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Sanayiletmenin gelitmesine paralel olarak, işletmelerde geniş 

ölçüde makinala,maya yer verilaitJ özellikle Uretia alanında teknik 

bilgilere verilen önem sürekli olarak artmıştır. Makinaların etkili 

bir biçimde ~llanılması ve bunların inaan unsuruna göre ~arlanması, 

ancak teknik bilgilere ~anılarak gerçeklettirebilir. Ösellikle 

yalınla,tırma ve standartlattırma; fabrika içinin yerlettirilmesi ve 

kapasite ayarlanması gibi faaliyetlerin bafarılmaaı için ileri bir 

teknik bilgiye ihtiyaç vardır (1). 

20 inci yüzyılın başlarında itletme yöneticileri, belirli bir 

konuda karar verebilmek için it tecrübelerine ve teknik bilgilerine 

dayanırlardı. Günümüsün işletme yöneticileri iae, karar verirken iş 

tecrübelerinin ve teorik bilgilerinin yanısıra, kantitatif teknikler­

den de geniş ölçüde yararlanırlar (2). Mesela, inoelememizde model 

olarak aldığımıs paoaıklu dokuma fabrikasında, paiiiLlktan dokumaya kadarJ 

vatka, tarak, oer, titil ve iplik olmak üzere beş üretim departmanı 

vardır. Qer bu fabrikanın yöneticisi, düzenleştirmeyi sağlayamassa, 

(1) OLUÇ, ~ID4ETJ İşletme Org·anisasyonu ve n>netimi.J Serınet Matba&sıJ 
İstanbul 1963J s. 13-14. 

(2) CHARLES, D. FLAI.iEl UUGI.NS, WlLi~lA.ı'ı4 H.J ROY, fiOBI!:RT H.J Operation 
Researoh and Syatea ~ineering; The john Hopkins PreaaJ Halti­ • more 1964J s. 365-366. 
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b~r bölümün ifi, diğer bir bölUmün itine bağlı olduğundan ve her 

bölüm kendi 1v1nin bitiminden sorumlu bulunduğundan, daha sonraki 

b6lümlerin ıvıari aka~abilir. şu halde, yöneticinin iyi bir kapa­

site ~arlamaaı yaparak düzenlettirmeyi a~lamaaı gerekir. İyi bir 

kapasite ~arlamasını iş tecrübesinden ve subjektif esaslardan hare­

kat ederek yapmak 90k gf.lçtür. İvte bu noktada, karar verme durulllWlda 

olan yönet1o1 kantitatif tekniklerin yardımını ister. Buna benzer 

ıvıetme problemlerinin çözümünde daima kafttitatif tekniklerden yarar-

lanılır. 

Kantitatif tekniklerin, ıvıetme yöneticilerine karar vermeda 

nasıl 7ardımcı olduklarını açıklayabilmek için, karar verme amel1-

7•ainin kısaca açıklanmasında yarar vardır. 

A) X a r a r V e r m e A m e 1 1 7 e a i ı 

Karar verme kendine özgü bir idari ameli7edir. Sevk ve 

İdare biliminde "problem 9özaıe" deyiıni "karar ver•" olaralt bili...;. 

nir (3). Genel bir kavram olan problem 9özma, problemin ne ol~-

nun ve çözflmleaerek sonucunun bulunlll&llı anlamını tB.fır. Karmavık 

bir amaliye olan karar vermeyi beş basamak'ta inoeleyeoe~iz. 

a) Problemin Belirlenmesi& 

Problemin belirlenmesi, ilk ve en önemli aafhadır. Karar 

verme amaliyesinin en önemli safhası, hakkında karar verilecek 

(3) i.lAV1j;TT, J. IILLl.AMf Produotion and Operationa .llarıagementJ 
Horoourt, Braoe and ~orld Ino.f New York 19681 s. 16-17. 

AK uN, .ii'ARUKf İa tihaal İdaresi Mod.ern Teknikleri' 
Teknik Üniversite Matbaaaı; İstanbul 1969; s. 35· 
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· do~ru ao~ belirlemektir. İvletme problemlerinin bir tek 9özüma 

yoktur. En iyi 96ztta, her birinin kendine özgü riski bulunan ve her 

birisi tek bavına birer 96züm olan 9evitli alternatifler arasından 

aeçilenidir. Bu aafhada, alternatifler arasından seçilecek dol~ 
1 

-~ 

- cevabın verilmesini gerektiren dolru sorunun belirlenmesi gerekir (4)• 

b) ÇösU.. Btkili Olaa Parasi7elerin ve7a Sınırlandıraaların 

BelirlenMsi& 

Organizaa7onun esas amaçları ve politikaları nelerdir? Bu 

politika ve amaçlar esas çösU.. etkili olabilirler ai? Otorite 

aeY17eai naaıldır? Problemi 9ösea, kendi otoritesinden yararlana­

cak mıdır? Bu kararı vermek i9in önceden kabul adilmit farazi7eler 

var mıdır? Kabul edilen farasi7eler çösU.. nasıl katılacaktır? lu 

soruların cevapları kesinlikle verilir.e, çözümü etkileyen veya 

aınırl~an tarasiyeler belirlenaif olur (5). 

o) Verilerin TOplanmaeı, Güven Sınırlarının Belirlenmesi 

ve Karar Alanının Daraltılması• 

İşletme biliminde, karar verme ameli7esi içerisinde 7al­

nısoa, "verileri toplamak~ de7imi var4ır. Fakat, "söz konusu durum­

da, veri olarak neler kabul edilecektir? Verilerin dolruluk ve konu 

ile ilgi dereceleri nedir?" gibi sorulara tam bir cevap verilmemek­

teclir. 

(4) BltABB, v.SORG.E J.J Quantitative JlanagelllSiltJ Holt, Rinehart 
and Winaton Ine.; New York 1968J s. 4-5· 

(5) HRABB, GEOHUE J.; A.g.e., a. 5-6. 

'l'OSUB, K.ElüLJ Sevk ve İdarea İstanbul 1961J s. 545 ve 
sonrası. 
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Dolal bilimlerde, elde edilen verilerin güven dereceleri yük­

aek ol~ için, ~r verme alanı dardır. Fakat, gerçek h~atta 

kartılawılan itletme problemlerinde, karar verme alanı genittir. 

Karar verme durumunda olan ytSnetici, elinde bulunan ftrilerin gü­

ven derecelerini belirler ve böylece karar verme alanını sınırlar. 

~ka bir deyitle, yönetici elinde bulunan verilerden güven dere­

celeri JÜk&ek olanları alır ve bu bilgilerin ıtıiı altında kararını 

verir (6). 

d) Alternat±flerin Belirlenmesi• 

Elde edilen verilerden çeşitli alternatifler meydana geti­

rilir. Bu alternatiflerin her birisi, kendi batına birer vöza.dür. 

Bulunaa alternatiflerin her birinin kendine ösgtt risk derecesi, 

yararı, sakınouı ve gilven derecesi varclı.r. Al tematiflerin güven' 

derecelerinin karşılaştırılması için test J&pılır. Test sonunda, 

güven dereceleri yüksek olan alternatifler seçilir. Bu alternatif­

ler arasından seçim yapacak yöneticinin, alternatifleri ve bunların 

ne anlama geldiğini çok iyi bilmesi gerekir. 

e) Karar İçin Temel Olan Çözümün Seçimia 

Bu eafhada, bir önceki safhada bulunan alternatifler ara­

aından seçim yapılır. Seçia yapılırken, ifletmedeki insan unsuru 

ile, ifletme dışındaki guruplarıo (halk, devlet ve diğer itletmeler) 

davranı,ıarı da göz önüne alınır. ıvıetmedeki insan unauru tarafın­

dan beniaıaenllit ve anlqılmıt olan karar, en etkili olanıdır. İnsan 

(6) BRABB, GEORQE J.1 A.g.e., s. 6. 

0' DONN.Ii:L AND KOO.N'l'Zs Prenciples of LtanageMnt of Managerial 
Fonatıcnal Mo Graw-Hilla New York 1968' •· 153. 
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unaurunun verilen karar karvısındaki daYranıvlarının belirlenmesi 

igin, güvenilir bir soru.ş turma "tekni~inin uygularınıaSı gerekir (7). 

B) ~ a n t i t a t i t T e k n i k 1 • r i n İ ş 1 • t-

me Kararlarındaki Y • r i a 

Daha önce genel olarak incelenen karar ameli,.sinin her 

safhasında, verilerin uygunlutunu ve raaJonellilini belirlemek 

için, kantitatif tekniklerin yardımı istenir. Karar verme ameli­

yeainin en önemli özelliklerindan birisi, kararın zamanında alın­

maeıdır. :Bu. bakımdan karar verme cluruıru.nda bulunan yönetici, kendi­

sine kısa zamanda gözle görülebilen sonuçlar Yeren tekniklerin J&r­

fhmna ihti7ag du7ar (8). 

Günümazda işletme yöneticilerinden, geçmişe göre, çok daha 

çarpaşık ·durumlar için karar vermeleri istenir. Mesel i., bir işlet­

menin üretiminin plinlanması iatenirae, çeşitli departmanlar4a a,a­

iıdaki faaliyetlere yer verilecektir• 

a) aretim Departmaıııı 

Bu departmanda güdülen amaç, üretim hacrn~inin maksimumJ 

üretim masraflarının minu~m kılınmaaıdır. Uratim yapılırken, 

ham maddeler arasındaki ikAme oranlarından yararlanılarak masraf 

minimizaayonu yapılabilir. Ayrıca, üretim departmanlarında bulunan 

makinaların her çeşit mamulün bir biriminin üretimi· için kullanıl-

(7) DRüCüR, P~T~R F. J .Maııagement Soienca anel ManagarJ 
Management Soience; Voluma I - 19541 •• 116-117. 

