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1. GIRIS

Isletmelerin ana sorunlarindan biri, kit kaynaklarin isletme
amacina uygun olarak en verimli bir bi¢cimde kullanilmasidir. Bu-
nun icin &zellikle Ikinci Diinya Savasindan sonra matematiksel
teknikler gelistirilmistir. Bunlar arasinda Dogrusal Programiama
onemli bir ver tutmaktadir. Clinkii degisik alanlarda pek c¢ok is-
letme sorununa basariyla uygulanmis ve biiyitk tasarruflara yol
aACIMI1StY.

Bu calismada, Karabiik Demir Celik Isletmesinin 6nemli bir
tinitesi olan Kesiksiz (Kontinii) Haftif Proftil Haddehanesinin tre-
tim planlamas: sorunu ele alinmistir. Dogrusal Programlamadan
yararlanarak kullanilmiyan kapasiteyi azaltan, toplam kari mak-
simun vapan iiretim planlari bulunmus ve ne ol¢tide tasarruf sag-
lanabilecegi hesaplanmaya calisilmistir.

Uygulama alani olarak demir gelik endiistrisinin secilmesinin
nedeni demir celik iiriinlerinin hemen hemen her alandaki iireti-
min ana girdisini olusturmalaridir. Bu yiizden demir celik sektorii
sanayilesme siirecinde, yatimim ve dayamkh tliketim mallarimin
tiretimine geciste cok 6nemli bir yer tutar. Geleneksel tarim ekono-
misinden cikip sanayilesme yolunda olan iilkemiz icin, bu alanda
vapilmas: gerekli yatimmlar yaninda, kurulu isletmelerin verimliii-
gini artiracak calismalarin yapilmas: da vazgecilmez bir ihtiyactir.

Karabiik Demir Celik Isletmesi, uzun hadde iiriinleri iireten en
veni haddehanelerden birine sahiptir. Uzun hadde iiriinlerine olan

(*) Izmir'de 23 - 25 Mayis 1977 de diizenlenen Yoneylem Arastirmasi 3,
Ulusal Kongresinde sunulan tebligdir.
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istek Ozellikle yapi sektoriindeki gelismelere parelel olarak hizla
artmaktadir. Bu ylizden iiretim devamli olarak talebin altinda
kalmakta ve yurtici ihtiyaci karsilamamaktadir. tretimi artirici
yonde olan her calisma, ithalati azaltacak, ihtiyaclarmn yurtici iire-
timle kargilanmasimi saghyacak ve iilke ekonomisine katkida bu
lunacaktir.

2. ARASTIRMANIN AMACI VE METODU

Aragtirmanin amaci, oncelikle D.P.min endiistride iiretim plan-
lamasinda karsilasilan sorunlarin ¢oziimiinde kullanilmasina ilis-
kin bir 6rnek vermektir. Ayrica, bilimsel arastirmalarmm endiistriye
uygulanmasinda gerekli olan endiistri ve iiniversite isbirliginin ger-
ceklesmesi yolunda kiiciik bir katkida bulunmaktir. |

Kesiksiz hafif profil haddehanesi, teknolojisi ve kapasitesiyle
Karabiik'teki haddehaneler arasmda ¢nemli bir ver tuttugu icin
secilmistir. Bunun yaninda iiretim konusu ve yapisi D.P. uygula-
masina oldukca uygundur. Eldeki imkanlarla pazarin ihtiyaclarin:
karsilamak, kapasiteden en yiiksek oranda yararlanarak, dagitimi
aksatmadan kari maksimumlagtiracak tiretim planlarimin hazirlan-
masl sozkonusu iinitenin temel sorunudur. Ciinkii, 13 degisik bo-
yutta hadde iiriinii tiretilmekte ve her birinin saatteki iiretim mik-
tart en kiiclik boyutlu ile en biiyiik boyutlu arasinda iki katina
yakm bir degisme gostermektedir. Buna ek olarak her iiriiniin
satis miktar: ve sagladigi kar da degismektedir. Bu sartlar altinda
sorun, D.P. ile kolaylikla ele alinabilir. Ciinkii bu teknikle, daha
once sagduyuya dayanarak c¢oziilmeye calisilan benzer sorunlar,
matemetiksel olarak kolaylikla coziilebilmektedir. |

Calismada once arastirmaya konu olan iinitenin is akimi se-
mas1 cikarilmistir. Yerlesme diizenine bagly olarak ana iiretim |
tniteleri belirlenmis, bunu her iirtiniin degisik iinitelerdeki saatte-
ki tretim miktarlar, iiretim esnasindaki kayiplar, iiriinlerin satis-
larmin tahmini ve maliyetlerinin hesaplanmas1 izlemistir. Bulunan
degerlere dayanilarak simirlayicr denklemlerin ve amac fonksiyonu-
nun katsayilar: hesaplanmistir. Kurulan D.P. modelleri bilgisayarla
coziilerek en uygun iiretim planlar bulunmustur.

3. GENEL DOGRUSAL PROGRAMLAMA MODELI VE UN-
SURLARI

Uygulama calismasina gegmeden once, genel bir D.P. modeli-
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nin ve unsurlarmmin ve ¢o6ziim yollarinin kisaca ortaya konmasi
izlenen yolun anlasilmasi acisindan yararli olacaktir.

Genel bir D.P. modeli, verilmis r degiskenli dogrusal esitlikler
ya da esitsizliklerin, bir kistm degiskenlerin dogrusal fonksiyonu
olan smir sartlarim1 asmadan, maksimize ya da minimize eden
pozitif degerlerin bulunmasidir'.

Isletme soz konusu olursa, malzeme, makina, isgiicii gibi un-
surlarm degisik simirlayici etkenler altinda amaca en uygun olarak
kullanilmasini sagliyan teknik olarak tanimlanabilir.

Biitiin D.P. modellerinde genellikle ii¢ ana 6ge wvardir’. D.P.
modellerinden beklenen yararin saglanabilmesi icin bu ogelerin

acikca ortaya konmasi ve matematiksel olarak dile getirilmesi ge-
rekin -

3.1. AMAC

~ Belirli bir amaca yonelik ve onu gerceklestiren bir cozlim
arandigindan, birden fazla degiskenin dogrusal fonksiyonu olan bir
amac¢ denklemi vardir.

Amac isletmede incelenen probleme gore degisir. Uretim wve
stok giderlerinin minimuma indirilmesi oldugu .gibi eildeki imkan-
larla karin maksimize edilmesi de olabilir.

4

Dogrusal amag¢ fonksiyonu Z, degiskenler, X;, X, X, ... X, ve
sabit katsayilar, C;, C;, GCs, ... C, ile gosterilirse amac denklemi:
i CI_X1 - C;: Kz |- C;g. Xg -+ ... C.—, Xn ﬂlacakt:lr.

Amac Z yi maksimum ya da minimum yapaczik Ny Ko oXE X
degerlerinin bulunmasidir. '

3.2. DOGRUSAL SINIRLAYICI SARTLAR VE DEGISIK
URETIM YOLLARI

Bir isletmede D.P. tekniginin uygulanabilmesi icin amaca
ulagsmada degisik yollarin bulunmasi gerekir. Stzgelimi ele aldig-

(1) G. Hadley, Linear Programming, Addison-Wesley Inc., Massachusetts,
1972, s. 4.

(2) Genel bir Dogrusal Programlama modeli ve unsurlari icin: bkz. @ A,
Ching, Fundemental Metdéds of Mathematical Economics, McGraw -
Hill, New York, 1967, s. 585-588. Earl C. Heady ve Wilfred Caddler,
Linear Programming Methods, Iowa State University Press, 1958, s. 2-4.
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miz haddehanede tek tip tiriin iiretiliyor ve baska bir tiriiniin tiretil-
mesi soz konusu degilse, kar1 maksimize etmek icin dogrusal prog-
ramlamaya gerek yoktur. Is degerlendirilmesi ve is etiidii gibi yone-
tim teknikleriyvle, iiretim dolayisiyle kar artirilmaya c¢alisilir. Boyle
bir durumda, kullamilan hapasitenin artirilmasi, kayiplarin azaltil-
masi ve verimliligin yiikseltilmesi sozkonusu olabilir. Hangi tirtinden
ne kadar iiretilmeli ki, kAr maksimum olsun diye bir sorun yoktur.

