TAM SAYILI DOGRUSAL PROGRAMLAMA ILE
BIR SANAYi iSLETMESININ URETIM iNCELEMESi

Yildiray Kizgin*
OZET

Karar verme calismalarini kolaylastiran ~ Y6neylem  Arastirmasi
tekniklerinden en yaygin olarak kullaniimakta olan Dogrusal Programlamanin
¢ozlim sonuglar genellikle tam sayili olmayan bicimdedir. Ancak glinimiizde ugak
sanayi, gemi sanayi, vagon sanayi vb. alanlarda birgok karar problemine iligkin
¢bzlimlerin tam sayili olarak ifade edilmesi gerekmektedir.

Bu calismada tam sayili karar problemlerinin ¢Ozumiine iliskin kullanilan
Tam Sayili Dogrusal Programlama ile bir sanayi isletmesinin gegmis yilina ait
dretimi incelenerek ¢ikan sonuclara iliskin degerlendirme ve &nerilerde
bulunulmustur.

GiRis

isletmeler, giiniimiizde kiresellesme kavramlariyla birlikte 6nem kazanan
uluslararasi rekabet, konjonktiirel hareketler ve degisen piyasa kosullar karsisinda
etkin ve hizli bir sekilde karar almak ve bunlar uygulamak zorundadirlar. Bu
nedenle teknolojik gelismeler ve cevresel degisiklikler sonucu karar verme
problemlerini ilk insanlarin yaptii gibi basit yontemler kullanarak ¢oziimlemek
mimkiin olmamaktadir. Glinkii giiniimiiz problemlerinin son derece karmasik ve

buytik Olgekli olmalarinin yanisira kazanilan risk faktériini de biinyelerinde
bulundurmaktadiriar.

Orgiitsel gelisime paralel olarak yonetsel fonksiyona yardimci olmak iizere
karar vermeyi kolaylastiran matematik teknikler Yoneylem Arastirmasi, Kantitatif
Teknikler, Matematik Programlama ve Optimizasyon vb. basliklar altinda ele
alinip incelenmektedir.

Matematik Programlama, bir fonksiyonun belirli kosullar altinda en biiyiik ve
en kigik degerinin bulunmasiyla ilgili teknikleri konu edinen bir disiplin olarak
tanimlanmaktadir (AVRALIOGLU, 1981, s.1). Bir baska deyisle, Matematik
Programlama ve &zellikle Dogrusal Programlama (DP), ybnetim bilimleri
acisindan uygulamada en c¢ok kullanilan bir dal olup finansal, teknolojik,
pazarlama vb. konulari kapsayan cesitli kisitlar altinda mevcut sinirh kaynaklarin
optimum kullanilmasi™ olanaklarinin arastinlmas: ile ilgilidir (BRADLEY-HAX-
MAGNANTI, 1977, s.1.), (ESIN, 1981,5.9). .

Tam Sayili Programlama ise yeni bir matematik konusu olmayip 1940’larin
sonu ve 1950l yillarin basinda gelistirilen bir matematik yaklagimdir. Tam Sayili
Programlamanin dogrusal ve dogrusal olmayan diye ayrimi, problemin
matematiksel yapisindan ileri gelmektedir.

" Ar.Gér., Mugla Universitesi |.1.B.F., Uretim Yénetimi-Pazarlama Anabilim Dali
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Tam sayili olarak iiretim yapan isletmelerin tretim planiamalarinda, Gretim
analizlerinde kullanilan Tam Sayili Programlama bu yoniiyle oldukga fazla
kullanim alanina sahiptir. :

Bu calismada tam sayih miktarda tretim yapan bir isletmenin 1992 yili
icerisinde yapmis oldugu iiretim incelenerek, bu retim verileri 151§1 altinda daha
fazla bir tiretim hacmine ulasiip ulasilamayacad! incelenmeye calisiimistir. Bu
amagla bir Tam Sayili Dogrusal Programlama (TDP) problemine yonelik isletmeye
uygun bir model uygulanarak, bu modelin QSB paket programi yardimiyla elde
edilen ¢cdziimiine ve sonuglarinin degerlendiriimesine caligilacaktir.

