal 7 14 21 [2E 4 [11 [1g |25 i1 i 25
Carzamba |L 8 [15 [22 2@ 5 12 13 |28 s 12 e [2s
Parzembe e 16 [23 [o & |13 [20 [27 6 13 [0 [27
Cuma 3 [0 17 g 31 7 [14 21 [2E 7 14 21 s
Cumartesi [+ |11 [IE [25 18 [15 [z 1[5 15 22 [29
Pazar s 12 19 s 2l [18 |22 > b [ts 23 [30

16 Izziini 24 Ismiinii 16 Lz=iind

Mis 14 Wiav.14 Haz 14
Pazartesi 7 14 21 [2E 5 12 13 |26 P [te a3 [30
Sah 18 [1s [p2 o & |13 [20 [27 3 flo 17 |24
Carzamba |2 [ [l6 [23 [BO 7 14 21 [2E k1 iz |2
Perzembe 3 1o 17 |4 18 [15 [z [eo s 12 [is |2
Cuma 11 is 23 2= e [22 [50 5 13 o |2
Cumartesi |5 |12 [19 [26 3 10 [17 24 51 7 14 21 s
Pazar & [13 o 7 4 11 18 |25 1[5 15 22 [2o

22 Izginn 25 Isgiimii 22 Isgiinn
TOPLAM 300 ISGUNT

Yillik iggiinii sayis1 300 olarak hesaplanmis

sekilde elde edilmistir.

9kisi.8saat.300 giin = 21600 isgiicii.saat,
250 gun.8 saat= 2000 isgiicti.saat [izin giinleri]

olup, yillik toplam

21600isgiicii.saat —2 000 isgiicii.saat =19600isgiicii . saat

isglicli miktar1 asagidaki
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Isletmede calisma siirelerine bagli olarak 7 calisanin 30’ar giin, 2 ¢alisanin 20’ser giin izin
haklar1 bulunmaktadir. Toplam isgilici miktar1 hesaplanirken, izin siirelerindeki isgilicii miktar

diisiilerek hesaplama yapilmustir.

Belirtilen 20 ¢esit par¢anin bir yillik iiretimi i¢in saglanabilecek olan hammadde miktar1 3
000.000 kg’dir. Ayrica furan kaliplama hatt1 iiretimi i¢in ayrilan yillik sermaye miktar1 da 6.000.000
TL dir.

Bir yillik dokiim makinasinda yapilabilecek islem siiresi 2 400 saat ve yillik kullanilabilecek
isglicii miktar1 da 19 600 isgiicii.saat olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Furan kaliplama hattinda yillik
maksimum 24 000 adet iiriin iiretimi gergeklestirilmesi kararlastirilmistir. Yapilan sézlesmeler, igsletme

olanaklari, gegen yillarin verileri bu konudaki kisitlamada sebep olarak belirtilmektedir.

Ayrica Erkunt A.S.’de iiretimi gergeklestirilen iriinlerden, donem basinda stokta {iriin
bulunmadigr belirtilmistir. Stoklamanin minimum seviyede tutulmasi ve iiretimde miisteri
sipariglerinin etkili oldugundan dénem basinda stoklarda iiriin bulunmadigi agiklanmaistir.

Furan kaliplama hattinda iiretimi gergeklestirilen iiriinler ile ilgili detayli ve ¢aligmada gerekli

olan bilgiler tablo 3.2°de verilmistir.
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Tablo 3.2. Furan Kahplama Hatt1 Uriin Ozellikleri

s 1) (KT Fl 9 [TF: ool X S0 I 1y A pag) s g
L9708 ST £l 5°5H 5o T sy I EEE
iy SLTH ..J =3 (& (o (M _..l.?. TO YN Wy ) pag) s
87 o | s61 sL9 (i e] i HOCYIN vy aypay) s 9
820 LI o | I8 § i i | Flngl =) memynyg i .....J
L0 11 91 i HE| 001 1y s s - CIE
"o FAT L 591 5is% 0sq Ty RO E N o0
G0 FCI0 A rH [ 0zl LLE™ uwamde xxaa g ___j
Lo SLI0) 0l § LTl T Dsq LU CIC TR CEWTT
L FIRT 086 | HTH P 25'0#1 LS nymy P OICIE - BL
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2.2. Metod