Amac fonksiyonunun belirli bir degerde maksimum ya da mi-
nimum olabilmesi icin X;, X, X, ... X, degerlerini kisitlayic1 sart-
larin olmas1 gerekir. Yoksa dogrusal amac¢ fonksiyonu =+ o da
maksimum ya da minimum olur ki bu isletme agisindan bir anlam
tasimaz. Ciinkii X;, X;, X5, X, degerlerini sonsuza kadar artirmak
imkansizdir. Isletme icin bunlar uriinlerin tiretim miktarlarin
opstermektedirler. Bu yiizden iiretim: Her iinitenin kapasitesiyle,
her tiriiniin tiretilebilmesi icin gerekli minimum degerle, nitelik
yoniinden talep tahminleriyle, dagitim imkanlariyla, enerji sinirla-
malariyla, hammadde saglamadaki kisitlamalarla kars: karsiyadir’,

Isletmenin elindeki kaynaklar, bi, bs, bs,... by le gosterilirse,
degisik iiretim yollar1 ve teknigi de smirlayici denklemlerin birinci
yanini olusturan a;; katsayilariyla belirlenecektir.

Simirlayict denklemlerde, a;; birinci tiriinden, ay, ikinei iirtinden,
a1, de n inci iiriinden bir birim iiretebilmek icin b; kaynagindan ge-
rekli miktarlar: gostermektedirler. Benzer durum b, b;, b, kaynak-
lari icin de sozkonusudur. Buna gore asagidaki esitsizlikler, kaynak-
larm sinirlarini ve her tirtin igin gerekli kaynak va da kapasite
miktarini vermektedirler. |

anX:i + ApXs ......... o Lo [l . FasXxs = b
e L e +axmX, = b
5 K, G s 5 SR i - Ellj}{j ......... +anX, = bi
AmiX1 + Am2Xz ....o.... e s oL o +amnXn < b,
%
Burada n=m olabilir i=1, 2, 3,... m ve j=1, 2, 3,....n e kadar
= |

degerler alabilirler. Esitsizliklerin birinci taraflar1 birer dogrusal
fonksivondurlar. Her biri b degerlerinden = va da esit olabilirler.

{3) C. W. Churchman, R. L. Ackoff ve R. L. Arnoff, Introduction to Ope-
rations Research, John Wiley, New York, 1958, s. 279-280.
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3. 3. DEGISKENLERIN NEGATIF OLMAMA SARTI

Dogrusal programlama modelindeki x;, x;, X;... x, degiskenleri-
nin negatif degerler almasinin isletme acisindan bir anlam: yoktur.
(imkii tiretimde timinlerin sayis1 ve iiretim miktarlarn igin sifir ya
da pozitif degerler stzkonusudur. Bu yiizden matematiksel olarak
0.P. modellerindeki degiskenlerin negatif degerler almamas: gere-
Kir.

Bu sart ya da 6ge:
X1, X2, X3,... Xa== 0 biciminde gosterilir.
Boylece genel bir D.P. modeli matematiksel olarak kisaca asa-
gdaki bicimde gosterilebilir :

Amac fonksiyonu,

11 :
Z =D X

g

Sinirlayic: denklemler,
ﬂinj = r]i::i]

Degiskenlerin negatif olmama sarti.
X220
D.P. modelinden anlamli ve tutarh sonuclar almak varsayimia-
ra baghdir. Varsayimlar istenen bicimde gerceklesmezse model ama-
ca uygun sonu¢ vermez. Varsayimlar: bes gurupta topliyabiliriz.

Bunlar : dogrusallik, pozitif olma, sinirlilik, boliinebilirlik ve amacg
- fonksiyonunun dogrusal olmasidir®.

4. DOGRUSAL PROGRAMLAMA MODELININ COZUM YOLLARI

Bir D.P. modelinde, x degiskenlerinin sinir sartlarimi saglhvan

(4) Bkz. : G. B. Dantzig, Linear Programming and Extentions, Princeton
University Press, 1963, s. 32-33. Heady ve Candler, A.ge., s. 17-18 R. O.
Ferguson ve L. F. Sargent, Linear Programming Fundemantals and
Aplications, McGraw-Hill Inc.,, New York, 1958, s. 89. H. M. Wagner,
Principles of Operations Research with Applications to Managerial
Decisions, Prentice Hall, Englewood, 1969, s. 38-39, J
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degerleri ¢oziimii gosterir. D.P. problemlerini cézmede esas olarak
iki yol vardir. Bunlar: grafik ve simplekstir.

4. 1. GRAFIK COZUM

ki ya da iic degiskenli olan D.P. problemlerini gratikle geomet-
rik olarak cozmek mimkiindiir. Degisken sayisi iigii asarsa grafikle
¢oziim bulunamaz.

iki degi:ﬁkenﬁ grafik ¢oziim, D.P. probleminin seometrik olarak
aciklanmasi ve bazi tamimlarn yapilmas: yoniinden oldukca 6nem-
lidir. Ancak burada iizerinde durulmuyacaktir,

Uc degiskenli problemin grafikle ¢6ziimii biraz daha guctur.
Ciinkii her simirlayici denklem uzayda bir diizlem meydana getirir.
Uycun ¢oiim bu diizlemlerin olusturdugu cok viizlii bir sekildir
(polvhedran). Amag fonksiyonu bir diizlemdir. Optimal ¢oziim
X, X2, X; degiskenlerinin kombinasyonlarindan en biiyiik degeri ve-
ren nokta olacaktir’. Optimal ¢oziim her noktanin verdigi deger ay-
r1 ayr: hesaplanarak bulunur. '

42. SIMPLEKS COZUM TEKNIGI

D.P. problemlerinde degisken sayisi arttikca, uygun coziium
alanimin olusturdugu seklin koseleri hizla artar. Optimal uygun
coziime ulasmak icin her kosenin tek tek incelenmesi ve amag
fonksivonunu maksimum ya da minimum yapip yapmadiZinin aras-
tirilmasi gerekir. 11k adimda ¢oziim veren bir yontem yoktur. En
cok uygulanan, iterasyonla optimali bulan simpleks coziim tek-
nigidir. | |

D.P. problemlerinin ¢oziimiiniin diizenli bir bicimde aragtiril-
masinda kullanilan simpleks coziim tekniginin iizerinde ilk caligan
ve esaslarini gelistiren G/B. Dantzig olmustur. Daha sonra Charnes,
Cooper ve digerleri zellikle endiistri isletmelerinin sorunlarim
cozmede Oncii calismalar yapmiglardir.

[5) Gene] bir D.P. probleminin grafikle c¢oziimiine rakamh ornek icin
bkz. : E.S. Buffa, Modern Production Management, John Wiley, New
Yﬂrk 1965, s. 692-697. .

(6) Uc degiskenli D.P. problemi igin bkz. WL T, Fabrycky ve P. E. Tor-
gsersen, Operations Economy, Industﬂa] Applications of OI]LI"-;[HUT].S
Research, Prentice Hall, Englewood, 1966, s. 400-403.
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Yontem cebirsel iterasyona dayanir. Yontemin 6zii, uygun go-
ziim alaninin u¢ noktalarindan birinden baslayip adim adim op-
timal uygun ¢oziimii veren noktanin aranmasidir’. Bu viizden «Op-
timal ¢Oziim uygun ¢oziim alanimin koselerinden biridir» teoremi
yontemin 6ziinli olusturur. Hangi noktamin optimal ¢oziim oldu-
gunu, incelemeye baslama noktasi olan o noktasindan sonra hangi

- noktanin gelecegini, yontem amac fonksivonunun degerini degis-
tirerek verir.

Simpleks yonteminin kuramsal temelleri matriks ve vektorler-
le aciklanir. Burada sinirsiz ¢oziim, bozulma ve ¢oziimde izlenen yol
tizerinde durulmiyacaktir®.

5. DOGRUSAL PROGRAMLAMANIN ISLETMELERDE UY-
GULAMA ALANLARI

D.P. teknigi degisik coziimler arasindan, amaca en uygun olan
secmede yararlanam bir yontem oldugundan, degisik alanlarda ba-
sartyla uygulanmistir. Clinkii uygulamada karsilasilan sorunlar co-
gu kez bu tiptendir. Bilgisayarlarin D.P. modellerinin coziimiinde
kullamilmas: degisik alanlardaki uygulama calismalarini daha da
hizlandirmis ve biiviik olciide artirmistir’. D.P. hem planlama hem
de giinlitk programlama meselelerinde basariyla kullanilmistir ve
gelecekteki tatbik sahasinin daha da genislivecegine siiphe yoktur'.
Gegcen birkac yilda bu uygulamalar hizla gelistirilmis ve sayilar
artmistir. D.P. uygulamasinda onem endiistri uygulamalarina gec-
mistir'. Clinkii D.P. isletmelerde yoOneticilere degisik vonlerden
yararli ve yardimer olmaktadir®? Ilk olarak isletmenin iiretim tek-

(7) Hadley, Age., s. 19.