TAM SAYILI DOGRUSAL PROGRAMLAMA iLE URETiIM INCELEMESI
Uretim isletmesinin Tanitilmasi

Tam sayili dogrusal programlama yardimiyla lretim incelemesi yapilacak
olan orta dlgekli sanayi isletmesinin adi KOYTAS'tir*. Mugla’nin Kéycegiz ilgesine
bagli Beyovasi kéyinde faaliyet gdsteren isletmenin faaliyet konusu vidanjor,
araz6z, sikistirmah c¢cop kamyonu, damper, rémork ve ¢Op. bidonu dretimidir.
isletme sermayesinin %61'i KOi (Kamu Ortakhig: idaresi)’'ye aittir. iscilerden 55'i .
direkt tiretim hattinda olmak (izere toplam 72 isci ¢calismaktadir. isletmede tiretilen
mamiillerin gesitleri ve mamiil buiyukliikleri ise asagidaki gibidir:

Mamiil Adi Mamiil BiyGkIiga |

Vidanjér 6,8 ve 12 m3
Araztz . 6,8 ve 12 m3
Sikistirmal Cop Kasasi 5ve 10 m3
Damper 8 ve 10 m3
R&mork : 3.5ve 5ton
Cop Bidonu 150, 400 ve 800 it.

isletmenin tretim yapisini inceleyebilmek igin &ncelikie iiretim faaliyetine
iliskin bazi hususlara deginmek ve bunlari kisaca agiklamak gerekecektir.

isletmenin Uretim Yapisi

Mamiillerin tretiminde kullanilan ana hammadde demir sa¢ olup bunun
yaninda daha az olmak lizere insaat demiri, kdsebent demir, transmisyon ve profil
kullaniimaktadir.

Mamiillerin tiretim siireci hacimve kapasite gozéniine alinmadan sdyledir:

* Bu isletmede yapilan uygulama o&zellestirme calismasindan énce olup,TL cinsinden
veriler giinimuz fiyatlarina %70 enflasyon varsayimiyla gekilerek elde edilmistir.
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Vidanjor Uretimi:

i) Tornada islem géren vakum pompasi arag sasesine monte edilir.

i) Vidanjoriin monte edilecegi araca (kamyon vb.) takilacak olan vakum
pompasinin montaji yapilir.

i) Pis su tankinin oturacad: blok tankina emis yapacak vana takilarak blok
tank montaji yapilir. -

iv) Pis su tanki muhtelif kalinliktaki saclardan kesim, kivirma igleminden
sonra kaynak yapilarak, blok tanka montaj yapilir.

v) Saseye 6n ve arka yastik montéjl yapilir.

vi) Pis su tankina tahliye sibobu montaji, degisik captaki iki yollu vana
montaji emis hortumu yatagr montaji, basing gésterge cami montaji islemleri olur
(emis hortumu yatagi montaj 6ncesi kesim, baski, kaynak asamalarindan geger).

vii) Sase baglanti yastiklari tornada hazirlanarak saseye monte edilir.
viii) Kalite kontrolii yapilarak tretim tamamlanir.
Araz6z Uretimi:

i) Ara sanzimani montaj edilmeden 6nce torna islemine tabi tutulur, sonra
arac sasesine montaji yapihr.

ii) Saft kesim islemi yapilarak saseye montaji yapilir.
i) Uc kademeli tiirbiin torna edildikten sonra montaji yapilir.

iv) istenilen hacimde ve degisik sa¢ kalinligindaki saclardan su tankeri igin
kesim, baski ve kaynak islemlerinden sonra tanker montaj yapilir.

v) Tankeri koruyacak karoser, profilden kesilir ve kaynaktan sonra montaji
yapilir.

vi) Su tankerine su tesisati montaj: yapilir.
vii) Pndmatik devre montaji yapilir.

viii) Karoser DKP sacla kapatilir.

ix) Kalite kontroli islemi yapilir.
Sikistirmali C6p Kasast:

i) Yad sanzimani (PTO) ve basingli hava pompasi karosere montaj edilir.
i) Karoser; kesim, basim ve kaynak isleminden sonra iiretilip monte edilir.

i) Sikistirma islemi ve ¢tp alma islemini gerceklestirecek hidrolik silindirler
torna edilerek karosere montaji yapiiir.