(8) G!JLÇOR, FAZIL; İşletmelerde Faaliyet Araştırııaaları; 
Berkaoy MatbaasıJ İstanbul 1966J s. 7• 

BRABB, üEORU~ J.J A.g.e., s. 7• 

L~VI, F.K.J Adaption in the Produotion ProoesaJ 
Management Soienoe, Vol. II - l965J •· 152-153. 
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dıkları zaman ve dol~ısiyle birim maliyetleri farklı olabilir. Bu 

gibi d.uru.mlarcla, belirli Illiktarda maaılün ıainu1111m 111&8rafla (veya 

maksiıaım kir sağlqaoak şekilde) üretimi için, izlenecek Uratim tek­

ni~inin belirlenmesi istenir. Bir işletmeda 9eşitli üretim yapılı­

yorsa, bu üretim için birçok makina ve ham madde kullanılacaktır. 

İş tecrübesinden yararlanılarak izleneoalt üretim teknilini bulmak 

çok güçtür. EU gibi itlet .. kararlarında, verilerin analizinde ista­

tistik metodlardanf alternatifleri bulmak ve son çözUma varmak için 

de, kantitatif bir teknik olan doiruaal prograalama (uzun devrali 

problemlerde do~rusal ol~an programlama) metodundaa yararlanılır. 

b) Pazarlama Departmuııa 

Pazarlama depart~~&nında amaç, satış hacminin maksilll.liDJ 

birim başına dUfen satıt masratını minuaım kılmalttır. ATrıoa, bu 

departmanda işletmede, geçmitt• elde edilen verilerin analisi ile 

talep tahminleri yapılır. Bu tahminler yapılırken istatistik metod­

larından yararlanılır. Bunun yanı sıra, satış miktarları ile üretim 

araaındaki bağlantıdan yararlanarak, itletmanin stok politikası da 

kantitatif tekniklerle belirlenir. 

o) Personel Departmaıııa 

Bu departman, personelin düzenli bir şekilde çalıtması ve 

prodüktivitenin arttırılması amacını güder. Kantitatif teknikler 

yardımtyle prodüktivite hesapları yapılır (9). 

(9) DAHTZIG, GEOBSJ& B.J Thoughts on Linear Programming and 
AotomationJ MaRagemant Soiencea Voluma 3 - 19571 •· 131-1)2-1)). 

~~INWUIK, EBNEST H.J Limitation of Scientific Medhod in 
Management SoienoeJ Management Science, 1965 IIs 
•• 225-226. 

QOLÇUR, FAZILJ A.G.E., a. 259• 



- 7-

Verilecek kararlarda, kantitatif teknikler itletme yBnetioile­

rine bir nokt~a kadar yardımoı olur. JTrıoa, son çözüme varabilmek 

için, kantitatif tekniklerle bulunan çözüme, itletmedaki insan unsu­

runun davranıtlarının da eklenmesi gerekir. Mesela, yapılaoak bir 

işgücü planlamasında, itlatmede uygulanan kantitatif teknik, i9çi­

lerin mevsimlik çalıttırılması sonucunu verebilir. Karar verme duru­

Dilnda olan yöneticinin 1118VBim başında if& alınıp, mevaim sonunda 

it tan çıkarı.l·an it9ilerin morallerinin boaulao&~:ını. göz 6nüııe alarak, 

itgUoU miktarını mümkün oldulu kadar sabit tutup, diier faktörler 

araaı.ndan seçim yapması f_,dalı olur (lO). 

Daha önce de~indi~imis itletme departmanlarının, kendi bünye­

lerinde verilecek bir çok kararlar oldu~ gibi, bütüıı departmanları 

ilgilendiren kararların verilmesi zorunlutu da olabilir. B5yla karar­

ların alınmasında, 111Lltlaka kantitatif tekn11tlere b&ıJVU.rmak gerekir. 

C) K a n t i t a t i f T e k n 1 k 1 e r i n A m a ç­

ı a r ı v e M e t o d 1 a r ı 1 

a) Kantitatif Tekniklerin Amacıa 

İtlatme yöneticisi, daha önce de belirtildiği gibi, kan­

titatif teknikleri birer amaç olarak kullanır. Bu nedenle, kantita­

tif tekn1klarle varılacak sonuçların, itletme yöneticisinin karar­

larının yerini aldığı s6ylenemez. Bu teknikler yöneticiye, daha 

etkili va daha belirli bir karar verme bakımından yol gösterici olur. 

Kantitatif tekniklerin başta gelen amacı, yöneticilere doğru 

çözüme varabilmeleri için, gerekli olan alternatif'leri göstermektir. 

(lO) ACKCFF, RVSS~ L.J S..A.Sl.ENl llü.UlUCE "~•1 Operation Researchf 
John Wiley and Son.; London 19681 a. 2-). 

URCHRR, PAULJ Manageunt Planrıing and Controlf Managenıant 

Soiencea Voluma 3 - l956J •· 3-4· 



- 8 -

Ayrıca, bu teknikler yöneticinin önceden göremedili bazı alterna­

tiflerin önemlilik derecelerini g6stererek onu uyarır (ll). 

b) Kantitatif Tekniklerin Metodları• 

İşletmelerde karar verme amaliyesine yardımcı olan kantita­

tif teknikler, müabet bilimlerden matematik, fizik, kimya ve iata­

tis'\ilt metodlardan 7ararlanılarak u7gulaaır. aı bakımdaa, kanti ta­

tif tekniklerin kendilerine özgü metodları yoktur. Bunların da 

ıaetodları, mtlsbet bilimlerin metodlan olan analiz ve sentesdir (12). 

Kantitatif tekniklerde karar ameliteai matematik bir model ile 

belirlenir. l~del, karar için gerekli olan alternatifleri ve bunla­

rın karara etkileriııi rakamlarla gösterir. O halde, burada model 

kurmanın safhalarını incelemek gerekir. 

Modeli kurmak için genellikle fU safhalar izlenirı 

aa) Problemin Belirlenmasis 

:Bu safhada problemin ne olduftıl ve hangi unsurlardan mey­

dana geldi~i belirlenir. Bu unsurlar, modele girecek statik ve dina­

.tk de~işkenler ile, bunlarla ilgili sınırlandırmalar ve yan vartlar­

dır. ~ıca, kurulacak modelin amacı ve sınırları da belirlenir. 

bb) J4odelin Kurulmasıı 

Bu safhada daha da deta.Jra inilir. Bir önceki aathada belir­

lenen de~itkenler araaındaki ilgi, genel bir model içerisinde göate-

(ll) MARTIN E. w. Jr.f Mathematic for Deoision Makingf 
Richard D. Irwin; Ontario 1969; a. 1-2-3. 

(12) SAATY, TilOMAS L.J Mathematical Mathods ot Operation 
Research1 Mc Graw-Hill; New York 19591 a. 185. 
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rilir. Harflerle gösterilen parametreler ıardımi7le, 4e~itkenler 

arasındaki matematik b~lantılar kurulur. qrıoa, 110delin amaoını 

g8ateren tonkai70ll da geael olarak belirlenir (13). 

oo) Modelin Parametrelerinin Belirlenmeaia 

İtletme problemlerinde parametreler şu tekillerde belir-

lenirlera 

aaa) İtletmede, bulunan zaman, kalite, ham aıadde ve maliyet 

s tarıkrtları, 

bbb) aretime katılan üretim faktörlerinin bileşim oranlarını 

gösteren teknik katsa7ılar, 

ooo) Geçmitte elde edilen verilerin analisi ile bulunan 

sonuçlar, 

ddd) Kurulan model için, yapılan öl9melerden elde edilen 

veriler (14). 

. 
Modeldeki de~işkenler ve bunlar arasındaki ilgi _,rıntılı bir 

bi9imde incelenmitae, modelin çözümü güçleşirae de, çıkacak aonu9 

daha güvenilir.olur. Jier model çok basit ise, baaitlettirme ı,le­

mi bazı delişkenleri yok farzedilerek yapıldığı için, çıkan sonuçta 

(13) DRUCKEB., P~TElt F.s Jıianagement eoienoe and ldanagerJ 
Management Soience; Voluma I - 1954f s. 124-125. 

(14) MILLER, DAVID W.J !he Logio of QQantitative Deoiaiona; 
Prentioe-Hal1f EngleWO@d Clifts. 1969; •• 16-17 • 

.OOE.tıiAN E. H.; l'ii:'fTER ll. B.; Analıste for Prod.uotion and 
Operationa Management; Richard D. Irwinf Ontario 1967t 
•• 134-136. 



- 10-

bütün de~işkenlerin etkisi olm&Taoaktır. Bu bakımdan, çıkan eonug 

Jek güvenilir olmaz. O halde, güvenilir bir model kurmak için, 

etkili olabilecek bütün deiifkenleri gözu .. katmak gerekir (15). 

dd) Bu safhada model gözülUr ve rakamlarla ifade edilen bir 

·sonuç bulunur. 

aıraya kadar yapılan işlemlerde, sentes .. tod.u kullanılır, 

7ani, veriler toplanır, model kurulur ve bir çözüme varılır. 

Çözüm yapıldıktan sonra da çıkan sonuçtan bir analiz yapılır. 

Analiz sonucunda, verilen karar ile ilgili görev ve sorumluluk­

lar belirlenerek, modele kalitatif etkenler de eklenir. Böylece 

genel bir g8zü.e varılır. 

Çalışmamızda, itletmelerde karar verme durumunda olan yöne­

ticiye yardımcı bir teknik olan doğrusal programla~la, bir 

tekstil işletmesinde üretim planlaması yapılmıvtır. 

Birinci bölümde; do~rusal programlama t$kniğinin ne oldu~, 

uygulanma şartları ve 9öıııüm metodu olan "simplex", ineelemmit tir. 

Do~rusal programlama genit bir konudur. Bu konu 7erli ve yabancı 

kaynaklarda genit şekilde incelenmiştir. Bu bakımdan, birinci 

bölümde do{truaal programlamadan kısaca söz edilmittir. 

(15) WAGl\1ilR, HA.RV.&Y M. J Prenoiples ot Operation Reeearoh; 
Prentioe-llall; Englewood Cliffa 1969J s. 16-17. 

