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Isletmelerde iiretim program ve yatirim gibi konu-
larda yeni kararlar verme geregi sikga duyulur. Yg-
netim en uygun karar1 verebilmek igin gesitli
secenekleri incelemek ister. Cok sayida iglem ve
makinayi iceren tekstil firetimi bu amagla yapilacak
analizlerde gesitli gligliikler yaratir.

Cesitli karar segenekleri olusturarak, bunlarin

sonuglarim karsilastirmak igin sayisal bilgiler sag-
layan bir bilgisayar programinin geligtirilmesi igin,
once isletmenin makina park, iggiicii, iiretim yénte-
mi ve iiretim programi arasinda iligkileri belirleyen
matematiksel bir modelin kurulmas: gerekir. Bu
model  gergek iiretim kapasitelerini hesaplayan bir
algoritma yardimiyla bir analiz aracina déniigtiirii-
lebilir.
Bu ¢alismada, bir tekstil igletmesi matris diizeninde
verilen temel parametrelerle bunlara bagh olarak
degisen iiretim kapasiteleri olarak modellenmis;
gelistirilen bilgisayar program érnek bir isletmenin
apre béliimiinde uygulanmigtir.
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DEVELOPMENT OF A COMPUTER
PROGRAMME TO GENERATE
MANAGEMENT DECISION CHOICES BY
CALCULATING THE ACTUAL
CAPACITY OF A TEXTILE PLANT

In production plants the need to make decisions on
topics such as production planning and capital
investment are frequently felt. The management
wishes to examine various alternatives to make the
best decision. Textile production which involves
a large number of processes and machines,presents
various difficulties to the analyses to be made for
the purpose.

To develop a computer programme which, by
generating various management decision choices,
provides numerical information for the comparison
of the consequences of these, it is necessary, first,
to set-up a mathematical model that defines the
relations between the machines set-up, labour
force and the production method and programme of
the plant. This model can be converted into a tool of
analysis by means of an algorithm which calculates
the actual production capacities.

In this work, a textile plant has been modelled
with principal parameters given in the form of
matrices and the varying production capacities as
dependent on them; the computer programme
developed has been applied for the finishing section
of a sample plant.

1. GIRiS

Bir igletmenin iiretim giicii, iiretim siiresince
kullanilan makinalarin ve bu makinalar: kullanan-
larin say1 ve verimlerine baghdir. Makina verimini,
makinamn iz, iglem kapasitesi ve galigma verimli-
ligi, iggiicii verimini ise, ¢ahganlarin yénettikleri
makina sayisma bagh olarak yiiklendikleri ig mikta-
r1ile galigma yéntem ve hizlar: belirler.

O halde, igletmede uygulanmak istenen bir
iiretim programimin, igletmenin iiretim giicii ya da
kapasitesine uygun olarak diizenlenmis olmasi
zorunlulugu bulunmaktadir. Diger yandan, bir iglet-
menin iiretim kapasitesi, makina ve iggiicii verimi-
nin birlegmesinden dogan, mekina ve iggiiciiniin
performans karakteristiklerini belirleyen gok sayi-
da faktdriin karmagik bir fonksiyonudur.

Bir igletmede, tekstil igletmelerinin biiyiik balii-
miinde oldugu gibi, degigik teknolojik dzelliklerde,
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birden gok iiriin iiretebilir. Uriin 6zelliklerine bagh
olarak, iiretim hizlarindaki ve makinalarin kullani-
mindaki yéntem farklihklar nedeniyle, iiriin tiiriine
bagh olarak meakina ve iggiicii verimleri degigsecek-
tir. O halde, degigik iiriinlerin énceden belirlenmig
bir iiretim programimdaki miktar dagiimmna uygun
oranlarda iiretildigi bir igletmede, igletmenin iire-
tim kapasitesi, makina ve iggiicli kapasiteleri ile
firetim program: ve iiretim ydntemleri arasmdaki
iligkilere bagh olarak olugacaktir.

Uretilen iiriinlerin miktarlar: ve parasal deger-
‘leri igletmenin kdrim belirler. Bu nedenle igletme-
lerde, yeni yatirimlarla igletmenin kapasitesini ar-
tirmak, iiretim programinda daha kArh tiplere daha
cok yer vermek, daha verimli gahighrarak iiretim
kapasitesini arbirmak ya da iggi sayisim azaltarak
maliyeti diigiirmek, bog kapasiteleri degerlendir-
mek icin makina parkin dengelemek ya da atil
makinalam igletme dig1 birakmak gibi gesitli ydnetim
kararlan verilir. Bu kararlar yonetim icin bir dizi
segenekler sunar. Bu segeneklerden en uygununun
segiminde, dnce igletmenin bu segeneklerin dngdr-
diigii kogullardaki gergek iiretim kapasitelerinin bu-
lunmasi, daha sonra da bu kapasitelerde elde edile-
cek kdrin hesaplanmasi biciminde bir yol izlenir.