(8) Simpleks yonetiminin Teorik temelleri icin bkz. : Dantzig, Age.
s. 94-111, 120-123. Hadlev, A.g.e., s. 71-104. '

(9) Tarim kesiminde bir uygulama ornegi icin bkz. : Ibrahim Aksoz,
Lineer Programlama Metodunun MNebraska’da Bir Bolgeye Tatbiki,
Erzurum, 1971. Ekonomide bir uygulama i¢in bkz. : Erden Oney, Dog-
rusal Programlama ve Tiirk Ekonomisine Uygulama Denemesi, Anka-
ra.; 197 :

(10) J.W. Gavett, «Dogrusal Programlamaya Giris», Cev. : Omer Yagiz,
Modern Isletmecilik, Ankara, 1966, s. 130.

(11) Saul Gass, Linear Programming Methods and Applications, McGraw-
Hill, New York, 1964, s. 180.

(12) G. B. Dantzig, «Linear Programming and Its Progeny», Applications of
Mathematical Programming Technigues, Der., EM.L. Beale, American
Elsevier Publishing, 1970.
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nigi ve islemleri hakkmda onceden bilgi vermektedir. Tkincisi en-
diistriyel sistemlerin yapisini matematiksel olarak incelemeve ve
modeller kurmaga zorlamaktadir. Uciinciisii de isletmede verimlili-
gin artirilmasi yoniinde kullanilmak iizere yoneticiler elinde dnemli
bir arac olmaktadir.

D.P. teknigiyle endiistride karsilasilan bir ¢ok sorun kolaylikla
ele alimabilmekte ve uygulanabilir ¢oziim yollari bulunmaktadir.
Ancak dikkat edilmesi gereken nokta, matematiksel ifadenin ger-
cek sorunu tam olarak yansitmiyabilecegidir. Clinkii D.P. sozii edi-
len varsayimlara dayamlarak yapilan bir yaklasimdir.

D.P. modellerinin uygulamalar1 degisik olarak guruplandiril-
maktaysada® endiistridekileri {i¢c ana gurupta toplamak mumkiin-
diir.

a. Degisik konularda liretim ve stok planlamasi amaciyla va-
pilan uygulamalar. |

b. Petrol ve bazi tiretim sektorlerinde en uygun karigimi or-
taya cikarmada yapilan uygulamalar.

c. D.P. tekniginin o6zel bir hali olan ulastirma modelinin de-
gisik sektorlerde kargﬂas,llan tasima sorunlarina uygulama calis-
malari. |

Ele alinan uvgulama calismasi birinci guruptandir. Digerleri
tizerinde durulmuyacaktir.

D.P. teknigi, tiretim ve stok giderlerini en diisiik diizeyde tu-
tarak, mevsimlere gore degisen talebi karsilamak amaciyla, tiretim
planlamasinda degisik modeller gelistirilerek uygulanmistir. D.P.
tekniginin tiretim planlamas1 sorunlarina uygulabilmesi icin satis-
larmm tahmini, hammadde imkanlarimin ve fiyatlarin incelenmesi
baska yontemlerle yapilmalidir®. Uygulama yapabilmek icin satis
tahminlerinin bilinmesi ve maliyet fonksiyonlarinin dogrusal ola-

(13) Uygulama alanlarm icin bkz.: Hadley, Age. 429463. §. Dan¢j, Linear
Programming in Indusiry, Teorv and Applications, Springer-Verlag,
1963, s. 90-92. A. Henderson ve R. Schlaifer, «Mathematical Program-
ming : Better Information for Better Decision Making», New Decision
Making Tools for Managers, Der., E. C. Bursk ve J. F. Chapman, Men-
tor Books, 1963. A. Charnes ve W.W. Cooper, «Management Models
and Industrial Applications of Linear Programming», Managerial
Economies, Der., G.P.E. Clarkson, Penguin Books, London, 1968.

(14) N. Williams, Linear and Non-Linear Programming in Industry, Sir
Isaac Pitman, London, 1967, s. 96, |
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rak ifade edilmesi gerekir. Ancak c¢ogu kez ne liretim ve satis tah-
minleri kesinlikle bilinebilir, ne de maliyet fonksiyonlar: dogru-
saldir. Bu yiizden tahminlere yanmilma paylar1 eklenerek tutarh de-
gerler bulmaya calisthir. Uretimde de degisken maliyet giderleri
dogrusal olarak kabul edilir.

Talepteki degismeler, tiretimin planlamasinda, kapasitenin kul-
lanilmasinda ve isgiiciniin ayarlanmasinda, yvoneticiler i¢cin olduk-
ca onemli sorunlar dogururlar., Degismeler, fazla calisma saatleri
ekleme, isgiiciinde uyarlama yapma, lUriinlerin stoklarimin seviye-
sini degistirme, talebin miktarim1 ayarlamayla ya da bunlardan bir-
kacini1 birlestirerek karsilanmak zorundadir®. Bu diizenlemelerin
her biri maliyeti biiyiik dl¢iide degistirerek, en uygun iiretim plan-
lamasi programini gerceklestirmeyi giiclestirirler. Bu yuzden belirli
bir tiriiniin toplam maliyvetlerini minimize ederek, talepteki degis-
meleri zamaninda karsilayabilecek bir bicimde iiretiminin planla-
masi isletmeler icin oldukc¢a Onemlidir. Bu konuda D.P. tekniginin
temellerinden hareketle modeller gelistirmede cok sayida arastir-
mac1 ugrasmis ve degisik modeller ortaya cikarilmstir’.

Cok sayida birden fazla liriin iireten isletmelerde karsilasilan
tiretim planlama sorunlarindan biri, belirli pazar sartlar1 altinda,
kapasiteden en yiiksek oranda yararlanarak en yiiksek kari veren
tiretim programimn bulunmasidir. Boyle bir sorun D.P. la kolaylik-
la ele alimabilir ve ¢oziilebilir.

Benzer sorunlar hemen hemen her isletme icin s6zkonusu ol-
dugundan cok sayida uygulama calismasi yapilmistir. Kontrplak
iireten bir isletmede yapilan calismada, iiriin sayisimin 58 den 17
ve indirilerek ayni karin saglanabilecegi gosterilmistir.  Yapilan
tiretim plamiyla kar iki katina cikarilmistir”. Tekstil endiistrisinde,
cok sayida degisik iiriin aym iiretim iinitelerinden yararlanilarak
tiretildiginden kapasitenin kullanumi ve maksimum karin saglanma-
s1 yoniinden hangi iiriiniin ne kadar tiretilecegi biiyiik 6nem tasir.
Bu viizden D.P. uygulamalarinda onemli bir ver tutmustur'®.

(15) M. Anshen ve Digerleri, «Mathematics for Production Scheduling»,
New Decision-Making Tools for Managers, A.g.e., s. 349.

(16) Bkz., F. Modigliani ve F. Hohn, «Production Planning Over Time and
the Nature of Expectation and Planning Horizon», Econometrica, Vol.
23, 1955, s. 46-66. 5. M. Johnson, «Sequential Production planning Over
Time at the Minimum Cost», Management Science, Vol. 3, 15

(17) Bkz, K.D. Ramsing, «Application of Linear Programming to Plywood
Industry», Forest Product Journal, Vol. 18, 1966.

(18) Bkz. G. Morton, «Linear Programming, Application in an Indian Textile
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Matematiksel teknikler demir celik endiistrisinde oldukca ge-
nis uygulama alanmmna sahiptirler. Demir cevherinin cikariimasmn-
dan, ingot iiretimine kadar degisik islemlerin dengelenmesi, yiik-
sek firinlara hammaddelerin yiiklenmesi, farkli ozelliklerdeki de-
mir cevherlerinin degerlendirilmesi, diisiik kaliteli cevherlerin pa-
letlenmesi konularinda ilgi c¢ekici arastirmalar. yapilmistir®,

Bu calismada Karabiik Demir Celik Isletmelerinin  Kesiksiz
Haddehanesi ele alinmistir. Haddehaneler demir celik isletmeleri-
nin son imitesidirler. Celikhanede iiretilen ingotlari, degisik kulla-
nim yerlerine gore, istenen boyut ve bicimlerde sekillendirirler.