Belirli kisitlamalar g6z oniinde bulundurularak, optimum ¢6ziimiin bulunmasini saglayan
yonteme matematiksel programlama denir. Amacmn ve kisitlamalarin dogrusal iliskiler halinde
gosterildigi, matematiksel programlama teknigine dogrusal programlama denir. Dogrusal
programlama kit kaynaklardan, maksimum faydanin elde edilmesini saglayan bir tekniktir. Bu nedenle

dogrusal programlamada amag¢ karin maksimum yapilmasi veya maliyetin minimum yapilmasi olabilir
(imrek, 2003).

Herhangi bir yoneylem arastirmasi probleminde, dogrusal programlama modelinin ii¢ temel
bileseni bulunmaktadir. Bunlar:
1. Amag Fonksiyonu
2. Kisitlayic1 Fonksiyonlar
3. Pozitif Kisitlamadir (Esin, 2003).

Bir dogrusal programlama probleminde, modelden beklenen sonucun elde edilmesi igin
ulagilmak istenen amacin net bir sekilde biliniyor olmasi ve nicel olarak yazilmasi gereklidir. Genel

olarak amac¢ ya karin maksimum yapilmasi ya da maliyetin minimum yapilmasi olarak karsimiza
cikmaktadir. Karar degiskenleri X, X,, ..., X, ile gosterilirse, kar veya maliyet sabit katsayilar,

C.C,,...C

, ile gosterilirse, amag fonksiyonu:

max veya min Z =c,X, +C,X, +.....+C,X, olarak ifade edilir (Oztiirk, 2002).

Uretim kapasitesi ve olanaklar1 smirli oldugundan dolayi, kisitlayici fonksiyonlar asagidaki

sekilde ifade edilir:

A X FapX, o+ 3, X, (S, = 2)b1
A, X +apX, +..+ 8, X (S, = 2)b,

2nn \—1

Kisitlar,

a X +a,X% +..+a. X (< = >)b

mn Xn

Matematiksel model agagidaki sekilde gosterilebilmektedir:

3 Sb i=1
jZ:l:aij.ij (i =1,...,n)
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Isletmenin elinde bulunan kaynak miktarlarim by, b,, ...,

. ile gosterilmektedir. ajj iiretimin

teknik katsayisi olarak adlandirilmaktadir. Bu kaynaktan iiretilecek olan her bir iiriine ayrilacak olan

miktar1 @; ile ifade edilir. &; ifadesiyle bir birim j tirlinil tiretmek igin i kaynagindan kullanilacak olan

miktardir (Srinath, 198).

Gergek hayatta bir isletme i¢in, dogrusal programlama probleminde yer alan faaliyetlerin bir
anlam ifade edebilmesi icin negatif deger almamasi gerekmektedir. Ciinkii bir iiretim faaliyeti
gerceklesiyorsa pozitif, gerceklesmiyorsa bu deger sifir olur. Negatif deger alamaz. Bu ylizden bir

dogrusal programlama probleminde yer alan karar degiskenleri pozitif kisitlamaya sahiptirler (Oztiirk,
2002).

Pozitif kisitlama mantiksal yap1 olarak ta anlamli bir durumdadir. Ornek olarak x; karar
degiskeni, televizyon iiretimini temsil ediyorsa bunun negatif bir deger almasi anlamsiz olacaktir. Bu

yiizden dogrusal programlama probleminde pozitif kisitlama kullanilir (Sariaslan, 2000).