Onceki bir gahgmada [Baser, 1972]  iplik,
dokuma ve apre béliimlerinden olugan kombine bir
tekstil igletmesinde gergek iiretim kapasitelerinin
bulunmasina dayanan bu tiir ¢ok yonlii hesaplama-
larm, igletmenin ana ve alt baliimleri igin diizenle-
necek tablolar yardimiyla nasil yapilabilecegi acgik-
lanmgti,

Ancak, cok sayida islem, makina ve galigant
kapsayan tekstil firetimi igin bu amacla yapilmas:
gereken hesaplamalar, karmagik ve zaman alici
niteliktedirler. Bu acidan, gok sayida karar segene-
gi olugturarak bu segeneklerin degerlendirilebilme-
8i igin yol agtiklam sonuglar sergileyen sayisal
bilgiler elde etmede bilgisayar destegi aranmas:
dogaldir. Bu amacla hazirlanacak bilgisayar prog-
ram igletmenin makina ve iggiicii parametreleri ile
tiretim parametreleri arasindaki iligkileri kuran bir

matematiksel modele dayanmahdir, Hazirlanacak bu
program ilk agamada performans kriteri olarak
secilen “Gergek Kapasite” degigkenini igletmenin
her béliimiinde ve iiretimin her agamasinda hesap-
layan bir algoritma yardimiyla bir analiz aracina
déniigtiirebilir.
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2, TANIMLAR

2.1. Temel Parametreler

Igletmenin gergek iiretim kapasitesini etkileyen
cegitli parametreler, igletmeye, makinaya, galisan-
lara, iiretim programna, iiretim ydntemine ve
firline iliskin parametreler olarak ele alinabilirler.
Geligtirilecek algoritmanin iyi anlagilabilmesi igin
bu parametrelerin agik bigimde tamimlanmalam
onemlidir [Bager, 1972].

2.1.1, igletme Parametreleri

Isletmenin temel parametreleri igletmenin orga-
nizasyon yapisi icinde aralarinda teknolojinin belir-
ledigi iligkiler bulunan igletme béliim ve birimleri ile
bunlar iginde yer alan makina parklardir, Makina
parklar makina cins, sayi ve diziligleri olarak
belirlenir. Makinalarin diziligleri paralel ya da seri
bigimde olabilir. Seri bigimde dizilen makinalar bir
grup yada “Sortiment” olugtururlar ve bir makina-
mn gikhs: dizide bir sonra gelen makinanin girdisi
olur,

2.1.2. Makina Parametreleri

Makinaya ait ana parametreler makina iz ve
randimanlaridir, Makina hiz1 makinanin teorik ve-
rimi olarak da tamimlanir, Makina randiman: ya da
verimliligi ise daha énceki tebligde [Baser, 1972] ta-
mmlandig: gibi “Mekanik ve Teknolojik® verimlilik-
lerin bir bilegimidir. Teknolojik verimlilik ise, tekno-
lojik nedenlerle ortaya gikan iiretim kopuglarimm
tiir ve sikhiklar ile igginin galisma metod, tempo ve
makina bagindaki megguliyetinin etkisi altinda olu-
gur.

2.1.3. Iggiicii Parametreleri

Iscinin verimlilige katkis1 makina parametreleri
icinde hesaba katildigindan, isgiicii parametreleri
olarak iggi sayillar ve bunlarin makinalara dagilim
dikkate alinacaktir. iggi kadrosu olarak da nitele-
nen bu biiyiikliikler “Gergek” ya da “ldeal” igci
kadrosu olarak iki degigik bicimde tanimlanabilir-
ler.

2.1.4. Uretim Parametreleri

Uriin 6zellikleri, bunlara bagh olarak belirlenen
iiretim ydntemi ve iiretim program ile ilgili para-
metreleri, iiretim parametreleri baghg: altinda top-
lanabilir. Uriin &zelliklerine bagh olarak degigsen
makina hiz1 makina parametresi olarak daha &nce
tammlanmigh. Hammadde ve bitmis iiriin 8zellikle-
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rine bagh olarak makinalarin kullamm bigimi, bir-
den cok tipte iiretimin yapildig: fabrikalarda iiretim
tipleri arasinda farklihklar gosterebilir, Ornegin
hem karde hem penye pamuk ipligi iireten bir iplik
fabrikasinda elde edilen tarak geridi fitile déniisiir-
ken degigik yollar izler. Penye iplik iiretim hathnda
yer alan “Penydz’’ makinasi karde iplik iiretim hat-
tinda yoktur. Bundan ¢ok farkh olarak apre ya da
terbiye boliimlerinde degigik iiriin tipleri i¢in belir-
lenen apre rutinleri gok kez birbirlerinden farklidir.
Bu farkhhk, kullamlan makinalarin ve iglem siirele-
rinin farkh oluglar: bigiminde kendini gésterir. Do-
layisiyla makinalarin iiretim tiplerine ayrilmas: ve
aym mekinanmn tipler arasinda paylagimi gibi du-
rumlar s6z konusudur.

