
.TAM sAYlLl DoĞRUSAL PRoGRAMI_AMA ıLE
B l R s A N Ayi i ş ı_ e rııı es i nı i ru u C eİ i rtı- İ ı,ı c E İ e ıvı es l

Yıldıray Kızgın*

özer
karar verme çalışmalarını kolaylaştıran yöneylem Araştırması

tekniklerinden en yaygın olarak kuilanılinaita olan ooğrusiı programümanın
çözüm sonuçları genellikle tam sayılı otmayan biçimdedir. Ancak gunımuzoe u|aı
sanaYi, gemi sanaYi, vagon sanayi vb. alanlarda birçok karar problemine ilişı<in
çözümlerin tam sayılı olarak ifade edilmesi gerekmektedir.

Bu ÇalıŞmada.tam sayılı karar problemlerinin çözümüne ilişkin kullanılan
Tam sayılı Doğrusal programtama ile bir sanayi işletmesinin geğmiş yılına aitüretimi incelenerek çıkan sonuçlara ilişkin değedendirme ve önerilerde
bulunulmuştur.

ciniş
lŞletmeler, günümüzde küreselleşme kavramlanyla birlikte önem kazanan

uluslararası rekabet, konjonktürel hareketler ve değişen piyasa koşulları karşısında
etkin ve hızlı. bir şekilde karar almak ve bunlan 

-uygulamak 
zorundadıriar. Bu

nedenle teknblojik gelişmeler ve çevresel oeğişixİıİıer sonucu karar verme
Problemlerini ilk insanların yaptığı gibi basit ytıntemler kullanarak çözümlemekmümkün olmamaktadır. Çünkü günümüz problemlerinin son derece İarmaşık ve
büYük ölÇekli olmalarının yanısıra kazanılan risk faktörünü de bünyetÖrinde
buiundurmaktadırlar.

. Örgütsel geliŞime paralel olarak yönetsel fonksiyona yardımcı olmak üzere
ka ra r vermeyi kolaylaştı ra n matematik tekn i kler Ytıneyiem Araştı rması, Kantİtatİf
Tekııİkler, Matematik Programlama ve Optimizasyon vb. bİşlıklar altında ele
alınıp incelenmektedir.

Matematik Programlama, bir fonksiyonun belirli koşullar altında en büyük ve
en küÇük değerİnin Pı{unmas;v|a ilgili teknikleri konu Ödinen bir disiplin oıaraı<
tanımlanmaktarlır (AVRALIOĞLU, 1981, s.1). Bir başka deyişle, Matematikprogramlama ve özellikle Doğrusal programlama (bp), ytınetim bilimleri
açısından uygulamada en çok kullanılan bir dal oiup finınsal, teknolojik,
Pazarlama vb. konuları kapsayan çeşitli kısıtlar altında mevcut sınırlı kaynakların
oPtimum kullanılması olanaklarının araştırılması ile ilgilidir (BRADLEy-HAX-
MAGNANT| , 1977, s.1 .), (EsİN, 198.1 ,s.9).

Tam SaYılı Programlama ise yeni bir matematik konusu olmayıp 1941,1arın
sonu ve 1950'ıi yılların başında geliştirılen bır matematik yaklaşımdg. Tam sayılıprogramlamanın doğrusal ve doğrusal otmayan ciiye ayrırıii, problemin
matematiksel yapısından ileri gelmektedir.

Ar.Gör., Muğla Üniversitesi l.i.B.F., Üretim Yönetimi-Pazarlama Anabilim Dalı
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Tam sayılı olarak üretim yapan işletmelerin üretim pIanlamalarında, üretim
analizlerinde kullanılan Tam Sayılı Programlama bu yönüyle oldukça fazla
kullanım alanına sahiptir.

Bu çalışmada tam sayılı miktarda üretim yapan bir işletmenin 1992 yılı
içerisinde yapmış olduğu üretim incelenerek, bu üretim verileri ışığı altında daha
fazla bir üretim hacmine ulaşılıp ulaşılamayacağı incelenmeye çalışılmıştır. Bu
amaçla bir Tam Sayılı Doğrusal Programlama (l'DP) problemine yönelik işletmeye
uygun bir model uygulanarak, bu modelin QSB paket programı yardımıyla elde
edilen çözümüne ve sonuçları n ı n değerlendirilmesine çal ışı lacaktı r.