_iv) Hidrolik ve pnématik devre aksami montaji yapilir.

v) Kalite kontrolii yapilir.
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Damper: :
i) Yag sanzimani (PTO) ve basingli hava pompasi montaji yapilir.

ii) Karoserin kesim, basim ve kaynak isleminden sonra kaynak yapilarak
montaj yapilir.

iii) Hidrolik silindir montaji yapilir.

iv) Cekirge yapilarak monte edilir.

v) Kalite kontrolii yapilr.

Romork:

i) Karoser saci kesilerek, baski ve kaynag@ yapilir.
i) Sase saci kesilerek basilir.

iif) Dingilin saseye bagiantisi yapilir.

iv) Karoser saseye montaj edilir.

v) Kalite kontrolii yapilir.

Cop Bidonu:

i) COp bidonu sagi kesilerek basim ve kaynak (punto kaynadi) yapilmasi
islemi yapilir.

ii) Bidon kapak saci kesimi, basimi ve montaji yapilir.
iii) Kulak ve tekerler yataklarinin kesimleri, kaynaklari ve montaji yapilir.
iv) Asil kaynak islemi yapilarak (iriin tamamlanmis olur.

isletmenin dretim incelenmesinin yapilabilmesi i¢in mevcut retim
miktarlarinin tam sayilarla ifade edilmesi ve isletmenin (firmanin) amacinin karini
en blyiklemek ya da maliyetleri en kiigiiklemek oldugu gé6zéniinde
bulunduruldugunda problemin Tamsayili DPP seklinde formiile edilmesi gerektigi
acikca gorulur.

URETIM INCELEMESi ICIN TAM SAYILI DOGRUSAL MODELIN
KURULMASI VE MODELIN ¢6zUMU

isletmenin faaliyet dénemi incelemesi sonucunda giderlerin dort ana grupta
toplanabilecedi ortaya cikmistir. Bunlar:

a) Direkt Hammadde Giderleri

b) Direkt iscilik Gideri "

¢) Yardimci Hammadde Gideri

d) Genel Uretim Giderleri (G.U.G)

~ Yukarida adi gegen bu gider cesitlerinin mamiil bazindaki de@erleriqin elde
edilmesi isletme kaynaklarindan kolayca bulunmustur. Ancak G.U.G.'nin
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mamiillere daditilmasinda direkt hammadde gideri g6zéniine alinmis ve bu
amagla bir Yiikkleme Orani* 'ndan faydalaniimistir.

Belirlenen bu giderlerin 1s1§1 altinda olusan birim maliyetler ve satis fiyatlar
mamiillere gore asagidaki gibidir:

Tam Sayili Dogrusal Modelin Kurulmasi

Mamiil Cinsi Mamiil S.Fiyati B. Maliyeti
Biyiiklidii
Vidanjor = 111554000 60995005
Vidanjor 502 122054029 69745028
Vidanjor P 158083000 101246485
Arazéz 573 175876903 108970872
Arazéz 8 206999247 135107150
Arazéz i5 3 230496724 154171824
S. Cop Kasasi 5m3 136971131 80430691
S. Cop Kasasi 10.5:3 180048942 120165252
Damper 8 m3 166376733 102854534
Damper 650 185264701 12108701
Rémork 3.5 ton 54187500 19308162
Romork 5 ton 18750000 29381847
C6p Bidonu 150 1t 840990 402753
C6p Bidonu 400 It 1441301 685164
C6p Bidonu 800 It 2120393 1102029

Tam sayil dogrusal modelin karar degiskenleri sOyledir:
X1: 6 m3 hacimli vidanjor dretim miktar
X2: 8 m3 hacimli vidanjor tretim miktari