BlERMAN, HAROLD; OOtU.tU, CaARL.i::S; HA.USMAN, WARREN H. J 

Analysts for Business Decisiona; Richard D. Irwin; 
Ontario 1969; •· 1-2-3-4· 



-ll -

İkinci bölümde, model olarak alınan tekstil işletmaainin 

departmanlariyle, buralarda üretimle ilgili ne gibi işlemler 

yapıldı~ı inoelenmivtir. Uretimi planlanan işletmenin vatka, 

tarak ve oer departmanlarında pamuğun işlenmesi için, uygulanan 

üretia tekni~inde alternatif 70ktur. Bundan dol~ı, söz konusu 

departmanlardaki üretimle ilgili ivlemler modelıere alınmamıttır. 

İplik, dokuma ve iplik düzel tme (bobin) departmanlarında bulunan 

makinaların kapasiteleri, bir birim üretim için kullanıldıkları 

zaman ve değişen birim maliyetleri farklıdır. Bazı aamullerin 

talepleri sınırlı olduğu için, bunların üretimi modellerta sınır­

lanmı,tır. Departmanlarda bulunan her makinanın belirli bir biri­

min üretimi için, bir dakikalık çalışma mali79tleri hesaplanmı,tır. 

Eu çalıtmada, ku~lan modellerin parametreleri belirlenen zamaa 

ve maliyet standartlarından yararlanılarak bülun.u,tur. 

Dokuma departmanında, üretilen her çeşit 11a11.1lfln 1118tre ~ır­

lığı Ye dolaTısiyle kullanılan atkı ve çözgü iplili oranları 4a 

de~işiktir. Araştırmada, birer metrelik dokuma birimleri gözönüne 

alınıp, parametreler buna göre belirlenmittir. 

İşletmenin bu dört departmanında, her çeşit mamul için, nasıl 

bir üretim tekniği uyt,ıulanaoai!ı maltsimulll kar (minumm masraf) aal­

layaoak şekilde doğrusal programlama tekniği ile hesaplanmıvtır. 

Kurulan modellerde, kısa devreler gözönüne alınmıştır. 



jjİRİlılCİ BöLUM 

DOGRUSAL PROORAiıALAMANIN T.Slı4l!iL ESASL.llU 

A) D o ~ r u s a l P r o g r a m 1 a m a N • d i r ? 

Bir matematikçiye doğrusal programlamanın ne oldulu 

sorulursa, alınacak cevap, ''do~ru,.al bazı limitler altında 

bir fonksiyonun maltailiilm veya minuDUm kılın• tekniğidir" ola­

caktır. qnı soru bir iktisatçıya sorulursa, "doğrusal progralD­

lamanın hudutıu imkanların d~ıtımında kullanılan bir teknik" 

olduiu cevabı alınacaktır. İşletme iktisadında ise, doğrusal 

programlama, önceden bel-irlenmiş bir amacın, mesela, minumıa 

masraf veya maksimun karın, gerçekleştirilmesini sağlayan bir 

tekniktir. Başka bir deyişle, itletmecinin qeşitli alternatif­

ler arasından seçim yapıp karar vermesi için, yararlanacağı 

teknik doğrusal programlama olacaktır (1). 

(1) UÖN.lı:liLİ, A'l'İLLA; Doğrusal Programlama, Sevk ve İdare Dergisi 
Özel Bası 3; s. ı. 

~DISON, R. T.f Operational Research in Management1 
The English Universites Press; London 1962J s. 159· 

0' DONNELL and KOONTZ1 A.g.e., s. 171. 
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B) B i r M o d e 1 i n D o ~ r u 8 a 1 Prograa-

ı a • a y ı a Ç ö z ü 1 e b i ı • e 8 i 1 9 i n, 

Modelde 

Şartlara 

Bulunması Gereken 

Bir modelin do~~sal programlama tekniği ile 9Ö•Ulebil .. ai 

için, modelde aşaitıdaki tartların bulunması gerekir. 

a) MOdelin unaurları rakamla ifade edilebilmelidir. Bu özel­

lik aatema"tik modellerin en önemli şartıd.ır. Doirusal progr&lllama, 

rakamla ifade ediıeaseyen (k.ali tatif) unsurları içine alan IIIOdel­

lerin çözümünde kullanılaaas. 

b) De~işkenler arasında alternatif seçim mümkün olmalıdır. 

Objektif fonksiyondaki şartı gerçekleştirebilmek için, 

üretim faktörleri ve üretim teknikleri arasında bir seçim yapı­

labilmelidir. Mesela, yalnızca bir makin~a veya insan emeline 

ihtiyaç gösteren üretim tekniklerinde, seçim yapılması mBmkUn 

olmadılından, doğrusal programlama 117gulan&II&S (2). 

o) De~işkenler arasında kurulan b~lantıların, lineer olması 

gerekir. 

Lineerlik deninoa, modelde bulunan bütün •titlik ve eşit­

aizliklerin içindeki değişkenlerin, birinci dereceden ol~ı ve ~ 

lfadelerin grafiklerinin bir yüzeyi göstermesi anlaşılır. Bu özellik 

doğrusal programlamaya uyr,.ulanıraa, her değişkenirl başındaki kataa­

yının sabit ve değişkenin birinoi dereceden olması gerektiği sonu-

ouna varılır. 

(2) l''R.A.ZER, j. RO.NALTf .Applied Linear Progranwing Prerıtioe-Hallf 
illnglewood. Cliffa 19681 s. 4• 

KAUFMANN, ABNOLDf Method.e and Modele of Operationa ResearcaJ 
Prentice-HallJ lnglewood Cliffa 19631 a. 26-27-28. 
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Mesela, (A) malınıa bir biriminin üretilmesi i9in (4) daki­

kalık bir zamana ihti7a9 varaa, bu maldan (100) birim Uretabil .. k 

i9in (400) dakika samana ihti7a9 olacaktır. Burada, zaman ila 

aiktar arasındaki ilgi do~rusaldır. Eğer, (A) malınıa Uratiminde 

lcullanılaoak makinanın (400) dakikalık kullanılacak zamanı varsa, 

aradaki i lgi, 

4 J. - 400 

9eklinda olacaktır. Harhangi bir nedenle, herhangi bir birimin 

üretimi, diğer birimlerin üretimindan daha az ve7a çok zaman 

almı,sa, bu modelde do~rusallık şartı gervekletmamit olur. 

Yukarıda misal olarak verilen ifletmede, (A) malı ile 

birlikte (D) malı da üretili7orsa, bunun bir biriminin üretimi 

i9in (2) dakikalık bir zamana ihti7a9 varsa, aradaki bailantı, 

4 A + 2 B • 400 

şeklindedir. Bu b~lantının, ikili koordinat sisteminde, geo­

metrik ifadesi bir doırudur (3). 

d) noıruaal programlamanın uygulanaoağı işlet• problemi 

kısa devreli olmalıdır. 

(3) GlLJSEPPE, M. FKIUW;RO dı ROCCOl'ERRERJ.; Operationa llesearch 
ModelsJ South-Western Publishing Com.f Chicago 19641 a. 296. 

-=-- Ç~R, Cll.ARL.ES R. J HOWE CHARLJı:S N. J Quanti tative Deoiaiona 
Procedura in Managament and Eoonoaica; lle Graw-HillJ 

--------

New York 19641 s. 129 ve sonrası. 

MAOEE JOHN ~., Produotion Planning and Inventor,r ControlJ 
WC Graw-Hill; New York 1968ı a. 149. 
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Doğrusal programlamanın en önemli şartı olan do~rueallık, 

ancak kısa devrede gerçekleşebilir. Mesela, kir maksimizaayonu 

problemlerinde, fiyatlar ancak kısa devrede sabit olabilir. 

E~er uzun bir devre ele alınıp, do~rueal programlama tekniği uygu­

lanırsa, doğrusallık şartı gerçekleşmeyeceğinden çıkan sonuç yan­

lış olur. Çünkü, uzun devre4e fiyatlar çeşitli etkenlerle değişe­

bilir (4). 

Ayrıca, işletmeler uzun devrede makinalarını yenileyebilir­

ler veya başka bir üretim tekniğiyle üretim yapabilir. Uzun dev­

rede, azalan masraflar kanunu gereğince, belirli bir süre maarat­

lar azalır ve bir noktadan sonra masratlar yükselrneğe başlar. EU 

gibi hallerde, değişkenler arasındaki ilgi doğrusal değildir. 

Demek ki, uzun devreyi kaps~an modellerin çözümünde doğrusal olma­

yan programlama teknikleri kullanılmalıdır (5). 

C) D o ğ r u e a 1 P r o g r a a 1 a m a M o d e 1 i -

nin Kurulması& 

Doğrusal pro~ramlama modelinin k~rulabilmBsi için at•­

ğıd&ki sıra izlenir. 

a) Problemin Tanıtılmasıı 

Elde edilen veriler ve standartlar (zaman, ham ~e 

ve maliyet) tanıtılır. tzlenecek üretim teknikleri ve bu teknik­

lerin her birinin uygulanmasiyle üretilebilecek mamullerin biria 

maliyetleri {veya bir birimin aatışından sağlanacak kir) hesapla­

nır. Ayrıca, üretilecek mamullerin talep miktarları da belirlenir. 

(4) MlLuEB, DAVıD w.; A.g.e., s. 265-266. 

(5) KAüF~~N, ARNOLDJ Method& and Modele of Operations Researoh; 
Prentice-Hall; Englewood Cliffs 19631 s. 26-27. 