TAM SAYıLı DoĞRUSAL PRoGRAMLAMA İı_r Üntriıvı iııceı_Eııesi
Üretim İşletmesinin Tanıtılması

Tam sayılı doğrusal programlama yardımıyla üretim incelemesi yapılacak
olan orta ölçekli sanayi işletmesinin adı KÖWRŞ'tır*. Muğla'nın Köyceğiz ilçesine
bağlı Beyovası köyünde faaliyet gösteren işletmenin faaliyet konusu vidanjör,
arazöz, sıkıştırmalı çöp kamyonu, damper, römork ve çöp bidonu üretimidir.
işletme sermayesinin %61'i KOi (Kamu Ortaklığı idaresi)'ye aittir. işçilerden 55'i
direkt üretim hattında olmak üzere toplam 72işçi çalışmaktadır. işletmede üretilen
mamüllerin çeşitleri ve mamül büyüklükleri ise aşağıdaki gibidir:

MamülAdı

Vidanjör

Arazöz

Sıkıştırmalı Çöp Kasası

Damper

Römork

Çöp Bidonu

Mamül Büyüklüğü 
.

6,8 ve 12 m3

6,8 ve 12 m3

5 ve 10 m3

8 ve 1O m3

3.5 ve 5 ton

150,400 ve 800lt.

İşletmenin üretim yapısını inceleyebilmek için öncelikle .iretim faaliyetine
ilişkin bazı hususlara değinmek ve bunları kısaca açıklamak gerekecektir.

İşIetmenin Üretim Yapısı

Mamüllerin üretiminde kullanılan ana hammadde demir saç olup bunun
yanında daha az olmak üzere inşaat demiri, köşebent demir, transmisyon ve profil
kullanılmaktadır.

Mamüllerin üretim süreci hacimve kapasite gözönüne alınmadan şöyledir:

" Bu işl"tr"de yapılan uygulama özelleştirme çalışmasından önce olup,Tl cinsinden
veriler günümüz fiyatlarına %70 enflasyon varsayımıyla çekilerek elde edilmiştir.
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vidaniör Üretimi:

i) Tornada işlem gören vakum pompası araç şasesine monte edilir.

ii) Vidanjörün monte edileceği araca (kamyon vb.) takılacak olan vakum
pompasının montajı yapılır.

iii) Pis su tankının oturacağı blok tankına emiş yapacak vana takılarak blok
tank montajı yapılır.

iv) Pis su tankı muhtelif kalınlıktaki saç|ardan kesim, kıvırma işleminden
sonra kaynak yapılarak, blok tanka montajı yapılır.

v) Şaseye ön ve arka yastık ınontajı yapılır.

vi) Pis su tankına tahliye sibobu montajı, değişik çaptaki iki yollu vana
montajı emiş hoüumu yatağı montajı, basınç gösterge camı montajı işlemleri olur
(emiş hortumu yatağı montaj öncesi kesim, baskı, kaynak aşamalarından geçer).

vii) Şase bağlantı yastıkları tornada lıazırlanarak şaseye monte edilir.

viii) Kalite kontrolü yapılarak üretim tamamlanır.

Arazöz Üretimi:

i) Ara şanzımanı montaj edilmeden önce torna işlemine tabi tutulur, sonra
araç şasesine montajı yapılır.

ii) Şaft kesim işlemi yapılarak şaseye montajı yapılır.

iii) Üç kademeli türbün torna edildikten sonra montajı yapılır.

iv) istenilen hacimde ve değişik saç kalınlığındaki saçlardan su tankeri için
kesim, baskı ve kaynak işleınlerinden sonra tanker montaj yapılır.

v) Tankeri koruyacak karoser, pıofilden kesi|ir ve kaynaktan sonra montajı
yapılır.

vi) Su tankerine su tesisatı montajı yapılır.

vii) Pnömatik devre montajı yapılır.

viii) Karoser DKP saçla kapatılır.

ix) Kalite kontrolü işlemi yapılır.

Sıkıştırmalı Çöp Kasası:

i) Yağ şanzımanı (PTO).ve basınçlı hava poınpası karosere montaj edilir.

ii) Karoser; kesim, lıasım ve kaynak işleminden sonra üretilip rnonte edilir.

iii) Sıkıştırma işlem! ve çöp alma işlemini gerçek|eştirtcek hidrolik silindirler
torna edilerek karosere montajı yapılır.