X3: 12 m3 hacimli vidanjor iiretim miktari

2 Toplam G.U.G.'nin mamal basina dagitimi Direkt Hammadde Giderine gére yapilmis
olup ilgili giderler ve ytkleme orani asagidaki gibidir:

Y.O = G.U.G. / D.HAM.GIDERI = 2287525749 / 2329540855 = 0.98
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X4: 6 m3 hacimli araz6z tiretim miktari

X5: 8 m3 hacimli arazoz iiretim miktari

X6: 12 m® hacimli arazéz iretim miktari

X7: 5 m3 hacimli sikistirmali ¢op kasasi tiretim miktart
X8: 10 m3 hacimli sikistirmali ¢op kasasi tretim miktarn
X9: 8 m3 hacimli damper tiretim miktari

X10: 10 m3 hacimli damper uretim miktari

X11: 3.5 ton tasima kapasiteli rémork tiretim miktari
X12: 5 ton tasima kapasiteli rémork tiretim miktar
X13: 150 It hacimli ¢6p bidonu tretim miktari

X14: 400 It hacimli ¢6p bidonu tretim miktari

X15: 800 It hacimli ¢op bidonu lretim miktari

yukaridaki karar degiskenleri ve diger bilgilere gore amag fonksiyonu ve kisitlar
soyledir:

Maks.Z=50558995X1+52309000+56836515X3+66906032X4+7188909X5+76324900X6
+56540625X7+59883690X8+63522200X9+64246000X10+16470038X11+24805653X12
+438237X13+756137X14+1018364X15

iscilik Kisitiz Emek-yodun teknolojiye sahip isletmede dretim miktarini
belirleyen en &nemli kaynaklardan birisi de mevcut isgilik glicudir. Her bir
mamiiliin iiretimi sirasinda kullanilmakta olan birim iscilik saatleri igletmenin yetkili
kisilerinden elde edilerek bulunmustur. Kisitin sag tarafina, olusturulacak mevcut
isgiicii kapasitesi 55 direkt is¢i sayisimin giinlik 9 saat calismaya gore yillik 260
isgiinii ile carpilmasi sonucu 128700 saattir. Bu veriye gore 1. kisit,

37X1+41X2+50X3+111X4+120X5+126X6+85X7+97X8+29X9+33X10+26X11+34X12X2X13+
3X14+4X15<=128700 1)

Hammadde Kisitlan: Mamiillerin iretiminde kullanilan ana hammadde,
farkll kalinliklarda kullanilan demir sactir. 1,5,2,3,5,8,12 mm. gibi farkl
kalinliklarda kullanilan saglarin ayrn ayri kisit olusturmasi gereksiz bulunarak
kullanilan miktarin sanki tek bir kalinlikta oldudu varsayilmis, ancak birim maliyete
yansitilirken kg. cinsinden kullanilan miktar ile saglarin ortalama maliyet bedeli
carpiimistir.  isletmenin gegmis dretim ddneminde kullandigi hammadde
kaynagindan daha fazlasim kullanmadan daha fazla bir tiretim yapip
yapamayacagi, hangi mamillerden ka¢ adet tiretilecedi gibi sorulara cevap
aranmak istenmektedir. Bu nedenle gecmis faaliyet dénemi igerisinde kullanilan
- sa¢ miktan isletmenin muhasebe kayitlarindan saglar hesabi olarak elde edilmis
ve toplam 263260 kg. olarak bulunmustur.

1226X1+1532X2+2206X3+723X4+975X5+1401X6+1473X7+2756X8+2712X9+2933X10+
548X11+711X12+21X13+38X14+62X15<=263260 (2)
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Makina Kapasite Kisitlan: isletmenin dretim hacmini belirleyen diger bir
faktér de diretim faaliyetinde kullanilan makinalarin ¢alisma kapasiteleridir.
Kullanilan makinalarin kapasiteleri islem merkezlerine gore farkli olup, makinalarin
toplam kapasiteleri makina sayilarina gére artip azalrr.