DAN~~IG, UEO~E B.J Adı geçen makale; s. 131. 
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b) Matematik Modelin Kurulması& 

Giriş bölümünde açıklandı~ı gibi, bu safhada aş~ıdaki 

ivlemler yapılır. 

aa) Modelin De~işkenlerinin Belirlenmesi• 

İşlet .. problemlerine doirusal programlama modellerinde, 

genellikle üretim hacmi, makinaların çalışma zamanları, üretimde 

kullanılan ham madde miktarları ve üretim için yapılan masratlar 

de~işken olarak alınır. De~işkenleri belirlerken ösellikle vu 

noktalara dikkat etmek gerekir& 

aaa) Ureti8de yapılan her değişiklik (üretim teknili, mali­

yet v.s.) modele yeni de~işkenler getirir. Mesela, bir (A) malı 

hem bir numaralı makinadan hem de iki numaralı makinadan geçmek 

suretiyle üretiliyoraa, kabul edilen değişken, bu iki makinanın 

bir birim için harcadıkları zaman ile sınırlı olacaktır. E~r, 
r 

bir (B) malı bir veya iki numaralı makinadan yalnızca biri ile 

ür4tt1liyoraa, bu durumda (B) malı için iki değişken (B
1 

ve B
2

) 

almak gerekir. Bu değişkenlerden B
1

, birinci makinanın bu malın 

üretiDi için kullanıldığı zamanla, B
2 

ise, ikinci makinanın bu 

malın üretimi için kullanıldığı zamanla sınırlıdır. 

bbb) Değişkenler için kabul edilen ölçüler .,nı olmalıdır. 

Mesela, bir değişken için zaman birimi olarak saat alınmıvsa, 

diğer değişkenler için de aynı ölçü alınmalıdır. Aksi halde, 

modalin çözümünden çıkacak sonuç yanlıt olur (6). 

(6) STARR, M. K.; Modular Prod.uotion-a new Concept; Harvard 
Busineaa Review; Vol. 43 (1965)1 s. 131-140. 

FRAZER, J. BONALT; A.g.e., s. 85-86. 
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bb) Modelin Genel Olarak G6sterilmesia 

Genel olarak modele girecek delitkenler x
1

, X
2 
•••••••• Xa 

ile, deltitltenler arasındaki baA'larıtıları kuran paraaıetreler ise, 

-ıı• -ı2 , ••••••• aij' ••••••• •aa veklinde BOaterilir. Atrıoa, 

nrilait olan sabit delerler (makina kapasiteleri ve b.- ma44e 

miktarları gibi) b
1

, b2 ••••••• b n ile cösterilir. Delitkenler 

arasıadaki ballantılar genel olarak; 

62ı xl + •22 12 ••••• + a2J XJ ....... •2n X L b2 D 

a.3ı xl + a32 12 ••••• + a3J XJ ....... a3n X i.. bl n -
(1 ... .. 

' 1) 

•mı 1ı + •m2 x2 ~ 1> .. 
••••• + ··J xJ ····+ a X '- b 

Bl n ll 

teklinde g6sterilirler. Bu b~lantılardaki deiişkenler pozitif 

veya sıtır olabilirler, a• negatif ola.slar. 

Doğrusal programlama modellerinde değişkenler arasında kuru­

lan diğer bir denklemde objektif fonksi7ondur. Modelin bütün delit­

kenleri bu denklemde 78r alır. Objektif fonks11on, modelde maksimum 

ve7a minumQm kılınması istenen b~lantıdır ve genel olarak, 

z • c
1 

x
1 

+ o
2 

x
2 

+ o
3 

x
3 

t•klinde gösterilir (7). 

•••••••••• + C X n n 

(7) :ıı~A.BRYCKY, :;. j. J TONGENS~N, PAUL E. J Operations .Eoonom.r; 
Prentioe-Hall; Englewood Clitfs 1966; s. 414-415. 

DANTZIG, GEOIOE B.J Linear Programming and Extesions; 
Prinoeton University Pressf New Jerse7 1963J s. 34-35· 
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oc) MOdelin Parameırelerinin Belirlenaesiı 

Bir önceki §ıkta ~enel olarak g6sterilen parametrelerin, 

Uretimle ilgili işlekme modellerinde, ne tekilde belirleneceklerini 

misallerle aqıkl&makta yar~r görUlmO,tür. Parametreler a~ağlda 

agıklandığı şekillerde belirlenirler. 

aaa) Oretimcle kullanılan makinaların, bir birim üretim için 

çalışmaları gereken saman ile, toplam kullanılabilir makina samanı 

arasındaki ilişkiden yararlanılarak bazı parametreler belirlenir. 

Misala A malı bir i§letmenin iki üretim departmanından gegmek 

suretiyle üretilmektedir. Birinci departmanda iki makina vardır. 

(A) malı birinci departmandski makinalardan birisi ile üretilebil­

mektedir. Bu departmanda, bir birim (A) malı üretimi için, birinci 

makina 2 saat, ikinci ~in& 3 saat çalıimaktadır. İkinci depart­

manda da iki makina vardır. Birinci departmandan geçen (A) malı, 

ikinci departm~ın makinalarının birinden g89mek suretiyle üretil­

mektedir. İkinci departmanda, bir birim (A) malı üretimi için, 

birinoi makina 4 saat, ikincisi ise 6 saat çalışmaktadır. Birinoiai 

departmanda bulunan makinalardan b1r1noiairıin 80 saat, ikincisinin 

90 saat kullanılabilir zamanları vardır. İkinci departmandaki maki­

nalardan birinin 100 saat, diğerinin ise 110 saat kullanılabilir 

zamanı vardır. :.Buna gl:Sre, gerekli olan cle€;i~kenler ile, bunlar ara­

sındaki ilt:;iyi bulalım. 

Bu üretimin, cll:Srt çe~it üretim tekniği vardır. Her teknikle 

üretilecek mamul miktarı bir deği~kenle gl:Ssterileoeği için, deği~­

kenler x
1

, x
2

, x
3 

ve x
4 

olacaktır. Her değişkenin ne anlama geldili 

~u §ekilde açıklanıra 
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xl, birinci departmanın birinci makinası ile, ikinci depart­

manın birinci makinasında üretilen (A) malı miktarıdır. 

x2, birinci departmanın birinci makinası ile, ikinci depart­

manın ikinci makinasında tiretilan (A) malı miktarıdır. 

x3, biriııoi departmanın ikinci makinası ile, ikinci departaa­

nın birinci makinaaıncla üretilen (A) aalı ıaiktarıclır. 

x4' birinci deparimaaııı ikinci ıaaltirıaaı ile, ikinci elepartma­

nın ikinci makinasında üretilen (A) aalı miktarıdır. 

Değişkenler arasında bağlantılara 

2 x
1 

+ 4 x 
3 
~ 100 

şeklinde gösterilir. 

bbb) Uratim faktörlarinin bileşim oranları olan teknik Uretia 

kataayıları yardımiyle değişkenler arasındaki ilgiyi kuran para­

aatreler belirlenir (8). 

(8) BALOFF, N.J Batimatin~ the Paramatera of the Startup 
Model an Aapirioial Appreach; J. Induatrial Eng.l 
Vol. 18, No. 41 •· 248-249· 
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Teknik üretim kataqıları, izlenen üretia teknikine ve Ura­

til en malın kaliteaine göre değişir. Par&~~~etrelerin üretim kataa­

yılarından ~ararlanılarak naaıl belirleneceklerini bir misal ile 

açıklayalım. 

Misala Bir işletme (A) ve (B) ol-ak Usare, iki c;eşit mal üret­

mek:tedir. (A) ve (B) mallarının üretimi ic;in 1slenmea1 mümkün iki 

üretim teknii! vardır. Urotim teknikleri ile, a8s konuau malların 

birer ~iriminin aatı,ından elde edilebilecek kir miktarları &fa­

ğıda gösterilmiştir. 

I. Teknik II. Teknik I. Teknik II. Teknik K:a;2asite 

İ~giloU {saat) 40 40 40 40 600 

nammadde l 8 6 4 3 140 

Hammadde T 4 5 ll 16 120 

Her birinden 
Elde Eelilen I&r 6 5t5 9 8 

Değişkenler xl 12 X) x4 

Yukarıda g6sterilen faktörler arasında optimu. bileşimi bula­

rak ıaalcaimum kar elde edebilmek ic;in, kurulacak doğrusal program­

laaıa modelinde, cl.eğişkenler arasındaki bağlantılar ~lU şekilele gös­

terilir {9). 

(9) WAUNER, ll.A.RV.fıı"'Y M. 1 The Simplex Methodl Jlanageıaent Soienoef 
Volume, 6 - 19581 s. 191. 
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ooo} Objektif' Fonksiyonun Parametrelerinin Belirlenmeaia 

Objektif fonksiyon, modelde bulunan bütün değitkenleri 

içinde bulundurur. Bu fonksiyenda parametreler, itletme problem­

lerinin g~esine göre deiitir. Eğer, model maarat minimisaayonu 

yapmak gayesiyle kurulmuvsa, objektif fonksiyondaki değişkenierin 

katsayıları, değişkenierin birer biriminin maliyeti olacaktır. 

Kar maksimizaayonu problemlerinde ise, de~vkenlerin birer biri­

minden elde edilen kir, değişkenierin kataayıları olur (lo). 
Mesel&, bir önoeki tıkta verilen modelin objektif fonksiyonu, 

olar&k bulunur. 

Objektif fonksiyonun parametrelerinin belirlenmesiyle, doğ­

rusal programlama modelinin degişkenleri aruaındaki ilgi kurulmuv 

ve ilk tablo dUsenlenmiş olacaktır. 

(10) FRAZER, J. RONALTJ A.g.e., s. 88-89. 

ALCALAY, J. A.; BUFFA E. S.J A Propoaal tor a General Model 
ot a Produotion System, John Wiley and Sona, London 1966, 
•• 38-39· 
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D) S 1 m p 1 e x M e t o d u 1 

Simplex metodu, objektif tonkaiyonu makaimum veya ainUmu. 

kılaoak optimum ç8sttme, basamak baaaıDak yaklaştıran bir tekrarlaaa 

ameliyesidir. Har tekrarlama, probl .. i tasvir eden eşitaisliklerle, 

objektif tonkaiyonu biri birina yaklaştırır. Tekrarlama ·~ısı 

aabit de~ildir. Tecrübeler göstermi,tir ki, tekrarlaaa a~ısı ile, 

modeldeki eşitsisliklerin aayıaı ha.en hemen e~ittir. Bu kaide taa 

olarak doğru olmamakla beraber, tekrarlamaların sayıaı hakkında 

yakla~ık bir bilgi verir (ll). 