6. ARASTIRMAYA KCONU OLAN UNITENIN TANITILMASI

Karabiik'teki haddehaneler 6 guruba ayrilabilirler. Bunlar:
34“lik blok, 28“lik diio profil, 28“lik diio kiitiik, 28“lik trio ve
kesiksiz haddehanelerdir.

~ Celikhane ve dokiimhanede kaliplanan 4 ton agirhigindaki in-
gotlar énce 34“lik blok haddehanesinde, 1,5 tonluk ingotlar haline
cetirilmektedir. Sonra bunlar, degisik haddehanelerde istenen bo-
yutlarda bliim ve platina haline dontstiiriilmektedir. Sac haddesi
ve kesiksiz haddehane bliim ve platinalar: son tiriin haline gelecek
bicimde haddelemektedir. Kesiksiz haddehane iilkemizin hizla ar-
tan yvapt demirleri ihtiyvacim karsilamak amaciyla 1965 yilinda iire-
time gecirilmistir. Kapasitesi ve iiretim teknolojisivle isletmede
onem!i bir yver tutmaktadir.

Bir haddehanede en az iki tezgah birbirine bagh olarak aym
anda calisiyorlarsa, buna kesiksiz haddehane denir®. Kesiksiz had-
deleme islemi icin en az iki hadde tezgahi birbirlerine bagl olarak

o SESEETPE O

Mill», Operational Research Quarterly, Vol. 9. P. D. Podlar, «Optimum
Product-Mix in a Cotton Yarn Mill-An Application of Linear Prog-
ramming Technique», The Indian Textile Journal, Mayis 1967. Aydin
Avdincioglu, Uretim Planlamasmda Modern Metodlar ve Bir Ornek,
Basilmamis tez, I.T.U., 1973. Musa Senol, Dogrusal Programlama Me-

 todu ile Uretim Planlamas: ve Bir Tekstil Isletmesinde Uygulama, Es-
kisehir, 1974.

(19) Demir celik endiistrisinde, yoneylem arastirmasi uvﬂu]aum calismala-
r1, euruplandiniimas: ve kapsamlar icin bkz., s. L. Cook. «Demir Ce-
lik Endiistrisinde Ydneylem Arastirmasi _U‘j,fgtﬂﬂmﬂ Calismalari» Cev,
N. Glirdogan, Demir Celik, Sayv: 10-11-12, 1977.

(20) Zyemunt Wusatowsky, Fundementals of Rolling, Pergamon Press,
London, 1970, s. 610. -
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calismalidir. Belirli bir zaman aralifinda, her tezgahtan gecen mal-
zeme miktar: iiretim hatti boyunca sabittir®. Tamamen kesiksiz
bir haddehanede bicimlendirme islemi ayni anda biitiin hadde tez-
sahlarinda yapilir. Arastirma konusu olan haddehanede 25 tezgah
bulunmaktadir. Kapasitesi ve tekmolojisiyle Karabiik Demir Celik
Isletmelerinin oldugu kadar Tiirkiye'nin de en Snemli uzun hadde
irtinii iireten bir haddehanesidir.

6.1. KESIKSiZ HADDEHANENIN YERLESME DUZENI

Kesiksiz haddehanenin ana ve yardimeci iiniteleri 4 genis hole
vayilmis ve 37.000 m? lik bir alan1 kaplamaktadir.

Birinci hol, ana girdi olan kiitiiklerin toplandigy acik bir alan-
dir. Tasima islemlerinde kullanilmak iizere 30 X 450 m. bﬂ}ruﬂ a-
rinda 10 ar tonluk iki tane vinc bulunmaktadir.

Ikinci holde elektrik kumaﬂida boliimii, elektrik motorlar,
boru bandr kism ve iki tane dogrultma tezgahi bulunmaktadir. Ig
tasima islemleri icin biri 20, digeri 8 tonluk 2 vin¢ vardir.

{ciincii hol 128 X 370 m. bovutlarindadir. Hadde tezgahlari,
sogutma 1zgarast ve makaslar yerlegtirilmistir.

Dordiincii holde, tornalar, vatak hazirlama tezgahlari, yolluk-
hane, tel kangal saricilart ve 8 er tonluk iki ving bulunmaktadir.

Haddehanenin verlesme plani, semetik olarak verilmistir. Ma-
kina ve techizat kesiksiz haddehanenin Ozelliklerine uygun aym
anda calisabilecek bicimde diizenlenmistir®.

62. URETILEN URUNLER

Haddehanede iic gurup iiriin haddelenmektedir. Bunlar, de-
sisik kesitlerde yuvarlaklar, kosebentler ve boru bantlaridir. Ancak
boru bant iinitesi calismamaktadir. Uretimde ilk islemler ortak
oldugundan boru bandi kisminin devreden c¢ikarilmasi yuvarlak
iretimine agirlik verilmesine yol acmistir.

(21} Elements r:_nf Rolling Pratice, The United Steel Cumpqu London, 1963,
g .
(22) Kesiksiz haddehane ve Karabiik Demir Celik Isletmeleri hakkinda

.:l}*l'llltﬂl bilgi icin bkz., Cumhuriyetin 5{} Yilinda Turkiyve Demir Ce-
111{ {sletmeleri, Ankara, 1973.
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On degisik capta yuvarlak yapr demiri iiretilmektedir. Bunlar:
8, 10, 12, 14, 16, 18, 20, 22, 24, 26 mm. caplarmdadir. Kosebentler
1se 40 x 40, 50 x 50 ve 60 x 60 olmak iizere iic degisik boyuttadir.
Olciilerine gore, haddehanede 13 degisik iiriin iiretilmektedir.

6.3. IS AKIM SEMASI

Uretimde is akis semasinin cikarilmast, her iiriin icin gerekli
islemlerin belirlenmesi voniinden zorunludur. Ayrica kapasitenin
bulunmasi, birim tiretim icin geerkli zaman ve makina bu islemlere
dayali olarak hesaplanacaktir.

Uriinler ve iiretim icin gerekli islemler is akim semasinda o6-
rilmektedir. Urtinler, kosebentler, 8, 10 mm. lik tellik yuvarlaklar
ve 12-26 mm. ¢aphh vuvarlaklar olmak iizere ti¢c ana guruba ayr-
labilirler. '

Baslangictan 11 inci isleme kadar olan kisim biitiin tirtinler
icin ortaktir. Bu yiizden hangi iirtinden ne kadar iiretileceginin
bulunmasi, kapasitenin kullanilmas: ve kirin maksimizasyonu aci-
simdan oldukca biiyiik énem tasir. Ciinkii ayni anda birden fazla
uriin iiretilememektedir.

Is akiminda 18-21 aras: islemler kosebentler ve yuvarlaklar icin
sozkonusudur. Bu iki iiriin disinda kullanilma imkanlar: voktur.

Is akiminda 18-21 arasi islemler kosebentler ve yuvarlar icin
ortaktir. Sistem biitiin olarak calistiinda hadde tezgahlarina bag-
hdirlar. Darbogaz ortaya cikarmazlar.

Kosebentlerde 24 nolu dogrultma ve yuvarlaklar icin 22 nolu
baglanma islemleri sistemden bagimsizdirlar. Uretimde tikaniklik
ortaya cikarmazlar.

6.4. ISLEMLERIN ANA URETIM UNITELERINE AYRILMASI

Uretim kapasitesini bulmak icin is akim semasindaki islem-
lerin guruplandirilmasi zorunludur. Ashinda 24 islemin her biri ka-
pasiteyi smirlandirmamaktadir. S6zgelimi tavlama sirasinda ana
islem firinda yapilan tavlamadir. Diger islemler firma baghidir. On-
larin islem siirelerinin kisaltilmas: sonucu degistirmiyecektir. Bu
yiizden is akiminda darbogaz islemler bulunarak bir guruplandir-
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ma yapilmustir. Boylece modeldeki kapasite sinirlamalari da azal-
tildigindan, uygulamada ve bilgi toplamada kolaylik saglanmalkta-
dir. Bu diistinceden hareketle iiretimdeki islemler semada goriil-
diigii gibi bes ana guruba ayrilmistir.