Kesim Merkezi: Kesim yapan makina sayisi giyotin ve testere olmak lizere
iki adettir. Merkezin calisma kapasitesi yillik 260 isgiinii ve giinliik 9 saat calisma

2.5X1+3X2+4.5X3+5X4+6X5+7X6+3X7+4X8+8X9+9X10+10X11+13X12+0.35X13+0.54X14+
0.71X15<=4680 z )

Sag¢ Kivirma Merkezi: isletmede sa¢ kivirmada kullanilan makina sayisi l¢
adet olup yillik 260 isgiinii ve 9 saat calisma kapasitesiyle toplam kapasite 7020
saattir. Her mamiil icin gerekli kivirma saatleri ve kisit sOyledir:

1.5(X1+X2)+2(X3+X4)+2. SX5+3XB+X7+X8+X9+X10+X11+1 5X12+0.2(X13+X14+X1 5)<=7020
(4)

Pres Baski Merkezi: Hidrolikli baski makinasinin sayisi bir tanedir. Yillik
kapasitesi ayni calisma seviyesinde toplam 2340 saattir. Mamiillerin baskida
kalma stireleri ve kisiti soyledir:

0.5(X1+X2)+X3+2.5(X4+X5)+3X6+1 -SX7+2.5X8+2X9+2.5X10+4X11+5.5X1 2+0.42(X13+
X14+X15)<=2340 ()

Kaynak Merkezi: isletmenin mevcut kaynak makinasi sayisi 30 adettir. Ayn)
calisma seviyesinde yillik kapasite 8100 saattir. Mamiillerin kaynakta kalma
sureleri ve kisiti séyledir: =

4X1+5X2+6.5X3+4. 5X4+6X5x7X6+7XT+48. 5X8+6X9+7X10+3.5X11+5X12+1 5X13+2X 14+
3.56X15<=8100 (6)

Torna Merkezi: Mevcut torna makinasi sayisi 4 adettir. Ayni calisma
seviyesinde yillik kapasite 9360 saattir. Mamiillerin tornada kalma stireleri ve kisiti
soyledir: : :
3(X1+X2+X3)+64(X4+X5+X6)+40(X7+X8)<=9360 (7)
, Mevcut Uretim Kisitlarr: isletmenin 1992 igerisinde yapmis oldugu tiretimden

daha az bir iiretimin yapilmamasi zorunlulugu bulunmaktadir. Cinkli bu mamiiller
uretilmistir, bu kisitlarin konmasi sayesinde bu karar degiskenlerine karsilik gelen
mamdillerin en az bu miktarlarda lretiimesi sa§lanacaktir. Aksi halde DP veya

TDP ¢o6ziim tekniklerinin yaklasimi geredi amaca uygun olarak en fazla katki
payina sahip mamiiller c¢éziime girerek, miktarlan kisitlar cercevesinde

sw .

X1216; X227, X327: x424; X526; X623; X726; X8212: X925, X10215: x1121g:
X1225; X132630; X142880: X152140 ®)
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Yatinm Kapasitesi: isletmenin kurulug asamasindan once hangi
mamiillerden kac adet iretebilecegi belirlenmistir. isletmenin dretim seviyesini
sinirlayan bu teorik kapasitesi her mamul cesidi icin farkh olmayip mamiil cinsleri
icin farklihk gstermektedir. Buna gore toplam vidanjor, arazdz vs. Uretimi,
belirlenen miktari gecemez.