Pozitif kisitlama, X 20,%20,..,x, 20

Isletme uygulamasi calismasinda, iiretim faaliyetinin 1 yillik siiregte planlamasi yapilnustir.
Yoneylem arastirmasit c¢alismasi gerceklestirilerek isletmenin igerisinde bulundugu imkan ve
kisitlamalar dogrusal olarak ifade edilmistir. Dogrusal programlama problemlerinin ¢6ziimiinde
yaygin bir kullanim alanina sahip olmasi ve degisken sayist bakimindan smirsiz degisken

tanimlanabilmesi 6zelliklerinden dolay1 simpleks yonteminden faydalanilmistir.

Gelisen teknolojiyle beraber bilgisayar alanindaki yasanan gelismeler goz Oniine alinarak,
problemin ¢6ziim asamasinda LINGO paket programindan faydalanilmistir. Bu sekilde zaman
bakimindan daha kisa bir siirede ¢6ziim elde edilebilmektedir. Ayrica uygulamada karsilasilabilecek
farkli durumlar karsisinda modelde yapilabilecek olasi degisikliklerin uygulanmasina kolaylik

saglanmugtir.

2.2.1. Modelin Kurulmasi

Modelin kurulmasi asamasinda, isletmede var olan simirliliklar ve kaynaklar géz Oniinde
bulundurularak, en ¢ok kar etmeyi saglayan matematiksel model dogrusal olarak ifade edilmektedir.
Isletmede iiretimi gergeklestirilen {iriinler dikkate almarak, isletmeyi temsil eden model
olusturulmustur.
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Isletme kosullar1 gdz 6niinde bulundurularak, dogrusal programlamay: kullanarak bir amag
fonksiyonu olusturuldugunda;
Z...=33,83X,+20,1X,+27,27 X, +17,5 X, +106,75 X, +98,86 X, +46,2 X,
+39,15X, +70,55X, +111,54 X, +92,8 X, +127,5X,, +84 X, +165X,, + 64 X,
+81X,; +195X,, + 260X, +85,5X 4 +62X,,

seklinde olur.

Aymi sekilde isletmenin igerisinde bulundugu kisitlamalar ve kosullar dogrusal kisitlar
seklinde ifade edildiginde:

Bir yilda belirtilen 20 ¢esit {irlin i¢in kullanilabilecek olan maksimum hammadde miktar
3.000.000 kg’dir. Her bir iiriiniin birim bagina bu kaynaktan kullandigi miktarlar katsayi olarak
kullanilarak, hammadde kisit1 olusturulmustur. Her birimin kaynaktan kullandigi miktarlar teknik
katsay1 olarak adlandirilmaktadir.

HAMMADDE 49,7 X, +28,74X,+39,54 X ,+25 X, +164,24 X +201,69 X,
+68,95 X, +59,29 X, +108,5 X, +171,6 X,,+140,58 X,, +250 X, +150 X,
+250 X,, +100 X, +150 X, +300 X, , +400 X,;, +150 X, +100 X,,, <3 000 000 kg

Bir yilda belirtilen 20 ¢esit iriiniin {iretimi i¢in kullanilabilecek olan, maksimum sermaye
miktart 6 000 000 TL’dir. Her bir {irliniin birim basia bu kaynaktan kullandigi miktarlar katsayi
olarak kullanilarak, sermaye kisit1 olusturulmustur.

SERMAYE 104,37 X, +60,35X,+83,03 X, +52,5X,, +344,9 X +463,85 X, +144,8 X,

+124,5 X, +227,85X,+360,36 X, +295,2 X,, +557,5 X, +328,5 X,, +557,5X,,
+215 X, +334,5X . +675X,,+920 X, +334,5 X, +214 X,,, <6 000 000 I

Bir yilda belirtilen 20 ¢esit {iriiniin iiretimi i¢in kullanilabilecek var olan, maksimum isgiicii
miktart 19 600 saat’tir. Her bir {irlinlin birim basina bu kaynaktan kullandig1 net miktarlar katsayi
olarak kullanilarak, isgiicii kisit1 olusturulmustur.