Is akimi semasinda 1-7 arasi islemlerde darboBaz tavlama fi-
rimidir. Bunun icin 7 islem Tavlama Unitesi adi altinda toplanmis-
tir. Uretim kapasitesi firinla belirlenmektedir. Bu iinitede depo-
dan alinan is akimi semasinda goOsterilen islemlerden gecerek, fi-
rinda 1250 °C ve kadar tavlanmaktadir. Tav firimi tavlama iinite-
sinin oldugu kadar haddehaneninde 6nemli bir boliimiidiir. Firinin
optimum tavlama kapasitesi 80 ton/h dir. Hadde makinalarmin
viikiine gore gerektiginde 90 ton/h kadar cikabilmektedir. Firin
22%9,5 m. boyutlarinda ve {ic bo6lmedir. Isitma her bsliimiin
verlestiren 9 ar tame toplam 27 yakwicivla saglanmaktadir. Tsit-
mada kalorik degeri 2500 Kcal/Nm® olan vyiiksek firin ve
kok gazi karisimi kullanilmaktadir. Tavlama siiresi firma vyiiklene-
cek kiitligiin boyutlarina otre degisir. Kesiksiz va da kontinii had-
dehanede tek tip (78x78x9000 mm.) kiititk kullanmildigindan tavla-
" ma siiresi her kiitiik icin hemen hemen sabittir. Tavlama siiresine
obre tufal kayiplari defistirmektedir. Fazla tavlama kaviplara, az
tavlama ise hadde tezgahlarinin merdanelerinin zamanmdan &nce
asinmasina, elektrik motorlarinin zorlanmasina ve hadde kisilma-
larmma vol acmaktadir. Bu wviizden tavlama siiresi ve derecesi iire-
timde oldukca etkilidir. Ortalama 1250 °C olarak alinmaktadir.

- Haddeleme fiinitesi hadde tezgdhlarindan olusmaktadir. Kiitii-
giin istenen bovutlara indirilmesi 8-12 islemleri arasinda olmakta-
dir. Hadde tezeahlar1 avm anda beraber calistiklart icin tek hir
islem gibi kabul edilmislerdir. Tezgah sayis1 iiriine g6re degismek-
tedir. 12 den 26 mm. cana kadar olan vuvarlaklar icin 19, 8 ve 10
mm. lik tellikler icin de bunlara ek 6 tezeahtan olusan Morean
hadde gurubuvla birlikte 2 5 tezeah vardir. Haddeleme islemi bii-
tiin tezgahlarda ayni anda devam eder. Son tezeahta iiriin istenen
boyuta indirilip 1zgarada soSutulurken, diger uc ilk tezeahta va da
tavlama firminda olabilir. Cap kiiciildiikce kullanilan tezoah sayisi
artmaktadir. Hadde tezeahlarindan, 8 ve 10 mm. tellik iiretiminde
21 i, 10, 12, 14 liikte 15 i, 16, 18 likte 13 ii, 22, 24, 26 likta 11 i ve
kosebentlerde de 12 si kullanmilmaktadar.

Tellikler icin olan 12-17 aras:i islemler soputma {initesi ad: al-
tinda toplanmislardir. Bu iinitede teller kangal halinde sarilmakta
ve sogutulmaktadir. Sogutma islemi Morgan gurubuna bagh kan-
gal saricilardan sonra gelmektedir. Kangal saricilar 4 ii 250 kg
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kangal, 2 si de 400 kg/kangal olmak iizere 6 tanedir. Son ikisi 10
ve 14 mm. lik yuvarlaklar kangal haline getirilirken kullanilmak-
tadir. Kangal saricilart hadde tezgahlarina baglh olarak cahstikla-
rindan kapasiteyi belirlemeleri sozkonusu degildir. Bu yilizden ayri
bir {inite olarak dustiniilmemislerdir.

Kesme iinitesi 18-22 arasi islemlerden olusmaktadir. Kesme is-
lemi 8 ve 10 luk disindaki iiriinler icin gereklidir. Bu {iirtinler 1zga--
rada sogutulduktan sonra makaslarda istenen boyda kesilmektedir.
Islem sogutma 1zgarasinin sonuna yerlestirilen 250 ser tonluk iki
makasta yapimaktadir. Herbirinin kesme alanmi 5200 mm* dir.

Dogrultma {initesi yalmizca kosebentler igin sdzkonusudur.
Ciinkii kosebentler sofuma sirasinda diizgiinliiklerini kaybetmekte-
dirler. Diizeltilmeleri sistemden bagimmsiz iki dogrultma tezgahinda
vapilmaktadir. Tezgahlarin hiz1 75 ile 150 m/dak. arasinda degis-
mektedir. Hiz malzemeye gore ayarlanabilmektedir.

7 SINIRLAYICI DENKLEMLERIN KATSAYILARININ BU-
LUNMASI

Sinirlayici denklemlerin ilk yamndaki katsayilarini, her tri-
niin ana uretim tnitelerindeki iiretim degerleri verecektir. Cogu
kez bu bilgiler hemen bulunmaz. Uygulamada bu bilgilerin toplan-
masi, incelenmesi ve diizenlenmesi ¢alismanin en giic oldugu ka-
dar en vararh yanim olusturur. Ulasilan sonuglar bu bilgilere da-
yanacaktir. Saglanan bilgiler iiriinlere gére kapasitenin kullanimi-
m, tiriinlere bagli zaman ve malzeme kayiplarini da ortaya cikara-
cagindan, yonetimin elinde, ileriye doniik kararlarda ana kaynak
clacaktir. |

Bes ana tretim iinitesinden ilk ikisi olan tavlama ve haddele-
me biitiin iirtinler icin ortaktir. Ozellikle hadde tezgahlar: tiretimin
cekirdegini olusturmaktadirlar. Kapasite hadde tezgahlariyla belir-
lenmektedir.

Kesiksiz va da kontinii haddehanelerde haddeleme hizi, had-
denin tipine, haddelenen malzemeye ve haddeleme islemine bagh
olarak biiyitkk oranda degismektedir®. Bu yiizden kapasitenin he-
saplanmasinda, tam iiretime gecilen 1970, 1971, 1972, 1973 yillarmn-

(23) Hadde fezgﬁhlarm_m isletmesine etki eden unsurlar hakkinda ayrin-
tili bilgi icin bkz., Wusatowsky, A.g.e. S. 610-615.
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daki iiretim degerleri esas olarak alinmistir. Saatte ton olarak
ortalama net iiretim degerleri asagida gibi olmaktadir.

Uriinler Saatteki Uretim (fon)

8 42.8
10 44,6
12 46,8
14 60,2
16 62,5
18 73,5
G 71,0
22 79,6
242 | 80,0
26 81,5
40x40 462
50x50 58,5

e

60x60 . 65,7

Haddehanede saatlik iiretimi en diisiik olan 8 mm. liktir. Ciin-
kit iiretiminde 21 hadde tezgahi calismakta ve 78x78x900 mm. lik
kiititk cap: 8 mm. oluncava kadar haddelenmektedir. Saatteki iire-
timi en viiksek olan 26 mm. lik yuvarlaktir. Digerleride caplarma
oore bu iki deger arasinda degismektedir.

Uretim sirasinda desisik iinitelerde ortaya cikan kayiplar in-
celenmistir. Kayiplar iki yonden etkili olmaktadirlar. Ilki ana tire-
tim tinitelerinin net kapasitelerini bulmak icin gereklidirler. Boy-
lece smirlayici denklemlerin katsayilari daha saglikli olacaktir.
ikincisi amac fonksiyonunun katsayilarimin bulunmasinda, kulla-
nilan hammaddenin degerinin hesaplanmasinda yardimeci olacak-
lardir. Uretim siirecinde ortaya ¢ikan kayiplar, hurda kirpints, tufal
ve digerleri olmak iizere iic ana gurupta toplanmislardir. Kayiplarn
ana iiretim tinitelerine dagitilmas: tam kapasite tiretime gecilen dort
vilin vilhk calisma raporlarindan yararlamilarak yapilmistir. Her
{iriin icin ana iiretim iinitelerindeki saatteki iiretim degerleri Tablo-1
de goriildiigii gibi olmaktadir. Ayrica ozellikle sistemden bagimsiz
{initelerin kapasiteleri incelenerek darbogaz olmadig goriilmiistiir®. -

(24) Ayrintili bilgi icin bkz., Nazif Giirdogan, D.P. nin Sanayi Isletmele-
rinde Uretim Planlamas: Araci Olarak Kullanilmas: ve Karabiik De-
mir Celik Tesisleri Kontinii Haddehanesinde Uygulanmasi, Basilma-
mis Doktora Tezi, Erzurum, 1975, s. 74-104.
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Tablo 1

Her iirin icin ana iretim iinitelerindeki saatieki iiretim
degerleri (ton)
Ana iiretim uniteleri

Uriinler ‘Taviama Hadde Kesme Dogrultma Sogutma
tezgahlan

(1) (2) (3) (4) (3)
3 7 45 4 43,3 _ _— = 42 8
102 46,9 46,8 = e 44,6
122 : 517 51,6 46,8 Eth = o
42 64,2 : 64,1 60,2 e e
16& 67,6 67,5 62,5 e e
182 778 777 73,5 = =
- 200 81,4 81,3 17,0 = e
223 . 83,8 83,7 19,6 — -
242 84.4 817 RO = 2k
260 85,9 85,8 81,5 — —
40=x40 : 32,1 520 504 49 2 —
50x50 : 61,6 61,5 59 8 58,5 —

6060 pata{ln 70,2 67,4 63,7 —

Ana iiretim iinitelerindeki her lirtiniin saatteki liretim degeri
her tinitenin olusturdugu sinirlayici denklemin birinci vaninin kat-
sayilarima verecektir.