Uretim program ile ilgili parametre ise iiretim
tipleri olarak birim zamanda gergeklegtirilmek iste-
nen iiretim miktarlar ya da bunlarin toplam iireti-
me oranlamdir. Ancak bu oranlar iiretimin degigik
agamalarinda iiriiniin &lgiimiinde kullamlan birime
bagh olarak degisim gosterdiklerinden, bu oranlar
tiretimin ¢esitli agamalarinda birden gok kez belir-
lenmesi gereken parametreler olabilir.

2.2, Kapasite Tammlar:

Genel olarak kapasite bir igletmenin mal ve
hizmet iiretebilme yetenegini veya giiciinii gésteren
bir kavramdir [Aksdz, 1985] Bu kavram tek bir
makina igin kullamldiginda belirli bir zaman iginde
makinada iiretilebilen mal miktar: olarak anlasilir,
Ancak kapasiteye degisik acilardan yaklasildiginda
ve tek bir makina yerine degisik zelliklerde iiriinler
iireten bir igletme sdz konusu oldugunda, degisik
kapasite tamimlamalar: sz konusu olmaktadir.

2.2.1. Teorik Kapasite

Teorik kapasite makina ayar parametrelerinden
hesap yoluyla bulunan ve makinammn hi¢ aksama-
dan gahbgtig varsayilarak hesaplanan kapasitedir.
Tek bir makina igin yapilan bu kapasite tamm iglet-
me icin genellesebilir. Ancak iiretilen {iriin tipinin
degisimiyle teorik kapasitenin de degisecegi gdzden
uzak tutulmamahdir, Bu nedenle bir igletmenin
kapasitesi ¢ok kez standart ya da ortalama bir tip
icin tammlanir.

2.2.2. Gercek Kapasite

Gercek kapasite, bir makinamn, gesitli neden-
lerle ortaya gikan ve 6nlenemeyen iiretim kayiplari-
nt dikkate alarak hesaplanan kapasitesidir. ‘‘Bekle-
nen Kapasite” olarak da tamimlanan bu deger,
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teorik kapasite ile makina verimliliginin carpimidir,
Makinanin birim zamanda gergekte iirettigi miktar
olarak tammlanan gergek (fiili) kapasitesi ise bazen
"*Goriinen Kapasite olarak tanimlanir.

Degigik hiz ve verimliliklerde birden gok makina-
nin seri olarak ¢galighg: durumlarda, kapasite fark-
hliklam diigiik kapasiteli makinalarin darbogaz ya-
ratmalarma yol agar. Bu nedenle igletme igin
tamimlanan gergek kapasite, darbogaz olugturan
makinanin ya da igletme biriminin daha diigiik olan
kapasitesi olmaktadir [Bager, 1972].

2.2.3. Program Kapasite

Uretim programina bagh olarak iiretim tipleri-
nin dagihgindaki degisimler hem makina kapasitele-
rini, hem de makinalarin kullamim bigimlerini etki-
lediginden, darbogazlarm ortaya ciktigi makinalar
ya da noktalar da degisime ugrayabilir. Bu nedenle
isletme igin tammlanan kapasite, belirli bir iiretim
programindaki tip dagihsina bagh olarak hesapla-
nan gergek kapasite olmahdir ki buna ‘‘Program
Kapasite" denilebilir.

2.2.4. Anl Kapasite

Uretilen iiriinlere kars: yetersiz talep bulunmas:
veya calisma diizeni ve ydnetimindeki aksamalar
nedeniyle gergek kapasitenin ancak bir bolmiinden
yararlaniir, Atil kapasite, gériinen kapasite ile
gergek kapasite arasindaki farktir [Akséz, 1985].

2.2.5. Bos Kapasite ve Kapasite Gereksinimi

Bos kapasite iiretim programmn belirledigi
iirin miktarlari ile bu programa gére hesaplanan
program kapasitenin belirledigi iiretim miktarlam
arasindaki farklardan olusur. Bu farklar planlama
hatalar1 sonucu olugabilecegi gibi, igletmenin gesgitli
boliimlerinde degisik bicimlerde ortaya gikarlar.

Bazi durumlarda igletmenin gergek kapasitesi
program iiretimi gerceklestirmeye yeterli olmaz.
Bu durumda igletmenin tiimiinde ya da baz béliim-
lerinde ek kapasite gereksinimi ortaya cikar. Diger
yvandan, darbogazlar:i ortadan kaldiran *“Dengeli
bir makina parkina’ gére hesaplanan kapasiteyi
saglamak icin gereken makina sayilar ya da ek
kapasitelerin hesaplanmas: da stz konusu olabilir
[Bager, 1972].