ISCILIK 0,7 X,+0,59X,+0,58 X,+0,58 X, +0,65 X, +0,65 X, +0,6 X, +0,6 X, +0,67 X,
+0,75X,,+0,72X,,+0,72X,+0,6 X ;+0,8 X ,+0,7 X, +0,8 X, +0,85 X, +0,9X
+0,67 X,4+0,59 X, <19 600 isgiicii.saat

Pargalarin iiretimi sirasinda kullanilan dokiim makinasi kisiti, her bir birim iiriiniin makinada
islem siiresi kullanilarak dokiim kisit1 elde edilmistir.
DOKUM 0,05 X,+0,045 X, +0,05 X,+0,045 X, +0,125 X, +0,15 X, +0,06 X, +0,05 X
+0,1X,+0,13X,,+0,12X,,+0,175X,,+0,125X,,+0,2X,,+0,11X,.+0,17 X, +0,2 X,
+0,235X,,+0,125X,,+0,1X,, <2 400 saat
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Isletmenin kisitlamalarindan bir tanesi olan, toplam iiretim sayis1 24 000’dir. Bir yilda furan
kaliplama hattindan {iretimi gerceklestirilecek maksimum parca adedi olarak karsimiza ¢ikmaktadir.
Toplam iiretim miktar1 kisitinin gegen yillarin verileri, {iretim olanaklari, {iretim ig¢in yapilan
anlagmalardan elde edilmistir.

TOPLAM URETIM X, + X, + X, + X, + X5 + X + X, + Xg + X, + X + Xy, + Xy, + X5 + X,
+X 5 + Xig + X5 + X g+ X g + X, <24 000

Furan kaliplama hattinda {iretimi gerceklestirilen parcalarin, her birinden en az iiretilmesi

gereken miktarlar da bir sinirlilik olusturdugu icin, kisit teskil etmektedir.

Ayrica, isletmede her iiriinden sézlesmeler ve gecmis yillara ait verilerden kaynaklanan
minimum {retim sayist olarak belirtilen miktar kadar iiretim gergeklestirilmesi planlanmaktadir.
Ayrica bazi trilinlerin iiretim miktarlar ile ilgili farkli kosullar bulunmaktadir. Bu kosullar yapilan
miigteri sozlesmeleri, gecmis yillara ait veriler, miisteri istekleri, {irliniin kullanim alanlar1 vb.

unsurlardan kaynaklanmaktadir.

Bunlar asagidaki sekilde ifade edilmektedir.

X, > 2230 X, >3155 X, >1550 X, >8
X, > 4430 X, > 3300 X, 21100 X, =330
X, > 935 X, > 770 X,, >1980 X,, >10
X,, 212 X, 27 X,c 216 X, >13
X,, >8 X, >8 X, >13 X,, >14

X, +X, + X +X, <10 000 X, +X, <1750 X, +X,, < 2000
X, +X,5 <45 X, +X s + X, <430 X,, < 2850

X17 +X18 + X19 +X20 < 50

Ayrica yapilan ¢aligmada ele alinan iiretimin ya yapilacagindan dolay1 bir deger alacagi, ya da
hig iiretim yapilmayip sifira esit olacagindan; pozitif kisitlama yer almaktadir.

Xl'XZ'X37X4’X5'XG’X7’XB’XQ’XlO'Xll'X12’XlS’X14'X15’X16’x17’X18’X19’X20 >0

3. Deneysel Bulgular Ve Tartisma

Olusturulan dogrusal programlama modelinin ¢éziimii ve yapilan ¢6ziim isleminin

yorumlanarak agiklanmasi yapilacaktir. Bu kapsamda eldeki kisitli imkanlarla, en biiyiik karin elde
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edilmesi igin; 2013 Temmuz / 2014 Haziran déneminde iiretilmesi gereken iirlin miktarlari, tiretim
miktarlarin1 belirtilen kisitlamalarin nasil etkiledigi, bu degerlerdeki degisimlerden sonucun nasil
etkilenecegi aciklanmistir. Yapilan ¢oziimleme islemiyle maksimum kar 1 715 473 tl olarak

hesaplanmustir.