7.1. SINIRLAYICI DENKLEMLERIN IKINCi YANLARININ
BULUNMASI

Modelde simirlayici denklemlerin ikinci yanini ana uretim tini-
telerinin yilhik net calisma saatleri olusturacaktir. Haddehanenin
villik calisma sliresi teorik olarak 365x24=3760 saattir. Ancak
arizalar ve iiretimin 6zelligi geregi programlanmis duruslar yiiziin-
den yillik net calisma saatr bu degerin oldukca altina diismektedir.

Ortalama willik net haddeleme saatini bulmak icin 1970, 1971,
1972 ve 1973 yiuinda ortaya cikan arizalar ve programlanmus du-
ruslarin dagilimi bulunmustur. Bu degerlerden hareketle dort yilin
ortalamasi alinarak yillik net haddeleme saat1 hesaplanmistir.

Haddehanede yilda ortalama olarak net 5.568 saat calisilabil-
mektedir. Yani yilda 8.760 saat olan teorik kapasitenin % 63,6 dan
vararlamilmaktadir. Dogrultma {initesinin disindaki tiniteler igin
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villik calisma saatlar: 5.568 (232 x 24) i asmuyacaktir. D-{}grultma'
{initesi sistemden bagimsiz oldugu icin yilda 7.200 (300 x 24) saata
kadar calisabilir.

8. AMAC FONKSIiYONUNUN KATSAYILARININ BULUNMASI

D.P. uvgulamasmm tutarlhiligyr biiylik olciide iirtinlerin maliyet-
leriyle ilgili bilgilere baglidir. Bilgilerin dogrulugu olcilisiinde vari-
lan sonuclar anlamli olacaktir. Amag¢ fonksiyonunun katsayilar:
olarak dogrudan dogruya tiniinlerin birim karlarimin alinmas:, dog-
rusallik varsayimina uymaz. Bu yiizden, maliyetlerin sabit ve de-
gisken masraflar olarak ayrilmasi gerekir. Ama¢ fonksiyonunun kat-
sayilari olan kara katki degerleri, irlinlerin satis fivatlarindan degis-
ken masraflarin gikariimasiyle bulunur.

Kara katki degerleri 1973yilinin verilerine dayanilarak hesap-
lanmistir (Tablo 2). Daha once de belirtildigi gibi, amac¢ uygula-
mada yontemi ve modeli ortaya koymaktir. Model ortaya ciktiktan
sonra amac fonksiyonunun katsayilari degistirilerek yeni duruma
kolaylikla ayarlanabilir. |

9. URUNLERIN SATIS SINIRLARININ BULUNMASI

Satis kisitlamalar:t olmadan, her iiriinden ne kadar iiretilirse
iiretilsin satilabilir varsayimina dayali model igin gerekli bilgi top-
lanmistir. Boyle bir modelin verdigi optimal coziimde, yillik tire-
timin % 3 nii 8 lik, % 97 sinide 26 lik yuvarlak olusturmakta ve
toplam kar bir onceki yila gére % 97,8 oraninda artmaktadir. An-
cak germis yillardaki satislar incelendiginde, en cok 8,12, 14 ve 16
- bk yuvarlaklarin satildigi goriilmekte ve 26 Ligin toplam iiretim-
deki pay1 hicbir zaman % 3 i asmamaktadir™. Bu viizden, cikacak
satis sorunlarim onlemek ve diger iiriinlere olan istekleri karsili-
yabilmek icin modele satislarla ilgili simirlar ilave edilmistir.

(25)  Pazar smirlamalari olmiyan model, ¢coziimii ve bir dnceki willa kar-
silastirilmasini bkz., Giirdogan, A.e.t., s. 115124 ve 138-140.
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Tablo 2

Amac fonksiyonunun katsayilar: (T.L.)

Uriinler Satis Degisken Sabit Uretim Kéira katka

fiatlar: masraflar masraflar maliveti katsayilar1

(1) (2) 3) . B=@)+B) ()=(1)-2)
87 2910 1.942 195 2.137 968
109 2.680 1.945 131 2.076 o015
12@ 2.830 1.995 175 2.170 835
142 2.820 1,900 141 2.041 920
160 2.810 1.964 138 2102 846
180 Sl = ) T 121 1.918 1.014
20 2810 1.817 108 1.925 993
20 2.810 1.813 101 1914 997
242 2.840 1.818 110 1.928 1.022
262 2.840 1.751 - 113 1.874 1.079
40x40 2.960 2.144 272 2416 816
50x50 2.940 2.047 213 2260 893
60x60 2.930 2.069 223 2.292 861

Her iiriintin satislarinin iist simirimi1 bulabilmek igcin ayrintili
pazar arastirmalarinin yapilmasi gerekmektedir. Ciinkii iiriinlerin
satislaridaki iist sinir optimal programi kesinlikle baglamaktadir.
Yanlis yapilan tahminler stoklarin artmasina yol acacagi gibi, ay-
rica daha karhh iiriinlerin programa alinmasmni da onler. Ancak
ele alinan haddehanenin iirtinlerine olan talebi tek tek bulmak
oldukca giictiir. Uretim talebin altinda oldugundan simdive kadar
boyle bir calismaya gidilmemistir. Heddehanede iiretim planlamas,

alicilarin taleplerine ve karsilanmiyan siparislere gore aylik olarak
vapilmaktadir.

D.P.T. ve benzeri kuruluslar, demir celik iiriinleri icin toplam
talebi bulmuslardir. Her {iriine olan taleb, ayr1 olarak tahmin edil-
memistir. Bu yiizden sozkonusu haddehanenin toplam tiiketimdeki
yveri ve bunda tiriinlerin aldig1 ortalama paydan hareket edilerek

tist simirlar tahmin edilmistir.
Demir celik lirtinlerinin tiiketimi, iilkede ekonominin genel se-
viyesi, endiistriyel liretimin toplam ekonomi icindeki yeri, insaat,
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ulasim gibi sektorlerde kullanilan malzemeyle ilgilidir. Bunun icin
demir celik iiriinleri talebi arastiriirken, degisik tahmin yontem-
leriyle titketimin bazi ekonomik biiyiikliiklerle iliskilerinin incelen-
mesi yaninda, niifus, milli gelir gibi genel ekonomik gostergelere
de bakmak gerekir. Ancak burada aymtiya. inilmeden yapilan tah-
minlerle vetinilecektir.

Kesiksiz haddehanenin toplam tiiketimdeki ortalama pay1
(1970, 71, 72,73 yillar1 igin) % 35 olmaktadir. Yani sozkonusu
haddehane, gecmis yillardaki yuvarlaklar ve kosebent tiiketiminin
sirasivla % 32 ve % 3 nii karsilamigtir. Bu pazar payinin degisme-
digini varsayarsak, haddehane 1974 yih talebinin % 35 ni karsili-
yacaktir. Buna gére 1974 yilinin talebinin % 35 i toplam satilabile-
cek maksimum firetimi verecektir.

: Uzun hadde iiriinlerine olan talep ozellikle yapi1 yatirimlarina
paralel olarak hizla artmaktadir. Talep tahminlerinden her {iiriin
icin satilabilecek iist sinir1 bulacagimzdan, bir yanilgiya yol agma-
mak icin daha iyimser olan Ayyildiz Miihendislik Biirosiinun de-
gerleri esas olarak almmustir®. Boylece haddehanenin toplam tire-
timi: 1.394.800-x0,35=488.180 ton olacaktir.