. iv) Hidrolik ve pnömatik devre aksamı montajı yapılır.

v) Kalite kontrolü yapılır.
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Damoer:

i) Yağ şanzımanı (PTO) ve basınçlı hava pompası montajı yapılır.

ii) karoserin kesim, basım ve kaynak işleminden sonra kaynak yapılarak
montaj yapılır.

iii) Hidrolik silindir montajı yapılır.

iv) Çekirge yapılarak monte edilir.

v) Kalite kontrolü yapılır.

Römork:

i) Karoser saçı kesilerek, baskı ve kaynağı yapılır.

ii) Şase saçı kesilerek basılır.

iii) Dingilin şaseye bağlantısı yapılır.

iv) Karoser şaseye montaj edilir.

v) Kalite kontrolü yapılır.

Çöo Bidonu:

i) Çöp bidonu saçı kesilerek basım ve kaynak (punto kaynağı) yapılması
işlemi yapılır.

ii) Bidon kapak saçı kesimi, basımı ve montajı yapı|ır.

iii) kulak ve tekerler yataklarının kesimleri, kaynakları ve montajı yapılır.
iv) Asıl kaynak işlemi yapılarak ürün tamamlanmış olur.

işletmenin üretim incelenmesinin yapılabilmesi için mevcut üretim
miktarlarının tam sayılarla ifade edilmesi ve İşletmenin (firmİnın) amacının karını
9n. büyüklemek ya da maliyetleri en küçüklemek oıduğu gözönünde
bulundurulduğunda problemin Tamsayılı DPP şekİinde formüle eoiımeği gerektiği
açıkça görülür.

üneriruı iıııceı-ervıesi içiıı TAM sAyıLı DoĞRusAL MoDELıN
KURULMASı VE MoDEı-iııı çÖzÜrvıÜ

işletmenin faaliyet dönemi incelemesi sonucunda
toplanabileceği ortaya çıkmıştır. Bunlar:

a) Direkt Hammadde Giderleri

b) Direkt işçilik Gideri'

c) Yardımcı Hammadde Gideri

d) Genel Üretim Giderleri(G.Ü.G)

giderlerln dört ana grupta

._: Yukarıda adı geçen bu gider çeşitlerinin mamül bazındaki değerlerinin eldeedilmesi işletme kaynaklarından kolayca bulunmuştur. Rncaı c.ü-c.'nın
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mamüılere dağıtılmasında direkt hammadde gideri gözönüne alınmış ve bu
amaçla bir Yükleme Oranı* 'ndan faydalanılmıştır.

..Belirlenen bu giderlerin ışığı altında oluşan birim maliyetler ve satış fiyatları
mamüllere göre aşağıdaki gibidir:

MamülCinsi

Vidanjör

Vidanjör

Vidanjör

Arazöz

Arazöz

Arazöz

S. Çöp Kasası

S. Çöp Kasası

Damper

Damper

Römork

Römork

Çöp Bidonu

Çöp Bidonu

Çöp Bidonu

Mamül
Büvüklüöü

6m3

8m3

12 m3

6m3

8m3

12 m3

5m3

1O m3

8m3

1O m3

3.5 ton

5 ton
,l50 

lt

400 lt

800 lt

S. Fiyatı

1 1 1 554000

122054029

1 58083000

1 75876903

206999247

230496724

1 36971 1 31

. 180048942

166376733

185264701

54187500

1 8750000

840990

1441301

2,t20393

B. Maliveti

60995005

69745028

101246485

10897o872

1 351 071 50

154171824

80430691

120165252

1 02854534

12108701

19308,162

29381847

402753

685164

1102029

Tam Sayılı Doğrusa! Modelin Kurutması
Tam sayılı doğrusal modelin karardeğişkenleri şöyledir:

X,t: 6 m3 hacimli vidanjör üretim miktarı

X2: 8 m3 hacimli vidanjör üretim miktarı

X3 12 m3 hacimli vidanjör üretim miktarı

Toplam o.Ü.c.'nın mamül başına dağıtımı Direkt Hammadde Giderine
olup ilgili giderler ve yükleme oranı aşağıdaki gibidir:

Y.o = G.Ü.G. / D.HAM.GİDER| = 2287525749/ 2329540855 = 0.98
187

göre yapılmış



X4: 6 m3 hacimli arazöz üretim miktarı

X5: 8 m3 hacimli arazöz üretim miktarı

X6: 12 m3 hacimli arazöz üretim miktarı

X7: 5 m3 hacimlisıkıştırmalı çöp kasası üretim miktarı

X8: 10 m3 hacimlisıkıştırmalı çöp kasası üretim miktarı

X9: 8 m3 hacimli damper üretim miktarı

X10: 10 m3 hacimlidamper üretim miktarı

X11: 3.5 ton taşıma kapasiteli römork üretim miktarı

X12 5 ton taşıma kapasiteli römork üretim miktarı

X13: 150 lt hacimli çöp bidonu üretim miktarı

X14: 400 lt hacimli çöp bidonu üretim miktarı

X15: 800 lt hacimli çöp bidonu üretim miktarı

yukarıdaki karar değişkenleri ve diğer bilgilere göre amaç fonksiyonu ve kısıtlar

şöyledir:

Maks.Z=50558995X1 +52309000+5683651 5X3+66906032X4+71 88909X5+76324900X6
+56540625X7+5988369Ox8+635222ooX9+64246000X1 0+1 6470038X1 1 +24805653X1 2
+438237x13+7561 37X1 4+1 01 8364X1 5

işçiıık Kısıtı: Emek_yoğun teknolojiye sahip işletmede üretim miktarını
belirley-eh en önemli kaynaklardan birisi de mevcut işçilik gücüdür. Her bir

mamtıjün üretimi sırasında kullanılmakta olan birim işçilik saatleri işletmenin yetkili

kişilerinden e|de edilerek bulunmuştur. Kısıtın sağ tarafına, oluşturulacak mevcut
işğucu kapasitesi 55 direkt işçi sayısının günlük 9 saat çalışmayagöre yıllık 260

işgünü ile çarpılması sonucu 128700 saattir. Bu veriye göre 1. kısıt,

37x1+41x2+5oX3+ 1 11x4+12ox5+,l 26X6+85X7+97X8+29X9+33X1 0+26X1 1 +34X1 2X2x13+
3X14+4X1 5<=128700 (1)

Hammadde kısıtları: Mamüllerin üretiminde kullanılan ana hammadde,
farklı kalınlıklarda kullanılan demir saçtır. 1,5,2,3,5,8,,t2 mm. gibi farklı
kalınlıklarda kuilanılan saçların ayrı ayrı kısıt oluşturması gereksiz bulunarak
kullanılan miktarın sankitek bir kalınlıkta olduğu varsayılmış, ancak birim maliyete
yansıtılırken kg. cinsinden kullanılan miktar ile saçların ortalama maliyet bedeli

çarpılmıştır. İşletmenin geçmiş üretim döneminde kullandığı hammadde
İaynağınOan daha fazlasını kullanmadan daha İazla bir üretim yap|p

yapamayacağı, hangi mamüllerden kaç adet üretileceği gibi sorulara cevap
arİnmaİ istenmektedir. Bu nedenle geçmiş faaliyet dönemi içerisinde kullanılan
saç miktarı işletmenin muhasebe kayıtlanndan saçlar hesabı olarak elde edilmiŞ

ve toplam 263260 kg. olarak bulunmuştur.

1226X1+1532x2+22o6x3+723x4+975x5+1401X6+1473x7+2756x8+2712x9+2933x,t0+
548X11+71 1x12+21x13+38X14+62X15<=263260 Q)
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Makina kapa:ıç kısıtlan: işletmenin üretim hacmini belirleyen diğer birfaktör de üretim faaliYetinde irİİ;;,İ;; makinaların çalışma kapasiteleridir.Kullanılan makinaların kipasiteleri iİı#İ"*"zıerıne ğtırJi.iii, oıup, makinalarıntoplam kapasiteleri makin'a sayıların'a !.lr. .rl,p azalır.
Kesim Merkezi: Kesim.yapan makina sayısı 9iyotin ve testere otmak üzereıki adettir. Mertezin ç-aıışma müiıiJ" v,ii,İ.z9b ışötıl,ı, ," ğun'iuı, g saat çaıışma