Simplex metodu ile doğruaal programlama problemlerini çözer­

ken aşağıdaki aıra izlenira 

a} Belirtisiz ('slaok) ve suni (arti.fioial) deği~kenlerin 

belirlenmesi ı 

Simplex metodunu uyt:;ulayabilmelc için, doğrusal probrraaılama 

modelinde bulunan eşitsizliklere birer değifken ekleyerek veya 

çıkararak eşi~lik haline getirmek gerekir. Modeldeki eşitaizliklar 

gerçek durumu göstermelerina ra~en, eşitaizl1klerle oebiraal 

işlem yapmak güç olduğundan, bunlara birer değişken eklemek veya 

çıkarmak suretiyle eşitlik şekline getirmek gerekir. 

Modelde genel olarak üç çe~i t bağlantı bulunabilir. 

aa) a11 x
1 

+ a
12 

x
2 
•••••••• •ın X n s b

1 
şeklindeki eşi tais­

likleri eşitlik şekline ~etirmek için, birer değişken eklemek gere-. 

kir. Bu eklenen degi~kenlere belirtiaiz (slaok) deeişken denir. 

Delirtiais det.işkenlerin objektif fonksiyondaki katsayıları aıtır­

dır. Bu de~i~kenler diğer deği9kenler gibi çözUma girer, :takat 

(ll) FRAZAR, J. RONALDJ A.g.e., a. 90-91. 

LOOMBA, N. PAULJ Linear Programmingı Mo uraw-llillJ 
New York 19645 a. 151-156. 
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bunların değerleri ~ali üretimi veya kullanılmayan kapasiteleri 

ve hammadde miktarlarını gösterirler. Eğer son gözümde belirtisiz 

değişkenler varsa, yönetici bunların ~lak kapasite veya h~ali 

üretim olduğunu anlayacaktır (12). 

bb) all xl + •ı2 x2 + ••••••• + •ın xn • bl ,eklinde hal­

lantılar da modelde bulunabilir. Mesela, makinalar tam kapasite 

ile çalıştırılıyorsa, üretimde bir hammadde sınırlı miktarda kul­

lanılıyorsa, bu gibi durumlarda de~işkenler arasında kurulan bağ­

lantı eşitlik şeklinde olacaktır. 

~şitlik şeklinde olan bağlantılar&, suni (artifioial) değiş­

kenler eklenir. ]U değişkenler son çözümde yer almazlar. Suni 

değişkenleri son 9özümde 9özUm dışı bırakmak için, bunların objek­

tif fonksiyondaki kats~ıları, masraf minimizaayonu modellerinde 

(M), kar maksimizasyonu modellerinde (-M) olarak alınır. (M), model­

deki kir veya maliyetlerden 9ok bUyük bir de~erdir. Suni de~işken­

lerin son yözümde çözüm dışı bırakılmasiyle, değişkenler arasında 

kurulan eş i tl ik bozulmayacaktır ( 13). 

(12) LOllili.A.Nli, M. R.J M,ii;Z, joHN F.; .Analysis for Produotion 
Management; Richard and Irwing; New York 1957; s. 97• 

(13) LL:l!;JJALuYN, RO!lliRT ~Y.; Linear Programming, Mc Graw-llill f 
New York 1964; e. 149. 

Bu konuda daha geniş bilgi için Bkz, NAUN~R, M. HARV~Y; 

A Two-Phase Method for Simplex Tableau; Operation Researcht 
Volume, 4 - 1956; s. 443-448. • 

iiılli:Tzu.ı:;a, ROB.ıı;RT 1.; Mathematical Programming; john i?ile7 
and Sona; New York 1963; a. 91. 



- 24 -

co) all xl + 812 x2 + ••••••• + -ın xn ~ bl şeklindeki 

eşitsizlikleri, eşitlik şekline getirmek i9in iki değişken eklenir. 

Bu değişkenlerden birisi, kats~ısı (+ 1) ve objektif fonksiyondaki 

kats~ısı M olan (kir makaimizasyonu modellerinde -M) suni değiş­

kendir. Bu değişken optimum 9ôsümde bulunmayacak ve, 

şartını koruyacaktır. İkincisi, kats_,ısı (- 1) ve objektif tonk­

siyondaki kats~ısı (o) olan bir belirtisiz değişkendir. ~ değit­

ken yardımiyle de, 

••••••• 

şartı korunacaktır. 

a X 
ln n 

Mesela, A + B ~ 100 olan bir e~itsizlik, eşitlik şekline 

getirilirse, 

denklemi bulu.ur (14). 

(14) SCH~LL~~B~BU~R, ROBERT F.; JAanagerial Analysis; Irwing Ino.; 
Lomewood 1969J s. 245 ve sonrası. 

lt'R.AZ.iı!R, J. ROlULT; A.g.e., s. 104-105. 

J.ı"ABRYCKY, iV. J.; 'l'ONUENSEN PAUL E. f A.g.e., s. 415-416-417• 

LORM.A.NN, M. Rı. J W!:Z joHN u.; Production Managemen t; Richard 
and Irwing, 1957; s. 96-97-98. 
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b) İlk Simplex Tabloeunua Düzenlenip inoelenmeeia 

Modelin delitkenleri araaında kurQlaD eviıaialiklere, 

belirtiaiz Ye suni delitkenlerin eklenmeetTle bulunan denkle.­

lerin kaıa~ıları bir tablo haline getirilirae, ilk eimplex 

tablosu bulunur. Bu tablonun tekli ve incelenmasi simplex .. todu 

ile çözümün 7apılmaaı bakımından önemlidir. 

İlk simplex tablosunun genel tekli agaiıda görUldUIU 

gibidir • 

. ci o o o"~ o ll cı c2 ~ . " c n 
hi s s2 s3 .. ~ si s X x2 ~ . X bi 1 • ı ~ n 

o sı 1 o o ... o . G o 
•ı ı •ı2. .. -ın bl 1 

o s2 o ı o - .. o .. ... o •2ı .22 .. •2n b2 • 
o s3 o o ı* .. o .. • o &31 .32" .)rı b3 .... .. • • • J. • • .. • • • & • • ' • • • • ~ " 

~ 

• .. • • • .. • • c ~ 

o si o o o *- ı- .. ~o •ıı ai2 • .... •ın bi 
• " • f • • • • • • ' • ' e 

c ~ 
,. 

• # • • .. 
M s o o o "' .o .. ... ı .lll .112 .. - a b 

lll 1111 n 

(1) (2) 

Tabloda gösterilen sıraları ve sütunları ,~ t•kilda &9ıklaJ&bi­
liriaa 

aa) ci, delitkenlerin objektif to~tyon~i kata~ılarını g5e­

teren aıradır. Genel olarak, auni değivkenlerin eklendili ballanıı­

ların kats~ıları tablonun son sıralarında göaterilir. Suni delifken-
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lerin objektif fonksiyondaki kata~ıları, kir maksimizasyonu 

modellerinde (-~), masraf minimizaayonu modellerinde (K) olarak 

alınaoağı önce açıklanmıştı. Belirtisiz değişkanıerin objektif 

fonksiyondaki katsayılan sıfırdır. Tablonun başında, )'Ultarıdan 

aşakıya yasılan belirtiaiz (varsa suni) değişkenler, ~ali üre­

timi gösterdiklerinden, bunlara "üretim değişkeni" de denir. 

bb) Tablonun sonunda görülen bi vektörü, mOdelin sınırlayıcı 

şartları olan sabit sayıları gösterir. Bu sayılar; çözümün baş­

langıcında hiç üretim yapılmadığı zaman kullanılabilir makina 

kapasitelerini, sınırlı hammadde miktarlarını ve bazı hallerde 

sınırlı üretim miktarlarını gösterir. 

oc) Tablonun (2) numaralı bölümUnde, oıodelin esas değişken­

lerinin katsayıları gösterilir. Bu kats~ılara, "teknik üretim" 

katsayıları deriir ve genel olarak (aij) şeklinde ifade edilir. 

Teknik üretim kata~ıları, bir birim üretim için gerekli üretim 

faktörleri miktarını gösterirler. (2) numaralı ~lümde gösterilen 

her kolon, kendi başında bulunan değişkenin formülünü verir. Bagka 

bir deyitle, her kolon başında bulunan deği9kenin bir biriminin 

üretimi için gerekli üretim faktörleri miktarını gösterir. Mese­

la, xl değişkeninin formülü, 

teklinde yasılır (15). 

(15) FRAZl2:R, RONAJ~T j.; A.g.e., s. 35. 

LOUMANN, M. R.J MEZ jOHN F.J ~.g.e., s. 93-94• _ 

ROCCA, Fcl~RA GIUS~PPE M. FERRERO dıJ A.g.e., e. 510. 

WAUNER, HARVEY M.f Adı geçen makale1 s. 193· 
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c) Simplax Metodu İle Çöztiman Yapılmasıı 

Daha önce do~rusal programlama modellerinin esasını tavkil 

eden de~işkenler ile, bunlar arasındaki matematik bağlantılar.inoe­

lenmitti. Modelde, genel olarak, bilinmeyen s~ısı (n), denklem 

sayısı ise {m) ile gösterilir. Gramer tooremine göre, 11 • n oldutu 

saman modelin bir çözümü vardl.r. n> m old.\ıilı d.uıumlarda, {m) sqıda 

(X) i alıp, (n-m) ·~ıda (X)' e sıfır değeri verilebilir. Böylece 

modeldeki denklemler gurubu içinden daha kfiçük bir grup seçilmiv 

olu.r ki, burada denklem B11.7ısı bilinmeyen sayısına eşittir • .&.ı 

grubun çöEtilmesiyle bulunan çözüme "•timkün çl:>züa" denir. Simplex 

metodunda her adım sonundA bir milroldin çözilm elde edilir. Wmldln 

çözümler arasından objekti.t fonksiyonu malesimum (veya minu1111m) ya­

pan çözüme "optimal çözüm" denir (16). 