X14X2+X3+<=80;  X4+X5+X6<=40; X7+X8<=55.  X9+X10<=65;  X11+X1 2<=75;
X13+X14+X15<= 3810 9)

TDP modelimizi toplu olarak yazarsak;
Tam Sayil Dogrusal Model

Maks.Z=50558995X1+52309000+5683651 5X3+66906032X4+71 88909X5+76324900X6
+56540625X7+59883690X8+63522200X9+64246000X1 0+16470038X11+24805653X12+
438237X13+756137X14+1018364X15

Kisttlar;

37X1+41X2+50X3+114X4+120X5+1 2BXB+85XT+97X8+20X9+33X10+26X11+34X1 2+2X13
+3X14+4X15<=128700

1226X1+1532X2+2206X3+723X4+975X5+1401 X6+1473X7+2756X8+2712X9+2933X10+
548X11+711X12+21X13+38X14+62X1 5<=263260 ;

2.5X1+3X2+4. 5X3+5X4+6X5+7X6+3X7+8X9+9X10+10X11+1 3X12+0.35X13+0.54XX14+
0.71X15<=4680

1.5(X14X2)+2(X3+X4)+2. 5X5+3X6+XT+X8+X9+X10+X11+1.5X12+0.2(X1 3+X14+X15)<=7020

0.5(X1+X2)+X3+2.5(X4+X5)+3X6+1.5X7+2.5X8+2X9+2.5X10+4X1 1+5.5X12+0.42(X13+X14
+X15)<=2340

AX145X2+6.5X3+4 5XA+EXEXTXE+TXT+8 EXB+EXO+TX10+3 5X1145X12+1.5X13+2X14+
3.5X15<=8100
3(X1+ X2+ X3)+64(X4+XE+XB)+40(X7+X8)<=9360
X1216
X227

X327
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X10215

X11218
X1225
X132630
X142880
X152140
X1+X2+X3<=80
X4+X5+X6<=40
X7+X8<=55
X9+X10<=65

X11+X12<=75
X13+X14+X15<=3810

X1+X2+X3+X4+X5+X6+X7+X8+X9+X10+X1 1+X12+X13+X14+X15 2 0 ve Tamsayi
Modelin Coziimii

Yukarida toplu olarak yazilan TDP modelinin QSB paket program
yardimiyla elde edilen ¢6zlimi asagidaki gibidir:

X1: 29 adet yil; X2: 7 adet yil; X3: 7 adet yil; X4: 31 adet yil; X5: 6 adet yil;
X6: 3 adet yil; X7: 6 adet yil; X8: 12 adet yil; X9: 5 adet yil; X10: 15 adet yil; X11:
18 adet yil; X12: 6 adet yil; X13: 636 adet yil: X14: 880 adet yil; X15: 140 adet yil.

Amag fonksiyonunun degeri z= 8849804240 TL yil olarak bulunmustur.

Elde edilen ¢oziimle ilgili olarak yapilan duyarlilik analizi sonuclar da
sOyledir:

Amag fonksiyonu katsayilar igin,
47059610<=C1<=113453377

- ©<=C2<=63188128
- ®°<=C3<=90973200
61496871<=C4<="°

- *°<=C5<=7729791

- ©°<=C6<=94866059
- ©<=C7<=607455026
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- ©<=C8<=113654637
- ©<=C9<=111840133
- ©<=C10<=120953945
- ©<=C11<=22598965
- ®<=C12<=29320917

- ®<=C13<=866019

- ®<=C14<=1567082

- ©<=C15<=2556815

Amag fonksiyonu katsayilari yukaridaki aralikiarda degistirilebildidi strece
karar degiskenlerinin optimum degeri degismeyecektir. Bu ise tiriinlerin sagladig
katki paylanm'n degistirilebilmesi konusunda karar vericiye bilgi saglayacaktir.

246482<=b2<=+"
1619.83<=b3<=+"
548.53<=b4<=+"
1005.84<=b5<=+
3057.74<=b6<=+"
3411<=b7<=+"

-*<=p8<=29.68
0<=b9<=17.95
0<=b10<=14.6

-2<=p11<=31
0<=b12<=33
0<=b13<=27.75
0<=b14<=17.39
0<=b15<=18
0<=b16<=11.19
0<=b17<=20.72
0<=b18<=48.62
0<=b19<=28.6
0<=b20<=1428.95
0<=b21<=1321.52
0<=b22<=410.61

43.68<=b23<=+"
13<=b24<=63.2

18<=b25<=+"
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20<=b26<=+>°
23<=p27<=+>
1650<=b28<=+°
SONUG VE ONERILER
Sonug-Degerlendirme

Modelin ¢éziimiinden elde edilen sonuglara gére modelde bulunan tiim
karar degiskenlerinin ¢oziimde oldu§u gériilmektedir. Clnkii bu degdiskenleri ifade
eden mamiiller dretilmistir.