ŞJ#;, 
toPlam +og'o 

';,ttı;:-ffiffi;İ;u, ,ç,n döreı<ıı ı."ğ,i" saatıeri ve kısıt

2.5x1+3x2+4.5X3+5X4+6X5+7X6+3X7+4X8+8X9+9X1o+1oX1 
1+13X12+0.35X13 +o.54x14+

Saç Kıvırma M?:!:1:,..aİl?tm_ede saç kıvırmada kullanılan makina sayısı üçadet olup yıllık 260 is_o!1u ,d s iratlrı,ğr, kapasitesiyte toplam kapasite 7020saattir. Her mamül için gerekli ı<ıvırma'r.ali"rı ve kısıt şoii"olii''
1.5(Xl+xz1+2(X3+tz|)+t.§a5+3X6+X7+X8+X9+X1o+X11+1.5X12+o.2(X13+Xıa,+X15)<=-|Q2g

Pres Baskı Merkezi: Hidrolikli
kapasitesi .aynı çalışma seviyesinde
kalma süreleri ve kısıtı şöylediİ:

(4)

baskı makinasının sayısı bir tanedir. Yıllık
top|am 2340 saattir. Mamüllerln nasİıOa

XS2s; xıo215; Xıl)ıa;
(8)

0,5(Xl+X2)+x3+2.5(X4+X5)+3X6+1.5X7+2.5X8+2X9+2.5X10+4X1 
1+5.5X12+0.42(X13+X14+X15)<=2340 '< Jil.J/\ luf.. l ]+t 

(5)
kaynak Merkezi: işletmenin mevcut kaynak makinası sayısı 30 aoettır. nvnıÇalıŞma seviYesinde yıfuık kapasıt" aıio'l..itıi.' nili".j,ıii', kaynakta katmasüreleri ve kısıtı şöyledir:

4X1+5X2+6.5X3+4.5X4+6X5x7X6+7X7+8.5X8+6Xg+7X1o+3.5X11+5X12+1.5X 
13+2X14+3.5X15<=810O ' 

(6)
Toma Merkezi: Mevcut torna makinası sayısı 4 adettir. Aynı çalışmaseviyesinde yıllık kapasite 9360 saattır. üamuılerın t6maoa üır. süreleri ve kısıtıŞöYledir: 

(vıııquq 
^ğııı

3(Xl+X2+X3)+64(X4+X5+X6)+a6lx7*x8)<=936o 
Q)Mevcü Üretim Kısıtları:'iş}etmenin 1992 içerisinde yapmış olduğu üretimdendaha az bir üretimin yapıımamİs, İorunİuİuğu bulunmaktaolr_ dunı<u bu mamüllerüretıımiştir, bu kısıtıaiın [9.rq,aa!s;r;il;:İrE;'q"İ,ri;;r.nne kaşııık geıenmamüllerin en az bu miktarlaroa ııretıımesi sağlanairiiii. nĞı halde Dp veyaTDP çözüm teknikterjnin yarıaşimi g-.r.ğı.amaca uygun olarak en fazla katkıpayına sahip mamüller .çozüme 

-gı,Ğk, 
mırtar'ia-ri" r,"iir, çerçevesindeolabildiğince artacak, 

_bu ı§ıem, ratĞ-'pry, 
"n az olan ürüne doğru devamedecektir. oysa bu kısıtın.olmas,vıa n, 

-tır,ını"rln 
katkı payı ne olursa olsun bumiktarlarda üretilmeleri sağlanmış i,ırc"itn. Bu bilgiler ışığında kısıt şöyledir:

xı2ıo; xz2ı; xı2ı: X4>4; xs)o; x623; X7>6; xa)ız;
XlZ2s:xı e)oso; xı+)aao; xıs2ı+o
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Yatırım Kapasifesi: işletmenin kuruluş aşamasından önce hangi

mamüIlerden kaç .o"[-tıi"t"nileceği belirıenmişiir, i§letmenin üretim seviyesini

sınırIayan bu teorik ra"rii"s-l"r riamül çeşidiiçin farkh..oımayıp mamül cinsleri

için farklılık gosterrnJrtedir. Buna gtıre topıam vidanjör, arazöz vs. üretimi,

belirlenen miktarı geçemez,

|]+|!+f,J+<=$Q; td+}.§+f,§<={g; X7+X8<=55. X9+X10<=65: X1 l+X12<=75i

X1 3+X1 4+X1 5<= 381 0 
' r ng l /\v - r v! 