2.2.6. Igciye Gore Kapasite

Makinalarda ¢aligan iiretken gercek ig¢i kadro-
lar1 ya da ideal iggi kadrolar: dikkate alnarak,
hesaplanan kapasitelarde degigiklikler yapilabilir.
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isci yetersizligi baz1 makinalarda ya da igletmenin
baz birimlerinde darbogaz yaratarak gercek kapa-
siteyi diigiirebilir. Diger yandan program kapasite
hesaplanirken iggi kadrosunun da ideal bir kadro
olmas! gerektigini vurgulamak yerinde olur [Baser,
1972].

Makina giiciiniin agirhik tagimadig: fabrikalarda
(ornegin hazir giyim fabrikasinda) iggiye bagh
kapasite kavram: 6n plana geger. Bununla beraber
iiretim dncelikle makina kapasitelerinden en iyi
yararlanilacak bigimde planlamir ve buna gore
insan giiciinde gerekli ayarlamalar yapihir [Kobu,
1984].

3. TEMEL ALGORITMA

Cegitli bicimlerde tamimlanan kapasitelerin sap-
tanmasi, liretim programmn gergeklesip gergekle
meyeceginin irdelenmesi, iiretim programinin ger-
ceklegebilmesi igin iggi ve makina gereksinimi olup
olmadiginin ortaya konulmas:, tip dagihimindaki
degisimlerin gercek kapasiteyi nasil etkilediginin
aragtirilmas: bigiminde bir calisma igin temel bir
algeritma geligtirilmigtir. Bu algoritma, gesgitli pa-
rametrelerin, hesaplamalar icin gerekli faktirlerin,
degigik bicimlerde tamimlanan kapasitelerin yerine
gore matris va da vektdr diizeninde gosterilerek,
bunlarin elemanlar: iizerinde islem yapmaya da-
yanmaktadir. Bu biiyiikliikler igletmenin belirli bir
birimi igin tammlanmaktadir.

3.1. Parametreler

Biliim 2.1.'de tamimlanan parametrelerin mat-
ris veya vektdr diizeninde gosteriminde iiretim
tiplerine gore degigen satir elemanlar: yer alacak-
tir. Matrislerde siitunlar makina ya da islem
tiirlerine gore ve i alamindaki siraya uygun olarak
olugacaklardir, Matrisler indisli M, vektdrler indisli
V harfleriyle, matris elemanlan Ao vektor ele-
manlan fijy sembolleriyle gsterileceklerdir. Bura-
da k matrisi ya da vektoriin tamim indisi, i satir, j
siitun indisidir. Burada,

M7= Makina Hizlan

Mz = Makina Verimlilikleri

M3z= Makina Sayilari

M= Gergek igci sayilar

Mg = Ideal igci Sayilar
matrisleri ile,

V1 = Uretim Program
vektorii algoritmamn ana girdileri olup hazirlana-
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cak bir bilgisayar programinin ana verilerini olug-
turacaklardir. V4 vektdriinden,

B1i
V2= p—y
Zf i

formiiliiyle gdsterilebilen bir “Tip Dagilim” ya da
“Oran' vektorii tammlanabilir. Bu vektdriin Bo;
elemanlar toplam 1'e egittir.

Belirli bir igletme biriminde makinalarimn iiretim
tipine bagh olarak degisik ig akimlarina gére kulla-
mmi ya da paylagimi,

Mg= Iglem Rutini Matrisi
olarak tamimlanan bir kodlama matrisi ile belirlene-
bilir. Bu matrisin elemanlar1 0 ya da 1 degerini
alacaklardir, Sifir siitun olugturan makinanin, o
tipin iiretiminde kullamldigimi gésterir. Bu tiir bir
gosterim ozellikle apre isglemleri igin gok uygun
olacaktir.

3.2. Cevrim Matrisleri

Verilerin toplu halde matematiksel islemlere
sokulmas: sirasinda her islem asamasindaki miktar
kayiplari, birim farkiliklar gibi sorunlarin g¢éziim-
lenmis olmasi gerekmektedir. Bu nedenle, érnegin
iplik iiretiminde, girdileri cikti ya da bitmig {iriine
esdefier miktarlara doniigtiiren, apre iglemlerinde
ayni bigimde boy kisalmalarini hesaba katan, doku-
mada her makinanin iiretiminin meire bitmig kumag
cinsine cevrilmesini saglayan gegitli cevrim matris-
leri belirlenecektir.