{Uriinlerin gecmis willarda (1970, 71, 72, 73) haddehane ureti-
mindeki ortalama paylart bulunmustur. En ¢ok satilan % 22 payla
142 litk yuvarlaktir. Bunu siraswyla, 8@, 120, 164, 180, 10,
40x40, 220, 26@, 50x50, 200 ve 60x60 kodsebent olmak {izere di-
serleri izlemektedir. Gecmis yillarda en cok 14 luk satilmistir.
Ciinkii yakin olgiilerdeki tiriinler yerine de kullanilabilmektedir.
Boylece her iiriiniin satilabilecegi tist simr Tablo 3 de goruldiigii
oibi olacaktir.

(26) Demir Celik {iiriinlerinin talep tahminleri konusunda, degisik kuru-
luslarca ayrintili galismalar yapilmistir. Bkz.,, T. Candir ve A. Can-
dir. Tiirkiyve Demir Celik Talep Tahminleri, D.P.T., Ankara, 1966, s. 24-65
B. Erdem ve T. Sener, Tiirkive Demir Celik Sanayi ve Ikinci D.C. Te-
sislerinin Kurulus Yeri Etiidii, D.Y.B., Ankara, 1968, s. 144-208. Ayyil-
diz Miih. ve Miis. Biirosu, Tiirkive Demir Celik Sektorii Orta Vadeli
ilretim Planlamas: ile Tedbir ve Tavsiyeler, Cilt 1, Ankara, 1969.
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Tablo 3
Her iiriiniin satilabilecegi iist smr

Uriinler Uretimdeki = Toplam Ust satis

ort. pay (%) tiretim smirlari
(ton) (ton)
(1) (2) () =1y =< (2)

§ 18 488.180 87.872
10 5 ' » 24.409
120 18 » 87.872
145 22 » 107.400
16 10 » | 43.818
189 7 » 34173
200 2 » 9764
220 3 > 14.645
24 2 » 9.764
26 3 » 14.645
40x40 5 » 24.409
50x50 3 » 14.645
60x60 2 » 0.764
100 488.180

10. MODELIN KURULMASI

) D.P. modelinin kurulmasi icin gerekli bilgiler toplanmistir.
j Bunlar modele uygun bir bicimde, ortaya konulacaktir.

Modelde kullanilan X; degiskenleri, haddehanede iiretilen 13
uriiniin ton olarak yillik tiretimlerini géstermektedir.

10.1. AMAC FONKSIYONU

13
Lmax = Z X506 = 968 X; 4+ 915 X5 + 835 X, -+ 920 Xy + 846 X5 +
1=1 -

893 X + 861 X3



DOGRUSAL PR{}GLAMLAMA 293

10.2. ANA URETIM UNITELERI YONUNDEN SINIRLAYICI
DENKLEMLER

Tavlama iinitesi

X X:: X3 X4 X5 ' er
+ - + o + £
45,4 46,9 51,7 64,2 67,6 71,8
X7 X5 Xg X0 X X2
i £ o o+ o
81.4 83,8 84,4 859 52,1 61,6
Xis

i

5.568 (232 X 24)

70,3

Haddeleme iinitesi

X, ' Sl Xy X X T
——— o+ + —
45,3 46 8 51,6 64,1 67,5 73,5 81,3 83,7

}{‘1 Xm Xil : X‘II XT!
+ -+ — 4 — = 5.568 (232 x 24)

84 3 85,8 52,0 61,5 70,2

Kesme ftinitesi

XS X-'{- K’i _ Xﬁ X’.-’ XEL XEJ Xm
— + — + + — + — + +
46,8 60,2 62,5 13,5 77,0 79,6 80,0 81,5
X X2 X :
=+ + = 5.568 (232 x 24)
50,4 59,8 674

Dogrultma tinitesi

Xll XI? XIE’-
+ ——
49,2 58,5 65,7

= 7.300 (300 x 24)
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Sogutma uUnitesi

), € X
= = 5,568 (232 5¢ Dd)
42,8 406

10.3. . PAZAR YONUNDEN SINIRLAYICILAR

>4
i

ST
24 409
87.872
107.400
48.818
34.173
0764
X < 14.645
X, = 9764
X = 14.645
24409
- 14.645
9764

MMIHMMM
i I I I h I

Sl e
i A i

10.4. NEGATIF OLMAMA SARTI

o _ |
Xi, X, Xi, X, Xs; Xe, X7, Ks, Kin, _}'_5:11. Xy, X Xp > O

Modelde 18 esitsizlik vardir. Bunlarin esitlik haline doniistiiriil-
mesi icin : '

Xis, Xis, Xig, Xir, Xus, Xuo, Xoo, Xo1, Xz, Xz, Xu, Xos, Kz
Xor, Xog, X2o, X, KXzt = 0

olmak iizere 18 tane yapay (slack) degisken ilave edilmistir. Boy-
Jece modelle ilgili biitiin bilgiler toplanmis ve tabloda gosteril-
mistir. i
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11. MODELIN ¢OZUMU

Coziimde D.S.I. nin IBM 360-30 model bilgisayar: kullanilmis-
tir. Coziim tablosundan alinan degerler asagidaki gibi olmaktadir.

X1 (. 82) 80.585 ton.
X, (109) i D
N (12 : 0 »
X4 (149) : 107400 »
Xs (169) 48.818  »
Xs (189) 34173  »
X: (209) 9.764 »
X (020) : 14,645 »
Xy (249) 9764 »
X (269) .- 14.645 »
X (40x40) e 0n
X5 (50350) : 14:645  »
X5 (60X60) : 9.764  »

Bulunan optimal tretim planina gore, toplam tretim 344.203
ton olmaktadir. Tavlama ve hadleme iiniteleri yilda 5.568 saat ca-
lismaktadirlar. Kesme 3.939, sogutma 1878 ve dogrultma iinitesi
397 saat calismaktadir. Bunlarda kullamlmiyan kapasite olmasi
tiretimin bir ozelligidir. Aym1 anda yalnizca biri calisabilmektedir.
* D.P. modeli ile bulunan tiretim planinda, 13 irlinden 10 u yer al-
maktadir. En cok iiretilen iirtin 14 liikk olmaktadir. Bunu sirasiyle
87, 1600, 180, 26, 5050, 240, 263 ve 60X60 olmak tizere
digerleri izlemektedir.

Optimal programin verdigi amac¢ fonksiyonunun degeri :
324.328.342 T L. olmaktadir. Toplam kar bulunurken, sabit masraf-
lar diisiilmelidir. Buna gore Modelin verdigi tiretim planinin sag-
ladig1 toplam kéar 272.088.188 T.L. olmaktadir. Bu deger 1973 yilin-
da saglanan kirdan 44.504.217 T.L. daha fazladir. Yeni iiretim pla-
ninda ver alan trtinler ve villik tiretim degerleri 1973 yiliyla birlik-
te Tablo 4 de verilmistir.
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TABLO : 4
Uriinlerin yilhk iiretim degerleri (ton)

Uriinler 1973 yils - Onerilen plan

1% 66.814 80.535

109 17.478 0
129 63.779 0
142 61.065 107.400

169 43.507 48.818

18@ | 26.705 | 34.173
202 4.779 9.764
220 1.940 - 14.645
24D 2767 9.764
269 3.455 14.645

40 % 40 269 0
50 <50 2.430 14.645
60 < 60 6.641 | 9.764
301.829 e 344.203

Onerilen iiretim planinda yilhik iiretim, 1973 yilina gore 42.384
ton daha fazla olmaktadir.