Uretim hacmini belirleyen en” 6nemli kaynak hammadde kisitidir. Coziime
iliskin elde edilen géige fiyatlarina gore hammadde kisitinin gélge fiyati
14269.545'dir. Bu nedenle bu kaynadin bir biriminin arttiriimasi amac
fonksiyonunun degerinde bir artis saglayacaktir. Ancak diger kaynaklarin goblge
fiyatlan ise sifir gikmistir, o halde bu kaynaklarda aylak kapasite mevcuttur
diyebiliriz. Modelin tam sayli olmayan ¢éziimiinden elde edilen amagc fonksiyonu
degeri 8.857.009.010.-TL.'dir. Tam sayill ¢éziimiin amag fonksiyonu degeri
8.849.804.240.-TL olarak bulunmustur. Dogal olarak tam sayili olmayan ¢oziimiin
amag fonksiyonu de@eri tam sayili olandan daha fazladir. Bu ise tam sayili
dogrusal programlama problemi ¢ozim alaninin klasik dogrusal programlama
uygun ¢6zim alanina gére daha kiigtik oldugunun bir ispatidir.

Oneriler

Modelin ¢6ziim sonuglarina gére 1992 yilinda harcanan 263260 kg'lik demir
sa¢ ile ¢bziim kisminda. belirtilen iiretim seviyesine ulagiimistir. Yani ayni sag
miktariyla daha fazla bir iiretim hacmi ve kar bulunmaktadir. Goriildiigii tizere israf

edilen demir sag ile 6. m3 vidanjérden 13 adet, 6 m3'liik arazézden 27 adet, 5
tonluk rémorktan 1 adet ve 150 It'lik ¢Op bidonundan 6 adet daha fazla bir iiretim
yapiimasi miimkiin olmaktadir. Bunun isletmeye getirdi§i kar kaybi ise
2.491.164.874.-TL'dir. isletmenin hammaddeden olan kaybini arastirarak, bunun
nedeninin kullandiklari makina teknolojisinden mi, yoksa insan faktériinden mi
‘kaynaklandi§inin bulunabilmesi icin Deger Analizi yapmasi yerinde olacaktir.

Amag fonksiyonu degerine katkisi bakimindan cazip mamiiller olarak 6

m3lik vidanjor, 6 m3'liik araz0z, 5 tonluk rémork ve 150 It'lik ¢Obp bidonu olarak
cikmistir. Buna gére bu mamiillerin satis ve dolayisiyla iiretimlerinin miimkiin
oldugunca 6zendirilmesi isletmenin daha fazla kar elde edebilmesi agisindan
olumlu olacaktir.

Duyarlilik ¢éziimlemelerinde belirlenen her bir mamiile iligkin kar marji
degisim araliklar dikkate alinarak, mamiil fiyatlandirma ve tutundurma cabalari
tekrar gbzden gegirilerek daha tutarh politikalar izlenebilir. Ayni zamanda bélgede
faaliyet gosteren diger rakip isletmelerle daha sadlam bir rekabete girilebilir, en
6nemlisi ise korfez krizi gibi ortaya cikabilecek piyasa dalgalanmalari ve krizler en
az kayipla, daha az etkilenerek atlatilabilecektir.
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SUMMARY

Among the techniques of Operations Research which is used to facilitates
the studies of decisions making, the most commonly used is Linear Programming.
The results of its solutions are generally non-integer. However nowadays, it is
necessary to express the solutions of many decision making problems related to

areas such as airplane industry, shipping industry, railway industry and some other
industries.

In this article, Integer Linear Programming which is used for the solutions of
integer decisions problems is analyzed and also the prodution of a small-scale

company is examined; finally the results are evaluated and some suggestions are
made.
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