Simplex metodu, kar maksimizaayonu ve maaraf minimizasyonu 

modellarinde farklı uygulanır. Bu bakımdan önce kar maksimizaayonu 

ve sonra da masrat minimizasyonu modellerinde simplex metodunun 

nasıl uygulanacağı aşağıda açıklarıını.ttır. 

aa} Kar maksimizasyonu modallerinin simplex metodu ile çözilmfia 

Kir maksimizasyonu modellerinin simplex metodu ile çözil­

münde aşağıdaki sıra il!'ilenir. 

aaa) Çözilme girecek yeni vektörOn (yeni üretim değişkeninin) 

seçimi& 
Simplex tablosundu gösterilen X1, X2, X

3 
•••••••• + Xn 

esas de~işkenlerinden hangisinin üretim değişkeni cltluyuilu.' ~lmQk ifill (bı) 

(16) KILIÇilAY, AHMET; Ekonometri; SGrmet Matbaası, İstanbul 19651 
s. 362-363. 

vÜLÇ~R, FAZIL; Bu konuda daha geniş bilgi i9in Bkz. A.g.e., 
u. 262-263. 
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bulaak için, ~ de~ltkenlerin alternatif kirları bulunur ve 

'bunlar ııukqese eclUir. En bU;r\lk al 'tema\ if kir~ •all&J'M 

4eltvken, \lret.lm üiltk.eni olarak alınır. Her de~tvken için 

al terna'tif kir şu f&ldlda bulunura ~1111Pl•x tabloawıcia bir 

d8~ltk•n1n bir biriminin Uretilmeai i9in gerekli Uret1• taktar­

leri miktarı, bu cletişkenin kolonunda g6ater11•1t\1r. Söa konuau 

4et1fk•nin U~'tilmesiTle, Urotim 1Çift kullanılan Qret.la taktör­

leri di~r bir delitk•nln areti~nden al~onaak'tadır. au alı­
konmadan dol~ı blr k~ıp olacaktır. Del1tken1n kolonundaki 

teknik ürvtla kate~ıları, tablonun bafında ,ukarıdan &fai~ 

,razılaıı üretim del1ikea.ler1n1n katsıqılari7l• 9&rpı1~p. wlunaa 

de~rler toplanırsa, üretim fakt5rlorin1n diğer bir de~1tkenin 

aratiminden alıkoftmasından dolayı me7dana geleoek k_,ıp bulunur. 

~ durum genel olarak, 

tormaı:ı 11• g<Sat.eril1r. aer d.eilvkeuin altemat1t klrı, 

k -c -. 1 1 1 

~o?mülü ile ~lirlenir. (k
1

) nin en bll7Uk pozitif ~~r aldı~ı 

delUtken, 7an1 Uretiıa d.e~ltkeni olarak ele alınacaktır. Bafka 

bir de7itl•, itletme .aıtornatlf kirı en 7Ukaek olan aaaKlden 

üret•btleoe~i kadar üreteoektir. 

bb~) tllrinoi ~ıkta delirlenen Vekt&rle Yer De~iş\lrecek 

Ve~törUrı Beliı-lenmaaia 

Slaplex tablosunun sonunda bulunarı (b
1

) 4eter­

ler1, a~ra ile, birinot f1Kta belirlonea de~1tken1n kolonundaki 

1 
1 
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kats~ılara bölünUrse, çıkan değerler, ıvıetmenin söz konusu mamu­

laft üretimine girişmesi halinde, bu mamulden ne kadar üretebilece­

~ini gösterir. Bu durum genel olarak, 

formülü ile gösterilir. Bulunan delerlerden en küçük pozitif 

olanı, bu mamulün üretilebilecek maksimum miktarını gösterir. 

Belirlenen üretim miktarının karşısında bulunan üretim de~işkeni­

nin vektörü ile, birinci 9ıkta belirlenen değişkenin vektörU yer 

değiştirecektir (17). 

kbh) Yeni Teknik Uratim Katsayılarının Hesaplanmasıı 

İki vektörün yer dekiştirmesiyle, tablonun içinde bulu­

nan teknik üretim kats~ıları da değişir. Birinci şıkta belirle­

nen yeni üretim değişkeninin, kendi kolonundaki teknik üretim 

katsayılarından, denklemi yazılır. Bu denklemden, eöz konusu de-

ğişkenin üretim miktarı için limit olan üretim değişkeninin eşiti 

bulunur. Limit değişkenin eşiti, diğer değişkenierin denklemlerinde 

yerine koyulur ve her değişken için yeni bir denklem bulunur. Bulu­

nan denklemlerin katsayılar.l, yeni teknik üretim kate~ılarıdır. 

Bu kats~ılar bir tablo haline getirilerek, bir sonraki simplex 

tablosu bulunur (18). 

(17) ,v.AlJN.ıı;R, HARVl!OY M.; Prenoiples ot Management Scienoe; 
.Prentioe-Hall; ..l!:nglewood Clif:ta 1970; s. 94-95· 

(18) THROSBY, c. D.J Elementar,y Linsar Programming; Random 
Hauae Ine.; New York 1970; e. 199-200. 
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~d) Yeni üretim değişkenlerinin de~eri bulunura 

Yeni Uretim De~erleriJ 

s = b - g • • . 
n n i nJ 

~ormülleri ile bulunur. Bu değerler, seçilen üretimin yapılmasın­

dan sonra geriye kalan atıl kapasite ve kullanıl~an hammadde mik­

tarlarını gösterir (19). 

dda) Önce açıklanan işlemlere, bütün değişkenler i9in, 

(c
1 

- e
1

) farkı uegatit olunc~a kadar devam olunur. Her değit­

ken için (c
1 

- e
1

) ~arkı negatif olunca optimum çözüme varılır. 

(19) FRAZ.c;R, j. R01ULT; A.g.e., s. 37• 

~ GARRAH, RO~RT E.; A.g.e., s. 73-74• 

UAV~T'l', j. W.; A.g.e., s. 454-474• 
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bb) Maaraf Miniaizaa7onu Modellerinin Simplex Ketodu İle 

ÇösiiıaU• 

Masrat minimisaayonu modelleri simplex metodu ile iki yoldan 

çöstılar. 

aaa) Kir maksimizaayonu modellerinin çözUmünde agıklarıdıjı 

tekilde, her değişken için (Ci - ei) farkı bulUDur • .Bu farka, aaa­

raf miniaisaayonu modellerinde "al ternati1· maliyet" denir. Al terna­

tir mal1yeti en küçük olan de~işken üretim değişkeni olarak alınır. 

(Ci - e
1

) tarklarının hepai, pozitif veya sıfır olunca optimum çözüm 

buluıımut olur. 

bb b) Modelin objektif fonksiyonunun katsayılarının işareti 

değittirilir. A3rıoa, modeldeki teknik f.lretim katsayılarının da işa­

retleri de~ştirilir. Bu değişiklik sonucunda, modeldeki etitaizlik­

ler yön değiştirir. Böylece, model bir kir makeimizasyonu modeli 

tekline getirillllif olur. ÇösU., kir makaiaizaayonu modellerinde yapıl­

dığı. gibidir ( 20). 

d) Simplex Metodunda Bozulma (Degeneraoy)a 

Simplex metodu ile çözüm yapılırken (c
1 

-ei) farklarından 

birden fazlası pozitif ve en büyük değeri alabilir. Bu gibi durum­

larda, birden :f'azla değişken çözOme aynı anda üretim deli.vkeni ola­

rak giriyor demektir. Burada değişkenlerden herhangi birisi alınır 

ve ç5züıDe devam edilir. 

(20) TBBOSBY, C. »•1 A.g.e., s. 55-56· 

b~RYCKY, w. J., TOMGENSEN PAULE1 A.g.e., a. 409. 

WAGBER, HARVEY K.J A.g.e., a. 97-98• 
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Ayrıca, aimplex metodunda bozulma, çözümden çıkarılacak 

de~işkenin belirlenmesi halinde de meydana gelir. Çözüm yapılır­

ken, (bbb) şıkkında belirlenen (g
1

} lerden birden fazlası, yeni 

üretim değişkeni için limit değer olabilir. Eu gibi durumlarda 

hangi değişkenin önce çözümden çıkarılac&tına karar vermek için 

fU sıra izlenir• 

1) Tablonun sol tarafında, en b8fta bulunan belirtisiz 

değişkenin kolonundaki de~erler, sırasiyle, (ci - e
1

) farkı en 

büyük olan değişkenin kolonundaki teknik katsayılara oranlanır. 

2) Bulunan oranlardan en küçUğUnün karşısında b.llunan 

değitken çözümden çıkarılır. 

Misalı Uç çeşit mal için, belirlenen değişkenler ile, bun­

lar arasındaki bağlantılar aşağıda göaterilmittir. 

z • 22 X + 30 y + 25 z 
max 

2 X + 2 y .s. 100 

2 X + y + z ~100 

X+ 2 y + 2 z ~100 

X ~ o Y~O z~o 

Simplex metodunun ilk basamağı olan "ilk simplex•• tablosu 

düzenlenmiş ve bunun için, (ci - e
1

) farkları ile (gi} değerleri 

hesaplanarak aşağıda gösterilmiştir. 
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ci o o o 22 30 25 

s ('t s X y z bi gi ı ..:ı2 3 

o s
1 

l o o· 2 2 o 100 100 
- 50 ; 2 

-.. 

OS· o l o 2 1 ı 100 100 .• 100 2 
l 

...... ~ < 

o s
3 

o o ı 1 2 .2 100 100 
2 

- 50 

0i -•i 22 30 25 

Tabloda (Y) değişkeninin altındaki (Ci- e
1

) farkı en b(ly(lk 

·olduiu için, bu değişken üretim değişkeni olarak çözüme girecektir. 

Bu değişken için hesaplanan (bi) değerleri tablonun sonunda, lUka­

rıdan aşağıya g6ster11mittir. Burada, (Y) ile yer değiştirecek tki 

değişken ~ardır. (s
1

) in kolonundaki değerler, (Y) nin kolonundaki 

teknik üretim kata~ılarına oranlanırsa, 

sı sırası için, ı 

2 

2 
s) sırası için, o 

oranları bulunur • .Bu oranlardan en küçU~ ( + ) oldulS;undan, (s
3

) 

değişkeni çözümden çıkarılacak, onun yerine (Y) değitk•ni üretim 
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de~işkeni olarak geçecektir. Eğer, bozulma durum ilk hesaplamada 

ortadan kaldırılama~vaa, ~ı itlemler tekrarlanır (21). ~ 

(21) CHIANU ALPHA C.J Fwıdamental Methods of Mathematioal 
Eoonomios; Mo Graw-Hill; New York 1957; s. 616. 