12. NET HADDELEME SﬂRESiNiN_ ARTIRILMASININ
MODELE ETKIiSI

Kesiksiz haddehanelerde hadde tezgahlari birbirine bagl ola-
rak calistifindan, merdanelerin doniis hizlari, her tezgihtan ayni
miktarda iiriin gececek sekilde ayarlamir. Bu yiizden bir iiriinden
digerine gecis oldukga karisik ve giictiir. Bu, onlarin en biiyiik zor-
lugudur?. Ele alinan haddehane sozii edilen giicliiklerden dolayz,
halen, yilda 232 giin net haddeleme vapabilmektedir. Zaman yoniin-
den kapasitenin % 64 tinden vararlanilmaktadir. Ortaya cikan kayip-
lar, daha cok arizalar ve iiretimin ozelligi geregi programlanmais
duruslardandir. Bunun icin kayiplara yol acan duruslar incelenmis-
tir, Is etiidiiyle, baza bakim islemlerini hizlandirip, bazilarimi da
kaldirmakla yillik calisma siiresinin 5.816 saata cikarilabilecegi he-

(27) A. 1. Tselikov ve V. V. Smirnov, Rolling Mills, Pergamon Press, Lon-
don, 1963, s. 15.
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saplanmistir®. Benzer haddehanelerin yilda net caligma giinlerinin
312 ye kadar gikarilabilecegi® gozoniine alinirsa, 284 giin gercekles-
tirilmiyecek bir deger degildir. Ayrica kurulus projesinde yilda 300
giin calisabilecegi belirtilmektedir. Calisma siiresinin 24 saat arti-
ri1lmas1 ortalama iiretimi 1.517 ton artirmaktadir. Bu, glinliik ortala-
ma kazancin 1973 fiyatlariyle 1.181.288 TL. yiikselmesine yvol acmak-
tadir. |

Net haddeleme saat:1 5.568 den 5.816 ya cikarnildiginda model
asagidaki tiretim plamimi vermektedir. '

X1 ( 89) : 87.872 Ton/Yil
| X 3 { IU@ ) s 0 1
X3 (125) : 56.066 »
X4 (149) . 104.700 "
Xs (162) : 48.818 »
Xes (189) : 34.173 »
X (2{]@) : 0764 »
X (229) : 14.645 »
Xo (249) 9.764 »
X10 (26121) i 14.645 b
Xu (4D><4D) : 0 o3
Xz (50X50) 14.645 »
Xiz - (6[})'( 50) . 0.764 »
404.856 »

Yeni iiretim planina, haddehanenin tiretim programinda yer
alan 13 diriinden 11 i girmektedir. Yillik toplam tiretim, net calisma
siiresi 52 giin daha artarsa, 404.856 tona ulasmaktadir. Uretim 1973
yilima gore 103.037 ton daha fazla olmaktadir.

13. SONUC VE ONERILER

Karabiik Demir Celik Isletmeleri, iilkemizde uzun hadde iiriin-
leri iireten en yeni haddehanelerden birine sahiptir. Uzun hadde
iirtinlerine olan talep, o6zellikle yap1 sektoriindeki gelismelere para-
lel olarak hizla artmaktadir. Bu yiizden, yurt ici iiretim, talebin al-
tinda kalmaktadir. Bu alanda, iretimi artirici yonde yvapilan her

(28) Bkz., Giirdogan A.g.t., s. 125-136.
(29) P. Poluklin, N. Fedosav, A. Korolyev ve Y. Matveyver, Rolling Mill
Practice, Peace Publishers, Moskow, 1966, s. 291, Tablo 18.
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calisma, ihtiyaglarin iilke icinden karsilanmasim aagh}ramk ekono-
mimize katkida bulunacaktir.

Ele alinan haddehanede, D.P. tekniginden vararlanarak yiliik
iiretim planlar 6nerilmis ve uygulandiginda ne olgiide yarar sagla-
nacagi ortaya konulmustur.

Uretim planlamasmda D.P. teknigi uyguluyarak saglanacak ya-
rarlari, asagidaki gibi siralayabiliriz :

1. Haddehanede iiretim planlamasi konusunda ayrintili ve du-
zenli bir calisma vapilmamaktadir. Alicilariun istekleri ve karsila-
namayan taleplere dayanilarak hazirlanan aylik iiretim planlariyla
yetinilmektedir. Aylik planlar, ortalama ii¢ defa iiretimde iiriin de-
gisikligine yol agmaktadir. Bu yiizden, bir iiriiniin {iretim planina
alinma sayisi, yilda 4 ile 22 arasinda degismektedir. Oysa bu iiriin
degistirmeler, uzun duruslara yol actiklar: icin iiretimi biiyiik olcu-
de aksatmaktadirlar. Yillik iiretim planlari yapilarak, ebat degis-
tirme sayisi ve dogacak kd}’lpldl" bityiik olctide azaltilmistir. Uriin-
lerin yillik iiretim miktarlari ve zamani dnceden belirlendigi icin
istekleri karsilama kolaylasmis ve diizene girmis olmaktadir.

2. Onerilen iiretim plantyla, aym isletme sartlari altinda, hig
degisiklik yapmadan, 1973 yilina gore, toplam tiretimin 42.374 ton,
karm da 44.504.217 T.L. daha fazla olacag: hesaplanmistir.

3. Sozkonusu haddehanede, kullamilamiyan kapasite, teorik
calisma siiresinin % 36 sidir. Yani haddehane, yilda net 232 giin
haddeleme yapabilmektedir. Buna karsilik diger iilkelerde, benzer
isletmeler calisma siirelerini, yilda 312 giine kadar cikarabilmekte-
dirler. Bu yiizden iiretimi aksatan duruslar incelenmistir. Kisa do-
nemde alinabilecek tedbirlerle, yillik calisma stiresinin, 232 giinden
284 giine cikarilabilecegi gOsterilmistir. Yeni calisma siiresine gore
bulunan iiretim planinda, toplam iiretimin, 1973 yilh iiretiminden
0% 45 daha fazla olacagl hesaplanmistir. Calisma siiresinin yiiksel-
tilmesi haddehane icin biiyiik onem tasimaktadir. Bu alanda, yapi-
lacak her calisma iiretimi artirma yoniinde yiizde yiiz etkili olacak-
fir.

4. Uriinlerin satis smirlarimm bulunmas: ve kira katki katsa-
yilarimin hesaplanmasi, bazi varsayimlara dayamilarak yapilmistir.
Bu yiizden toplanan verilerin dogrulugu kuskusuz, kesinlikle savu-
nulamaz. Ancak haddehane genel olarak degerlendirilmis ve iiretim
planlamasinda model ve yontem ortaya konulmustur. Bunlar, yo-
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neticilerin degisik alanlarda karar ve politikalarim yonlendirmede
ve bicimlendirmede yardimeci ve gerekli bilgileri tasimaktadirlar.

D.P. ve benzeri Yoneylem Arastirmasi tekniklerinin Karabiik
Demir Celik Isletmelerinde kolayhkla uygulanabilmesi igin El"aE'lgb
daki calismalarin yapilmas: yvararl olacaktir.

1. Onerilen iiretim plani bir yillik olarak hesaplanmistir. Da-
ha onceki yillardaki aylik satislar, istekler ve stok degerleri bulun-
‘madigr icin, hangi iirtiniin hangi ayda tliretilmesi gerektigi ayrica
arastirilamamistir. Bunun icin, isletme gecmis wvillardaki, satisla-
r1, karsilanamayan istekleri ve stoklari diizenli bir bicimde tutarak,
tirtinlerin talebindeki mevsimlik dalgalanmalarin hesaplanmasini
kolaylastirmalidir.

2. Uretimle, satis birimleri arasinda daha siki isbirligi kurul-
malidir. Tiim isletme icinde daha saghkli bilgi akisini saghyacak
bir diizenlemeye gidilmelidir.

3. Isletme arizalarinin ve programlanmis duruslarin azaltil-
masi icin, haddehane, elektrik ve makina bakim guruplar1 arasinda
isbirligi saglanmali, gerekirse birlestirilmelidirler.

4, Isletmede bulunan bilgi islem merkezinden, matematiksel
programlama icin gerekli bilgilerin toplanmasini ve degerlendiril-
mesi yolunda yararlanilmalidir.

5. Yonetim Muhasebesi, Endiistri Miihendisligi ve Istatistik
ve Konjonktiir Miidiirliikleri, kantitatif teknikleri kullanmak icin

gerekli bl]gl]en saglivacak ve uygulayacak bicimde giiclendirilme-
lidir.

6. Yoneylem Arastirmasi tekniklerini uygulayabilecek uzman
voniinden Endiistri Mithendisligi Miidiirligiiniin kadrosu genisletil-
melidir.

7. Universiteler ve arastirma kurumlariyla isbirligi saglanarak
karsilikli bilgi aligverisi icin ortam hazirlanmalidir.

Bu tedbirler alindiginda, gerek stzkonusu haddehanede gerek-
se diger birimlerde, kantitatif analiz teknikleri, karsilasilan degisik
sorunlarin ¢éziimunde basariyla uygulanmirlar ve biiyiik tasarruflar
sagliyabilirler.
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