(9)

TDP modetimizi toplu olarak yazarsak;

Tam Sayılı Doğrusal Model

Maks.Z=50558995X1 +52309o00+568365,1 5X3+66906032X4+71 889o9X5+76324900X6

+56540625Xz* sssaaoöbia-+-6-3s2zzOOX9+6424600oX1 0+,1 647oo38X1 1 +24805653X1 2+

438237 x13+7 561 37 x1 4+ 10 1 8364X1 5

Kısıtlar;

37x1+41x2+50X3+114X4+12oX5+126X6+85X7+97X8+29X9+33X10+26x11+34x12+2x13
+3X1 4+4X1 5<=128700

1226x1+15g2x2+22o6x3+723X4+975X5+1401X6+1473x7+?756x8+2712x9+2933X1 
0+

i+aiiı *zı ı x1 2+21 X1 3+38X14+62X1 5<=263260

2.5x1+3;x2+4.5X3+5X4+6X5+7X6+3X7+8X9+9X1o+10X11+13X12+o.35X13+0.54XX14+
0.71X15<=4680

1.5(X1+)(2)+2(X3+X4)+2.5X5+3X6+X7+X8+X9+X1O+X11+1.5X12+0.2(X13+Xl4+X15)<=7020

0.5(X1+)Q)+f,3+2.5(X4+X5)+3X6+1.5X7+2.5X8+2X9+2.5x1o+4x11+5.5X12+0.42(X13+X14
+X15)<=2340

4X1+5X2+6.5X3+4.5X4+6X5x7X6+7X7+8.5X8+6X9+7X1o+3.5X11+5X12+1.5X13+2X14+
3.5X15<=8,100

3(X1 +X2+X3)+64(X4+X5+X6)+40(X7+X8)<=9360

xı2ıo

xz2ı

xs2z

xc2q

xs2o

,2a

xz2o

xa2ız

xg2s

X6
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xıo)ıs

xıı)ıe

xız2s

, xıs)oeo

xıa)aeo

xıs)ı+o
Xl+X2+X3<=8o

X4+X5+X6<=40

X7+X8<=55

Xg+X10<-65

X1l+X12<=75

X.t3+X14+X15<=3810

X 1 +X2+X3+X4+X5+X6+X7+X8+X9+X 
1 O+ x1 1 +x1 2+x13+X1 4+X1 5 ) o r" Ta m sayı

Modelin Çözümü
Yukarıda toplu 

-olarak 
yazılan T-DP modelinin QSB paket programyardımıyla elde edilen çözümü rŞİgİJr1,İ glnlOlı.,

X1: 29 adet vıl; X2: 7 adet Yıl; X3: 7 9det Yıl; X4: 31 adet Yıl; X5: 6 adet yıl;X6: 3 adet Yıl; X7:6 aoet yıı; İö, ii'iiı"t ,,], }9i i qo"t v,ıliib: ıs adet yıl; X11:18 adet yıı;x12:6 adet vııjİıe: 6i6;;iiııjxi+:1iöljJivıiiı5: 140 adet yıt.
Amaç fonksiyonunun değerİ z= 8849804 24o TLyıl olarak butunmuştur.

şöyıedİ:de 
edilen Çözümle İlgiti olarak yapılan duyarlılık ana|izi sonuçtarı da

Amaç fonksiyonu katsayıları için,
4705961 0<=C1 <=1 1g453377

- 
€ç=Ç!ç=63188128

- *.=C3.=9O9732OO

61496871<=C4<=*

- -<=C5<=772g7g1

- -<=C6<=94E66O59

- -<=C7<=607455026
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_ @<=C8(=113654637

- -<=C9<=111E40133

- -<=C10<=120953945

- -<=C11<=22598965

- -<=C12<=29320917

- *<=C13<=E66O19

- -<=C14<=1567082

- *<=C15<=2556815

Amaç fonksiyonu katsayıtarı yukandaki aralıklarda deği$irilebildiği sürece

karar değişkenıerinın'ö1;iiŞ;;ffiJ;ğiieyecektir.. Bu. şe. 
ürünıerin sağladığı

Üii; ;ff;,iir]JJüişti,iı"'oiı.."ı k-onusunti kaiar vericiye biıgisağıayacaktır,

246482<=b2<=+-

1619.83<=b3<=+-

548.53<=M<=+-

10O5.84ç=ğ§<=*@

3957.74<=b6<=+6

341 |a=ğ/<=+6

-€<=b8<=29.68
0<=b9<=17.95
0<=b10<=14.6

--<=b1 1<=31

0<=b12<=33
0<=b13<=27.75
0<=b14<=17.39
0<=b15<=18
0<=b16<=1 1.19
0<=b17<=20.72
0<=b18<=48.62
0<=b19<=28.6
0<=b20<=1428.95
O<=b21<=1321-52
0<=b22<=410.61