3.3. Kapasiteler

3.3.1. Yilik Makina Kapasiteleri
K; semboliiyle gdsterilen yilhk makina kapasite-
leri matrisi, makina hiz ve verimliliklerinden,

K= [ajjx aij x C] =[a,ij] eeerenne(2)

formiiliiyle elde edilir. Burada C, makina hizlarmin
saat birimiyle ifade edildigi durumda, yillik toplam
galisma saatidir.

3.3.2. Yillik igletme Kapasitesi

Ky semboliiyle gdsterilen yillik isletme kapasite-
si maftrisi, paralel dizilmig makina sayilar: dikkate
alinarak,

Ko=laaij x asjj x ¢ ] = [asj ]
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formiiliiyle elde edilir. Burada ¢;; elemanlar uygun N, = [asij / 2,ij 1= [niij | TS REMRAPONE L |

bir ¢evrim matrisinin elemanlaridir.

a,i; elemanlar: ise isletmenin belirli bir tipi firetti-

ginde saglayacag: yillik kapasiteleri gdstermekte-
dirler.

3.3.3. Program Kapasite

K3 semboliiyle gdsterilen kapasite, igletme kapa-
sitesinin tip dagihm vektdrii elemanlar1 ¢arpimin-
dan,
K= [azij X Bail = [asijl
formiiliiyle elde edilen bir matristir. Ancak Formiil
(4)'de darbogazlar dikkate alnmadig: gibi tiplere
gore iglem rutinleri de dikkate alinmamgtur. Bu
nedenle programa uygun ¢ahgmaya gore gergek
isletme kapasitesi olarak tammlanan bir Py prog-
ram kapasite vektirii,

Ky= [agij X aéij] = [adij (min) ] T mm——| ) |

matrisinin en kiigiik satir elemanlarindan olugturu-
lan,

Py= [byj] = [as (min)]

vektorii ile belirlenir.

3.3.4. Bos veya Eksik Kapasite

Planlama iiretimin gergeklesip gergeklesmeye-
cepini, bog veya eksik kapasite olup olmadigim
belirlemek igin iiretim tiplerinin planlanan miktar-
lar: ile gercek kapasite arasindaki farklarin belir-
lenmesi gerekir. O halde Py semboliiyle tanimlanan
bos ya da eksik kapasite V4 ve P, vektérlerinden,

P,= P,=V;= [bhai] wereersnnesssssasessussanssnses 1)

olarak bulunur. Bog kapasite pozitif, eksik kapasite
negatif degerler alacaktir.

3.3.5. Atl Kapasite

Her tip icin hesaplanan ve programa uygun bir
calismaya dayanan gergek igletme kapasitesi ile
makinalarin her birinin kapasitesi arasindaki fark-
lar atil makina kapasitelerini verecektir. K5 sembo-
liiyle gésterilen atil kapasite,

Ks= [a4ij — by 1= lasij]
formiiliiyle gdsterilen bir matristir.

Program galismaya gire hesaplanan atil kapasi-
telerden atil makina sayilary,Kg matrisinin eleman-

olarak elde edilen bir N matrisi ile gosterilebilir.

3.3.6. Dengeli Makina Park Icin Kapasite Gereksinimj

Tiplere gére, program kapasite matrisinin en
biiyiik elemanlari, a4i (max), ulagimak istenen
kapasiteler olabilir. Eger bu kapasiteyi saglayan
dengeli bir makina park igin kapasite ya da makina
gereksinimleri saptanmak isteniyorsa, dnce,

P3;= [asjlmax)] = [bsj] PRI i 1 |

formiiliiyle gosterilen bir kapasite vekt6riiniin ta-
nmimlanmas: gerekmektedir. Dengeli makina park
igin kapasite gereksinimi,

Ke= [2,5j — 2ai (maa] = [ 86§ ] wmremmmscrrsn(11)

formiiliiyle tamimlanan bir matrisle, makina gerek-
sinimleri ise,

N,= [aejj a3l = [nayj] e 10)
olarak bulunan bir Ny matrisi ile belirlenebilir. Bu
matrislerin elemanlar1 negatif isaretli olacaklardir.

3.3.7. isciye Gore Kapasiteler

Boliim 3.3.3.’de aciklandigi gibi, hesaplanan
program kapasite ideal is¢i kadrosu varsayimina
gore belirlenen bir kapasitedir. Gerek igci kadrosu-
na gire beklenen igletme kapasitesini bulmak igin
once gercek isci sayilarimn ideal iggi sayilarina
oranlanmasi, bulunan bu katsayilarla, yillik igletme
kapasiteleri matrisi Ko'nin elemanlarimin garpilma-
s1 gerekecektir.

K= [a2ij % aqfj 106i] ] cnsumovmmsmmnnt13)

formiiliiyle belirlenen K; matrisinin a’yjj eleman-
lar: Formiil (4)'de kullanilarak ve sonug Formiil (5)

ve (6)'da kullamlarak gergek iggi kadrosuna gdre -

program kapasite hesaplanir.