Problemin ¢o6ziimiinde LINGO paket programi kullanilmistir. Matematiksel modelin

¢Oziimiinden elde edilen sonuglar asagida verilmistir.

Bulunan Global Optimum C6ziim.

Amag Fonksiyonu Degeri: 1715473.

Imkansizliklar: 0.000000

Toplam Coziim Iterasyonu: 7

Gecen zaman saniye: 0.05

Model Sinif: LP

Toplam Degisken: 20

Dogrusal Olmayan Degiskenler: 0

Tamsay1 Degiskenleri: 0

Toplam Kisitlama: 33

Dogrusal Olmayan Kisitlamalar: 0

Toplam Sifirdan Farkli: 158

Dogrusal Olmayan Sifirdan Farkl: 0

Degisken Deger Indirgenmis Maliyet
X1 3720 0.000000
X, 3155 0.000000
X3 1550 0
X4 8 0
Xs 5142 0
X 3300 0
X7 1420 0
Xs 330 0
Xo 935 0
X0 1065 0
X 2850 0
X1z 33 0
X3 12 0
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Xia 401 0
Xis 16 0
X16 13 0
X7 8 0
Xis 15 0
X9 13 0
X20 14 0
Satir Aylak Degisken Ikil Degisken
1 1715473. 1.000000
HAMMADDE 224926.0 0.000000
TOPLAM_URETIM 0.000000 33.83000
SERMAYE 22967.90 0.000000
ISCILIK 3805.780 0.000000
DOKUM_SURESI 81.17000 0.000000
7 1490.000 0.000000
8 0.000000 -13.73000
9 0.000000 -79.48000
10 0.000000 -89.25000
11 712.0000 0.000000
12 0.000000 -7.890000
13 320.0000 0.000000
14 0.000000 -7.050000
15 0.000000 -40.99000
16 295.0000 0.000000
17 870.0000 0.000000
18 23.00000 0.000000
19 0.000000 -43.50000
20 394.0000 0.000000
21 0.000000 -101.0000
22 0.000000 -84.00000
23 0.000000 -65.00000
24 7.000000 0.000000

25 0.000000 -174.5000
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26 0.000000 -198.0000
27 0.000000 12.37000
28 0.000000 77.71000
29 0.000000 226.1700
30 0.000000 93.67000
31 0.000000 131.1700
32 0.000000 72.92000
33 0.000000 58.97000

Modelin gegerliliginin onaylanmasi asamasinda, modelden elde edilen degerler Erkunt
A.S.’nin gecmis verileri ile kiyaslanmistir. Daha oOnceki yillara ait kaynak miktar1t ve yapilan
calismalardan elde edilen sonuglar, ¢aligmada elde edilen sonuglarin gegerliligini gostermistir. Yani
calismada olusturulan modelin igletmeyi temsil ettigi, bu sekilde bir {iretimin gerceklestirilmesiyle
amag¢ fonksiyonundaki degerin maksimum kar olarak elde edilecegi anlasilmistir. Elde edilen bu

sonucla model gecerli olarak nitelendirilmistir.

Coziimiin uygulanmasi asamasinda, modelin ¢oziilmesi ile elde edilen sonu¢ firma ile
paylasilarak, uygulama Onerisinde bulunulmustur. Ayrica sonuglardan, {iretimi sinirlandiran
faktorlerden hangisinde iyilestirme yapilirsa kar artirimi saglanabilecegi lizerine de sonuglar elde

edilmistir. Uretim plan1 konusunda yetkili kisi ve birimlere gerekli bilgiler rapor halinde sunulmustur.