43.6E<=b23<=+-
13<=b24<=63-2

|$ç=§!§<=+€
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20<=b26<=+'

23<=b27<=+*

1650<=b28<=İ-

SONUÇ VE ÖNERİLER

Sonuç-Değerlendirme

. Mgdelin çözümünden elde edilen sonuçtara göre modelde bulunan tümkarar değiŞkenİerinin çözümde olduğu gorıılmeİtedır. -çunı<u 
bu değişkenıJrt ıraoeeden mamüller üretilmiştir.

Üretim hacmini belirleyen en'önemli kaynak hammadde kısıtıdır. çözümeilişkin elde edilen gölge 
. 
fiyatlanna göre hammadde kıııtının goıgö nıatı14269.5ıl5'dır. Bu .nedenle bu rayniğın bir oırımının arttın]ıias-ı #;;fonksiyonunun değerinde bir artış sagiayacattır. Ancak oığer raynarıann göbö

fiYat|an.İse sıfır Çıkmıştır, o halde 
-bu-kaynaklaıta 

ayıaİ-kapasite mevcutturdiyebiliriz. Modelin lT:.rı,!ı olmayan çözümünden elde edi]en amaç fonksiyonudeğeri 8.857.009.01.0.-Tl.'dir. Tam siyıı çözümün 
-İİ- 

fonksiyonu a;ğ;;8.849.804.240.-TL ol1ra! bulunmuştur. obğaı oıaraı< tam Jayiıı oımayan çozuıiunamaÇ fonksiyonu değeri tam sayılı olandan daha fazladİr. Bu isİ teİ1n-İav,İİdoğrusal programlama problemi çözüm alanının rıasıt-oobrusal programlama
uygun çözüm alanına göre daha küçük olduğunun bir ispatıdlr.-

öneriler

.. Modelİn Çözüm sonuçlarına göre 1992 yılında harcanan 263260 kg,tık demirsaç ile çözüm kısmında.belirtilen üretim swıyesıne uıaııımıştır. vaniaynı saçmiktarıYla daha fazla bir üretim hacmi ve kar buİunmaktad,r. cdrtiıouğu uzjre ısraİ
edilen demir saç ile g.m3 yi_d_aljörden ,t3 adet, 6 m3'ıük arazözden 27 adel, 5tonluk römorktan 1 adet.ve 150 lt'lik çöp bidonundan o İoeİoana iazlabir üretimyapılması mümkün olmaktadır. Bunun işletmeye g;tırJğı kaı ı<ayoı İıe2,491.164-874.-Tl'dir. iŞletmenin hammaddeİen olİn ı<İv6İnİ-araştırarak, bununnedeninİn kullandıkları makina teknolojisinden mi, vrrrİ-ınİrn faktöründen mikaynaklandığının bulunabilmesi için Değir Anatizi v"İr.r, v.rtno. olacaktır.

_ AmaÇ fonksiYo_nu değerine katkısı bakımından cazip mamü]]er olarak 6
m3'luk.vidanjör, o m3'ıuk afazöz,5 tonluk römork ve,t50 lt,ıik çöp bidonu olarak
ÇıkmıŞtır. Buna göre bu mamülterin satış ve dolayısıyıa uİetımıerinin mümkünolduğunca özendirilmesi işletmenin daha iazla kİr eİoe eJJniımesı açısınoan
olumlu olacaktır.

. .. Duyartılık çözümlemelerinde belirlenen her bir mamüle ilişkin kar marjıdeğiŞim aralıkları dikkate alınarak, mamül fiyattandırma ,e İrİundurma çanaıaiı
lekl3r gözden geÇirilerek daha tutarlı politikalİr izlenebilir. nynİ rrmrncla bölgedefaaliyet.qöst9ren diğer rakip işletmelerle daha sağlam oır reİaoete girilebiliİ Jnönemlisi ise körfe4 krizi gibi ortaya çıkabilecek piyaİa oaıgaıa;maları ve krizter enaz kayıpla, daha az etkilenerek atlatılabilecektir. 

-
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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 indu§ry, shipping industry, railway industry and some other
industries.

ln this article, lnteger 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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