Gergek isgiye gore eksik ya da bos kapasiteler
ise P; semboliiyle gdsterilen diizeltilmis program
kapasite vektorii kullamlarak Formiil (7)'den elde
edilebilir. Aym yontemle atil makina kapasiteleri ve
atil makinalar da hesaplanabilir.

Atll isci sayilam ise, atl kapasiteler makina
kapasitelerine béliiniip gergek iggi sayilariyla gar-

lar1 yilbk makina kapasiteleri matrisi Kyin eleman- pilarak olusturulan,

larina holiinerek,
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N3= [a5jj [ ajjj x ¢ajj 1= [nsjj]
matrisi ile bulunabilir. Benzer bigimde, dengeli bir
makina park: igin ig¢i gereksinimi, Ng, de, dengeli
makina parki igin kapasite gereksinimi matrisi Kg
yardimiyla,

No= [a6ij [/ @1ij X asij]l = [najjl

formiiliiyle gosterilebilir.

4. UYGULAMA

Geligtirilen temel algoritma, basma iiretimi ya-
pan kombine bir tekstil fabrikasimin iplik, dokuma
ve apre igletmelerinde uygulanmistir. Ancak bu
tebligde, asagida agiklanacak olan nedenlerden
dolay1 yalmzca apre igletmesinde yapilan uygula-
ma, ana ¢izgileri ve bazi 6nemli sonuclariyla agikla-
nacaktir [Kahyaoglu, 1985].

4.1, Temel Algoritmammn iplik ve Dokuma igletmele-
rine Uygulanmasiyla ilgili Baza Problemler

Boliim 2'de agiklanan temel algoritmanin bir
iplik isletmesinde uygulanmasi, iplik iiretiminin
daha uzun ve karmasik islem asamalar1 icermesi
nedeniyle, hammadde kayiplar: ve birim degisimleri
gibi sorunlarin hesaba katimasini gerektirmekte-
dir. Bu nedenle dnce iplik igletmesinin alt birimlere
ayriarak béliimlendirilmesi daha sonra da ham-
madde kayiplarmi dikkate alarak islem girig ve
cikaglar: arasindaki dengeleri, gerekli birim degi-
simlerini ve bir birimden digerine gegigleri sagla-
yan aracglarn geligtirilmesi gerekmektedir. Diger
vandan bu ¢alismanin amac: tiim tekstil fabrikala-
rinda uygulanabilen bir genel yaklagim saglamakia-
dir. Konu bu agidan ele alindiginda, iplik iiretimi
icin geligtirilecek daha ayrmmtih bir algoritmann,
yvapak yikama, tops boyama gibi farkh niielikte
islemlerin de soz konusu oldugu yiin ipligi iiretimini
kapsamas: da gerekmektedir.

Dokuma igletmesinde kargilagilan en onemli
sorun makinalarin iiretimlerinin farklh birimlerle
belirlenmesidir. Atk iiretimi genellikle kg olarak,
¢oOzgii iiretimi “km ¢o6zgii” olarak, ham dokuma
iretimi ise metre ya da “bin atki" olarak belirlenir,
Farkh sikliklardaki kumasglarin aym igletmede do-
kunmas: durumunda ise -ki bu yaygin uygulamadir-
dokuma iiretimini “bin atki” cinsinden belirtmek
daha uygundur. ikinci bir sorum, atki ve gézgii

iiretimi olarak iki degigik iiretimin, dokuma islemine )
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kumas olugturacak egdeger miktarlarda birleserek
girmesidir. Bu sorunlarin ¢oziimii de temel algorit-
manin gelistirilmesini gerektirmektedir.

Yukarida agiklanan nedenlerden dolaw iplik ve
dokuma igletmelerinde yapilan uygulamalar ikinci
bir teblig konusu olarak degerlendirilmiglerdir.

4.2. Apre Isletmesinde Yapilan Uygulama

Geligtirilen temel algoritma 6nce apre igletme-
sinde uygulanmigtir, c¢iinkii kombine bir tekstil
fabrikasinda, dokuma ve iplik iiretimi, bitmig kumasg
iiretimine bagh olarak planlanmakta ve yapilmakta-
dir. Dokuma igletmesinin iiretimi bitmig kumasgtan
geriye dogru gidilerek ham kumas, atki ve cdzgii
iiretimleri olarak, iplik iiretimi ise, atki ve ¢bzgii
icin gerekli ipliklerin numara ve renklerine gére
cegitlenen iplik tiplerinin iiretimi olarak planlan-
maktadir.