LINGO ¢6ziim raporunda optimum iiretim planimin elde edilebilmesi i¢in gereken iiretim
miktarlari, value siitununda belirtilmektedir. Buna gore isletmenin icerisinde bulundugu imkan ve
kosullar g6z Oniinde bulundurularak, tablo 4,1°de belirtilen miktarlarda {iretim yapilmas: ile

maksimum kar saglanacaktir.

Yapilan tretim planlama calismasinda, ERKUNT A.S. Dokiim 1 Fabrikas1 Furan Kaliplama
Hattina ait ¢ikarilan {iretim planinda en yiiksek kér1 elde etmek icin yapilmas: gereken iiretim miktari
tablo 4,1°deki sekildedir. Bu sekilde bir iiretim uygulandiginda, kar 1 715 473 TL olarak en biiyiik
degerini almaktadir. Bu deger, iiretimi sinirlandiran tiim kisitlarin géz 6niinde bulundurularak elde
edilebilecek en bilylik degerdir. Maksimum Kkér, {irlinlerin ¢izelge 4,1°’te belirtilen miktarlarda

iriinlerin iretilmesiyle miimkiindiir.
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4. SONUC VE ONERILER

Bu boéliimde, yapilan calismalardan elde edilen sonucglar paylasilacak ve ¢6ziim sonuglari
literatiir taramasinda yapilan aragtirma sonuglari ile karsilastirilarak, tartigilacaktir.
Erkunt A.S. Dokiim 1 Fabrikasi furan kaliplama hattinda eldeki kaynaklarla bir yilda elde edilebilecek
en biiylik kar miktar1 1 715 473 TL dir. Bu karin saglanabilmesi i¢in tablo 5,1’deki sekilde bir {iretim
gerceklestirilmesi gerekmektedir.

Tablo 5.1. Maksimum Kéar Elde Etmek i¢cin Uretilmesi Gereken Uriin Miktarlar

Uriin Degisken  |Uretim Miktar
496 Arka agirhk X1 3720
128 Ara parca X2 3155
129 Volan Komp. X3 1550
Sonalika ara parca X4 8
690 Yag karteri Xs 5142
Doniis kutusu Xe 3300
lAks kovam - Uzun X7 1420
Aks Kovam - Kisa Xs 330
560 — Adaptor X 935
908 - Adaptor X10 1065
178 — 82310n disli kutu X1 2850
508 Yag karter alt kapak X12 33
508 — Freze aparati X1z 12
110 — Disli kutusu X1 401
813 — Disli kutusu Xis 16
813 — Disli kutusu (zf) X16 13

6 Silindir kafa MCO01 Xi7 8

6 Silindir kafa MC02 Xig 15

6 Silindir kafa MCO04 X9 13

6 Silindir kafa MCO05 X0 14

Isletmeden ulasilan gegmis veriler, yapilan anlagsma ve diiretim maliyetleri gz oniinde

bulundurularak tablo 5,1°deki iiretimin gerceklestirilmesiyle belirtilen en biiyiik miktarda karin elde
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edilebilecegi anlasilmistir. Bu durum yapilan c¢alismanin anlamli ve uygulanabilir oldugunu

gostermektedir.

Erkunt A.S. dokiim 1 fabrikasi furan kaliplama hattinda gerceklestirilen tez c¢aligmasi
sonucunda, firma kit kaynaklarini daha verimli kullanabilme, gelecege doniik olarak planlama
yapabilme olanagina kavusmustur.

Isletmeyi temsil eden model gelistirilmeye agiktir. Model olusturma siirecinde minimum
diizeyde program bilgisi kullanilmistir. Bu sayede, gelistirilen model iizerinde degisen piyasa
kosullarina gore giincelleme yapilarak duyarlilik analizi caligmalart yapilmasina imkan verilmistir.
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