MC GARBAH ROB~RT B.; &.g.e., s. 67-68. 

C.ARR CHARLJı;S R.; HOWE CHARLES W.; Quantitative Deoisions 
Prooedurs in Maııagerııent; Mo Graw-HillJ New York 1964; 
s. 129 ve sonrası. 

LOOM..BA N. _i)A\JL; A.g.e., s. 157-158. 

GARVlN WALT.iıia N.; Linear Prograınming; Mc Uraw-Hill J 

New York 1960; s. 209-210. 

CH.ARNl!:S A.; COOPER W. W. f Managemen t Model s and 
Industrial Applioasions of Linear Prograınming; s. 41). 



İ~İ.HCİ BÖLUK 

DOÖRUSAL PROGRAMLAMANil BİR TMKSTİL İŞL~T~SİNDS URETİM 
PLANL.ülASI İÇİN UYGULANJü.SI 

Do~rusal programlanıanın, itlet•lerde karar ver• chıruaıwıda 

olan 76netioiye 7ardı11eı bir telmik oldulu ve ı17gularıma tartları 

birinci b61U.mde açıklaıımıttı. Bıı b6lflaade ise, doA'rusal program­

lama yardım!yle bir tekstil itletmeainde üretim plinlanaoaktır. 

Uygulamanın yapıldıiı itletmede, saman etüdü yapılmıt ve 

üretilecek her çe9it mamul için gerekli standart makina zamanları, 

işçi zamanları va standart maliyetler belirlenmittir. İnoeleme­

mizde, bu etüdün sonuçlarından yararlanılarak, çetitli mamullerin 

üretilileri dol'rusal programlama teknil'i ile plinlanmı,tır. 

A) t,ıetmenin Uretim Departmanlariyle, Bwnlarda Yapıları 
İtl•mlera · 

Problemin daha iyi belirlenmesi için, işletmanin depart­
~· pt/Jı !i nd' 

manlariyle, bunlarda ne gibi işlemlerin?lçıklanmaaında yarar vardır. 

PallUklu dokuma itletıoelerinde, palilk genel olarak Afa{tıda 

açıklanan departm&Dlardan geçerek iplik haline gelir. İplik, dokuma 

departmanında dokunur. 

a) Vatka Departısnıa 

Bıı departman& balye halinde gelen pamuk, vatka makinala­

rından geçirilarak içinde bulunan 7abanoı ma44elerden kısmen arınır 
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va vatka denen geniş pamuk t•ritleri haline getirilir. Vatka depart­

manında, pamukların işlenmesinde kullanılan makinaLar arasında seçim 

s5z konusu defİildir. · Ç5zgfl ve atk:ı. ipliklerinin üretiminde kullanı­

lan pamukların kaliteleri ve dolayısiyle !~atları farklıdır. Vat­

ka departmanında, üretilecek ipliğin cinsine göre makinaya verilen 

pamukların belirli birimlerinin maliyeti de belirlenir. 

b) Tarak Departmanıı 

Vatka departmanından gelen pamuk veritleri,~ departmanda 

bulunan tarak. makinalarında taranır. Tarama aonuounda, panaık için­

deki kısa elyaflar ve vakta departmanında temizlenememiş yabancı 

maddelerden arınır. Pamuk tarak makinasından ince teritler halinde 

çıkar. Bu. şeritlere "tarak veridi" denir. 

o) Cer Departmanı• 

Taraktan gelen şeritlerin içindeki pamulun d~ılımını 

g5steren "düzgünaüzlük katsayısı" yüksektir. Şeritler bu depart­

manda birleştirilip çekima tabi tutulur. Çekim sonucunda, düzgün­

süslük katsayısı küçülür ve pamuk içinde karışık durumda bulunan 

pamuk elyafları düzelir. Bu departmanda pamuğun işlenmesi y5nünden 

makinalar arasında seçim söz konusu de~ildir. 

d) Fitil Departmanıı 

Cerden gelen pamuk şeritleri, bu departmanda bükülerek 

fitil haline getirilir. Bu departmanda fitile numara verilmeye baş­

lanır (1). Fitile, üretilecek ipliğin cinsine göre numara verilir (2). 

(1) Tekstil endüatrisinde, pamuğun t•rit veya iplik içindeki dağılı­
mını gösteren V • ..Jt.. • 100 formUlU ile belirlenen katsayıya 
"düzgünsüslük kataa,Jısı" denir. . 

(2) İpli~in veya fitilin numarası uzunluk oran ıdır. 
&A-ırb.lt 
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Mesela, dokumada kullanılacak atkı ve çözgü ipliklerinin üreti­

minde kullanılacak fi tiller numara bakımından farklıdır. Hatta, 

dokunaoak dokumanın çeşidine göre, atkı ve çözgü ipliklerinin üre­

timinde kullanılacak fitillerin numaraları da de~işiktir. 

Fitil departmanında bulunan makinalar sırasiyle ~' A2, A
3

, ve 

A
4 

olarak gösterilmektedir. A
1 

ve A
2 

makinaları eski tip makinalar­

dır. fu bakımılan aüratli üretim 7apan mald.nalardır. Fi til ler, numa­

ralarına göre, bu makinaların ikisinden veya yalnısoa birinden 

geçmek sureti7le üretilmektedir. Her makinanın bir dakika çalıt­

masının işletmeye maliyeti sadece delişen maliyet yönünden hesap­

lanmıştır (3). 

e) İplik Departmanıı 

Bu departınanda, fitil departmanından gelen titiller, daha 

inoe bükülerek iplik haline getirilir. İplik departmanında bulu­

nan makinalar sıraaiyle, B
1

, B
2 

, Bl ve B
4 

olarak gösterilirler. 

Her makinada anoak bir veya iki çeşit iplik üretilmektedir. 

t) Düzeltme Departmanı& 

Bu departmanda iplikler, numaralarına göre, düzeltme maki­

nasının iki keskin bıçağı arasından geçer ve üzerindeki pürüzler 

temizlenir. Böylece, dokumoda meydana gelebilecek hatalar önlenir. 

Bu departmanda cl, c2, 03 ve c4 ile gösterilen dört makina vardır. 

Her makina yapılan ~arlama ile, her çeşit 1pli~in düzeltmesinde 

kullanılabilir. 

(3) Uretim hacminin değişmesiyle orantılı olarak artıp, azalan 
maliyet giderlerine, değişen maliyet giderleri denir. Söz 
konusu itletmede, bazı makinalarda iki, bazılarında iae üç 
kişi çalışmaktadır. Ayrıca, her iki makin_,ı bir ustabafı 
kontrol etmektedir. Her makinanın bir saat çalıtması için 
gerekli enerji miktarı da bellidir. Makinanın bir dakikalık 
çalışma maliyeti (değiçen maliyet yönünden), bir saatlik 
işçilik ve enerji mali7et1 tutarının (6o) a bölOnmaaiyle 
bulun1111f tur. 
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g) Dokuma Departmanı ı 

Bu departmanda işletmenin farklı üretim Tapan ve .,nı 

zamaııda kapasiteleri farklı olan {20) dokuma Rl&kinası vardır. 

İşletme bu makinaların hepsini tam kapasite ile çalıştırmamak­

tadır. Makinaların çalıtma süreleri, talepler gözönüne alınarak 

ay-arlanır. 

Her çeşit dokuma için gerekli atkı ve çözgü iplikleri 

arasındaki oranlar do~1şik.t1r. J..yrıoa, dokumaların birer me.tre­

lerinin gram olarak akırlıkları da farklıdır. 

B) B i r 1 n o 1 

a) Problemin Belirlenmesi& 

İşletmenin bir çeşit dokuma için hattalık üretimi (1000) 

metre olarale planlanmıştır. Makinaların kullanılabilir zamanları, 

önce (1000) metre söz konusu dokumanın üretimi için, geri kalan 

sarıanlar ise, başka bir üretim için kullanılacaktır. 

Cer departmanında farklı üretim tekniği olmadığından, 

model kurulurken fitil departmanından bBflanmıştır. 

F'i til departmıuı.ında, söz konusu dokumanın üretiminde 

kullanılacak fitillerin üretimi A
1 

ve A
2 

makinalarında Tapılacaktır. 

Atkı ipliklurinin üretiminda kullanılacak fl tiller A
1 

ve A
2 

makina­

larının ikisinden de geçmek suretiTle üretilmektedir. Çözgü iplikle­

rinin Uratirnin de kullanılacak ip likler ise, Talnızca A.
2 

makinasında 

üretilıoektedir. 

İplik departmanında da, bu dokumanın üretiminde kullanı­

lacak iki makina vardır. Bu makinalar B
1 

ve B
2 

dir. Atkı ve çözgü 

ipliklerinin üretimi, B
1 

veya B
2 

den biri ile Tapılmaktadır. 



- 38-

DUzeltme departmanında, gelen ipliklerin d~zeltilmeainde 

c
1 

ve c
2 

makinaları kullanılaoaktır. Atkı iplikleri sadece 0
2 

makinası kullanılacaktır. Çözgü iplikleri ise, cl veya c2 den 

yalnızca birinden geçmektedir. 

Dokuma departmanında, bu dokumanın üretirııinde kullanılacak 

yalnızca bir makina vardır. 

Atkı ve çözgü ipliklerinin (100) er Gr~ için makinaların 

standart çalışma zamanları (dakika) aı,at1ıd.aki tabloda g5atoril­

miştir. Ayrıca, birer dakikalık çalı~ma maliyatleri da göateril­

aişti.r. 

MAK.İN~AR 
(ıoo) G·ram (ıoo) Gram ~Aakinaların birer 
Atkı İp. Çözgü İp. dakikalık qalışma 

ma.li:yetleri .. 