Yapilan galismada oOnce igletmenin yapisi ve
iretim programi incelenmis, daha sonra makina
hizlari, verimlilikler, islem rutinleri, ideal isci
kadrolar: saptandiktan sonra temel algaritmay
apre iiretimine uygulayan Fortran IV dilinde bir
bilgisayar program hazirlanmigtir,

4.2.1. Program Giris Verileri

Galigmanin yapildig: apre isletmesinde bulunan
makinalarin adlari, sayilam ve bu makinalarin
standart kogullarda galistirilabilmeleri igin gereken
ideal iggi sayilar ile gergek iggi sayilar: Tablo 1'de

Tablo 1. Apre Isletmesi Makina ve Ig¢i Durumu

Mak. i_dcal Gergek Uretim Verim-
sayr lsclf Isci/  Hm  lilik

Makina Adi s Mike Mik. m/dak, %
Yakma Makinas 2 1,5 1,56 90 85
Merserize Makinasi 1 2 3 100 75
Halat Yikama Makinams 4 0,5 0,5 380 70
Pigirme Kazam 4 0,5 0,5 18 75
Klorlama Cukuru 4 05 0,5 360 77
Asitleme Cukuru 4 05 056 30 17
Halat A¢ma Makinasi 3 1,5 1,5 70 80
Kurutma Makinas: 3 2 2 45 80
Hot-flue 1 1 1 30 85
Sardon 1 2 2 17 70
Rolik Sarma Makinasi 3 1 1 60 70
Baski Makinasi 6 2 2,33 30 50
Buharlama Makinasi 1 2 2 30 80
Yikama Makinas) 3 3 3 40 80
Apre Makinasi 2 25 3 50 80
Kalender 2 1 1,6 60 90
Sifir Sardon 1 1 1 30 70
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gbsterilmiglerdir. Igletmenin iiretim program ise,
belli bagh iiretim tipleri bes grupta toplanarak,
yilik metre kumasg ve her bir tipin yilhk toplam fire-
tim igindeki pay: olarak Tablo 2’'de gosterilmiglerdir.

Tablo 2. Yillik Uretim Prograrm

Tablo 3, program g¢aligmaya uygun olarak he-
saplanan gercek igletme kapasitelerinin iiretim
tiplerine dagihmim, darbogaz yaratan makinay
firetim programina gire bog ya da eksik kapasitele-
ri gbostermektedir.

Tablo 4. Program Galigmaya Gére Atl Makina ve {ggi Sayilan

,. Program Uretim  Uretim . Atll Atil
Kumag Tipi m/yil Orani Makinalar Makina Sayilan  Ig¢i Sayilan
Poplin Tipi Kumaslar 6.450.000 0,280 Yakma Makinas: 16 24
o Merserize Makinasi 04 19
Pazen Pijamalik 500.000 0,022 : ’
ok Halat Yikama Makinasi 3,5 2,0
Liiks Flanel 600.000 0,026 - - 2 i3
Gomleklik Kumas 11,300.000 0,480 fé%lrlme et i e
Hasse Tipi Kumaslar 4.500.000 0,190 otlama (ki ; ;
Asitleme Cukuru 0,7 04
Halat A¢ma Makinasi 2,0 14
23.350.000 0,998 ’
Toplam Kurutma Makinasi 14 3,6
Uretim tiplerinin ig akigmm ve apre rutinlerini HOt;iFl“e 81 g*;
gosteren iglem rutini matrisi, Mg, Tablo 1'deki ma- g:‘;ﬂ:’ rSlarma — 90 54
kinalarin ig akim semasindaki dizilisleri ve Tablo 2’ Rask Makingst 3’5 9' 5
deki tiretim tiplerinin sirasi korunarak, Buhaviama Makinast 0 01
1111111111110011111110 Xikama, Makings 0.2 %3
0111111111111111111101 Apre Makinas gﬁ oy
MG= O111311111111111111101 Kalender 3 0,6
O111111111111111111101 Sifir Sardon 0,5 ;
1011111111110000000110

olarak belirlenmigtir. Burada halat yikama makina-
813,5,7,9 ve 10.siralarda tekrarlamaktadir.

4,2.2, Program Sonuglan

Programin yukarida verilen verilerle gahgtiril-
mas1 sonucunda g¢esgitli bigimlerde hesaplanan ka-

Tablo 4'den goriilecegi gibi iiretim programina
gore ozellikle yakma, halat yikama ve baski makina-
larinda dnemli atl kapasiteler bulunmaktadir. Atl
iggi savis: toplamu ise 33,4'diir.

Tablo 5. Dengeli Makina Parlana Gére Makina ve Iy¢i Gereksinimi

Makina Isci
pasiteler, atil makinalar, dengeli makina parkina Makinalar Gereksinimi Gereksinimi
gore is¢i ve makina gereksinimleri tablolar halinde
elde edilmigtir. Bunlarin en &nemlileri, agagida Yakma Makinasi 0 0
verilen kisa agiklamalariyla tablolar halinde goste- Merserize Makinas: 3 6
rilen sonuglardir. Halat Yikama Makinas 0 0

Pisirme Kazam 3 1

Tablo 3 . Gergek ve Bog veya Eksik Kapasiteler Klorlama Gukuru 0 0

T Asitleme Cukuru 0 0

3 ¥ Halat Agma Makinasi 3 3

= z Gergek Eksik(— i

gl‘::lnear? glal::;.lgt:n Kapasiteler Kapas(ite)ler Kurutma Makinasi 6 14

Makina Adi (mfyil) (m/yid) Hot-Flue 5 5

Sardon 5 10

Poplin Yikama Makinasi 6.236.131 —213.869 Rolik Sarma Makinasi 3 3

Pijamallk Sardon 244960 —255.041 Baski Makinas 9 19

Flanel Sardon 220464 —379.636 Buharlama Makinas: 10 20

Gomleklik Buharlama Makinasi 7.283.550 —4.016 460 Yikama Makinas: 14 37

Hasse Pigirme Kazam 6.088,004 1.588.004 Apre Makinas 6 16

Kalender 1 0

Toplam 20.073.109 —3.276.892 Sifir Sardon 2 9
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Tablo 5, en yiiksek kapdsiteyi saglayan yakme
makinasina gére dengelenen makina parki icin
gerekli makina ve igci gereksinimi gdstermektedir.
Bu durumda igletme kapasitesinin yaklagik 60 mil-
yon m/y1l diizeyine gikacag: hesaplanmigtir, Ancak
bu deger iiretim programinda dngériilen tip dagilimi
ile bagiml bir degerdir.

5. TARTISMA VE SONUG

Bir tekstil isletmesinde makina ve iggiicii para-
metreleri ile liretim parametreleri arasindaki iligki-
leri kurarak cegitli kapasite degerlerinin hesaplan-
masi icin geligtirilen temel algoritmamn bir apre
isletmesinde uygulanmasi gesitli yararlar saglamg-
tir.

Oncelikle isletmenin gergek iiretim kapasitesi
elde edilmistir. Mevcut makina parki ve isgiicii
yaps! ile igletmenin gergek kapasitesi 20.073.109
m/yl olarak bulunmugtur. Buna karsin igletme
kayitlarinda apre boliimii kapasitesinin 32 milyon
m/yil olarak alindign gériilmektedir. Hazirlanan
bilgisayar programinin uygulanmasiyla yapilan ay-
rinth ve darbogazlar: dikkate alan hesaplamalar
23.350.000 m/yil olarak belirlenen wilhik iiretim
programinin gergeklesmeyecegini gostermekiedir.

Isletmelerde kapasite ortalama bir iiretim tipi
igin ¢ok kaba bicimlerde hesaplanmaktadir. Bura-
da agiklanan ydntemle ise belirli bir tip dagilim icin
igletme kapasitesi kesin olarak hesaplanabildigi
gibi, belirli bir iiretim programimin ne dlgiide ger-
ceklegebilecegi de iiriin tipleri bazinda ortaya
konabilmektedir. Aym program yardimiyla tip dagi-
liminda yapilacak baz degigikliklerin igletme kapa-
sitesini nasil etkileyecegi de goriilebilir. Bu amacla
tip dagibminda sistematik degisimler yapilarak
gergek kapasiteyi metre kumag olarak maksimize
eden en uygun tip kompozisyonu bulunabilir. Bir
bagka uygulama baz tiplerin apre rutinlerinde
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vapilacak degigikliklerin kapasiteleri nasil etkileye-
ceklerini araghrmak olabilir. Bu durumda Mg
matrisi degisecegi gibi makina hizlam matrisini de
degistirmek gerekebilir.

Tablo 4’iin incelenmesinden, programlanan iire-
tim kapasitesine ulagilmasina ragmen, igletmede
onemli atil makina ve iggi kapasiteleri bulundugu
goriilmektedir.Dengeli bir makina park olusturacak
bicimde isletmeye Tablo 5'de gisterilen makina ve
is¢i eklemleri yapildiginda ise kapasitenin 60 milyon
m/y1l gibi bir degere ulaghg sonucu elde edilmistir.
Boylece ayni programin yatirim planlanmas: gahg-
malar iginde kullanilmasiyla eger gercek isci kad-
rosuna gére hesaplanan program kapasite Formiil
(6) ile hesaplanan program kapasiteden kiiciikse,
bu kapasiteyi saglamak igin hangi makinalar icin
hangi sayilarda ig¢i alinmas: gerekecegi de buluna-
bilir.

Sonug olarak yapilan uygulamalar hazirlanan
bilgisayar programinn iiretim ve yatirim planlama-
s1 galismalarinda cesitli seceneklerin sonuglarnin
hesaplanmasim saglayacak bicimde ¢ok amach ve
esnek bir bicimde kullamilabilecegini ortaya koy-
maktadir.
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