~ 4 - o,ıo fi.~ 

A2 1 3 0,30 TL. 

Bl 6 2 0,20 ·rt. 

B2 2 3 0,15 TL. 

cı - 6 0,05 TL. 

c2 4 4 0,25 TL. 

Fitil, iplik v~ düzeltme departmanlarında her makinanın (8880) 

dakika kullanılabilir zamanı vardır (4). 

(4) İşletme, güniln (24) saatinde de üretimde bulunmaktadır. Makina­
ların bakım için ayrılan zamanları ile, durL~lamalar gözönüne 
alınarak (888o) dakikalık zaman belirlenmittir. 
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Atkı ipliklerinin üretimind~ kullanılan pamuğun fitil deparı­

manına gelince;re kadar, itleniiiBsi için yapılan giderler de içinde 

olmak üsere, (ıoo) gramının maliyeti (l,OO) n. olarak belirlenmit­

tir. Ç8zgü ipliklerinin üretiminda kullanılan pamulun iae, (100) 

gramının fitil deparımanına gelinceye kadar, aynı yoldan hesapla­

nan maliyeti (2,00) TL. sıdır. 

Söz konusu dokumanın bir metreainin dokunll1811ı için, (100) 

gram atkı, (200) gram çözgü ipliğine ihtiyaç vardır. Dokuma depart-

manında bu dokumanın üretimi için bir tek makina kullanıldı~ındaD, 

hangi yoldan üretim yapılırsa yapılsın, maliyet yönUndan bir deli­

fiklik olmaz. Du bakımdan dokuma departmanı için de~işen maliyeti 

işleme almağa lüzum görülmemiştir. Dokuma makinasına, bir birim 

zaman aralığı içerisinde (10) birim çözgü ve (2) birim de atkı 

ipl~i verilmektedir. Bu departmanda, a8z konusu dokumanın üretimi 

için .,rılmıv (40) saat kullanılabilir zaman vardır. 

b) ~dalin De~işkenleri İle, Bunlar Arasındaki İlginin 

Belirlenmesi a 

Ç8zgü ipliklerinin (100) gramını değişken olarak {Y) ile, 

atkı ipliklerinin (100) gramını değişken olarak (X) ile gösteril­

miştir. Bu duruma göre, bir birim uzunluktaki dokuma için, bir 

birim atkı ve iki birim çözgü ipliğine ihtiyaç olduğu anlaşılır. 

(X) in üretimi iki, ( Y) nin üretimi ise, dört roldan yapıl­

maktadır. rıer 7oldan üretilen ipliklerin ( ıoo) gramlık miktarları 

birer de~ivken ile gösterilmiştir. Bu durum aşağıdaki tabloda açıkça 

glSs te ril miştir. 
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Değisken Un tim İ cin izlenen Yol 

xl !ı ·- A2.~ Bl_ 02 o-

x2 A A2 B 02 1 2 
y 

A2 ).B ·c 
1 ı 1 

y2 A2 .B 02 1 

y3 A2 B2 ;ı. O 
1 

y A2 4 " B 2 ) 02 

Değişkenlerin (100) gre.mlı.k miktarları. için maliyetler hesap-

lanırsaa 

x1• 1,oo + 4 (0,10) + 1 (0,30) + 6 (0,20) + 4 (0,25) - 3,90 

x2• ı,oo + 4 ( o,1o) + ı (0,30) + 2 (0,15) + 4 (0,25) - 3,00 

tı- 2,00 + 3 (0,30) + 2 (0,20) + 6 (0,05) - 3,60 

y2. 2,00 + 3 (0,30) + 2 (0,20) + 4 ( 0,25) - 4,30 

y3 .. 2,00 + 3 ( 0,30) + 3 (0,15) + 6 (0,05) - 3,65 

t
4
• 2,00 + 3 (0,30) + 3 (0,15) + 4 (0,25) - 4,35 

sonuçlar~ bulunur. 

Oretimde kullanılan makinalar ile, bunların üretimi için belir­

lenen değişkenler arasındaki matematik bağlantılar aşağıda gBsteril­

miştir. 
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4 x1 + 4 x
2 

~ 8880 

ı x1 + ı x
2 

+ 3 11 + 3 12 + 3 1
3 

+ 3 Y 
4 

'- 8880 

6 x
1 

+ 2 1
1 

+ 2 Y 
2 

~ 8880 

B 2 2 x
2 

+ 3 Y 
3 

+ 3 Y 
4 

~ 888o 

o
1 

6 Y
1 

+ 6 Y 
3 

, 8880 

o 2 4 x1 + 4 x2 + 4 Y 2 + 4 Y 
4 
~ 8880 

Dokuma departmanında, bir birim zaman i9eriainde, iki birim 

(Y) dokuma amaliyesine verildiiinden, bu değişkeniD kats~ısı 

(0,5) olacaktır. A3rıca, bir birim zaman içerisinde (10) birim 

(X} dokuma ameliyesine vvrildiğinden, bu degişkenin katsayısı da 

(0,1) olacaktır. O halde deb;i~kenler arasındaki matematik baJ­

lantı, 

olarak belirlenir. 

(ıooo) metre dokuma için (1000) birim (x)• e ve (2000} birim 

(Y)' e ihtiya9 vardır. Bu il6 1den, 

1 x
1 

+ ı x
2 

• ıooo 

1 yı + ı y2 + ı y3 + ı y4 - 2000 

denklemleri kurulur. 

c) Modeldeki Bağlantılar& Belirtiaiz (slack) ve Suni 

(artificial) Det~i~kenlerin bklenmesi 1 

Fitil, iplik ve düzeltme departmanıariyle il~ili bağlan­

tılar, birinci blHünıde açıklandıt:,'1 gibi, birinci tip e§i tsizlik-
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lerdir. Bu bak4mdan, bu eşitsizliklere katsayıları (+ 1) ve mali­

yetleri (o) olan birer belirtiaiz değişken ekleneoektir. 

o 
s1 + 4 x1 + 4 x2 - 8880 

o 
s

2 
+ ı x

1 
+ ı .x

2 
+ 3 Y

1 
+ 3 Y

2 
+ 3 T 

3 
+ 3 T

4 - 8880 

o 
s

3 
+ 6 x

1 
+ 2 Y 

1 
+ 2 Y

2 
• 8880 

o 
s
4 

+ 2 x
2 

+ 3 Y 
3 

+ 3 Y
4 - 8880 

o 
s5 + 6 Yı + 6 Y3 - 8880 

o 
s
7 

+ o,ı x
1 

+ o,ı x
2 

+ 0,5 Y1 + o,5 Y2 + o,5 Y3 + o,5 Y4 • 8880 

Modelin son iki bağlantısı birer eşitlik olduğu için, bunlara, 

katsayıları (+ 1) ve maliyetleri (M) olan birer suni deği~ken ekle­

necektir (5). 

)( 

s8 + ı x
1 

+ ı x2 - 1000 

ll 
s
9 

+ ı Y
1 

+ ı Y
2 

+ ı Y 
3 

+ ı t
4 

• 2000 

(5) Bu konuda, gerekli açıklamalar birinoi b~lUmde 
yapılmış tır. 
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d) Birinci Simplex Tablosunun Düzenlenmasil 

Simplex metodunun ilk basamağı, çözüme girecek değişkenie­

rin katsayılarını bir tablo şeklinde göstermektir. Kolonların başına, 

bütün deği~kenler ve bunların maliyetleri yazılır. Sütunların batına 

ise, yukarıdan aşağıya, belirtisiz (varsa suni) değişkenler ve yan­

larına da maliyetleri yazılır. 

önceki sayfalarda gösterilen değişkenler araaındaki ba~lantı­

ların katsayılarından TABLO 1.1 düzenlenmiştir. Bu tablonun sıralar 

ve sütunlar itibariyle incelenmesi, tablonun mahiyetinin ne olduğu 

hakkında daha iyi bilgi vereo.Jı:tir. 

aa) TABLO 1.1' in Sıralar 1•ibariyle İnoelenmesia 

Hiç üretim yapılmadığı zaman, tablonun ba9ında yukarıdan 

aşağıya doğru yazılan belirtisiz ve suni değişkenler, makinaların 

kullanılmayan kapasiteleri ile, kullanılmayan hammadde miktarla­

rını gösterir. Mesela, hiç üretim yapılmadığı zaman, (A
1

) makina­

sında kullanılm~an zaman s
1 

• 8880 dakika olacaktır. 

s
8 

ve 8
9 
değişkenlerinin 6lçüsü gramdır. Hiç dokuma üretimi 

yapılmadığı zaman, (1000) birim (X) ve (2000) birim (Y) kullanıl-

madan kalacaktır. 

bb) Tablonun Sütunlar İtibariyle incelenmesi• 

Tabloda her sütun, kendi başında bulunan değişkenin bir 
• biriminin üretimi için, gerekli olan üretim taktörleri miktarını 

gösterir. Ba~ka bir deyi~le, her sütun, başında bulunan değişkenin 

formülünü verir. Mesela, (x
1

) değişkenin formülü, 

x1 • 4 a1 + ı s2 + 6 s
3 

+ 4 s6 + o,ı 8
7 

+ ı s8 

şeklinde yazılır. Bu formül, bir birim (x
1

) üretim için, 4 dakika 
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A
1 
makinası zamanına, 1 dakika A

2 
malcinası zamanına, 6 dakika B

1 
makinası zamanına, 4 dakika da C 

2 
makinası zamanına ihtiyaç olduğunu 

gösterir. Ayrıca, denklemden anlaşılacağı ~ibi' bir birilll xl in 

dokuıııa makinasında kullanılan zamarıı O ,ı dakika ve bir metre dokuma 

için de bir birim x
1

• • ihtiyaç vardır. 

e) Objektif Fonksiyonun Belirlenmesi• 

Masraf minimizasyonu problemlerinde, objektif fonksiyondaki 

değişkenierin katsayıları, bu değifkenlerin bir biriminin maliyeti­

dir. TABLO 1.1 de, değişkenler ile, bunların maliyetleri gösteril­

miştir. Objektif fonksiyon, 

teklinde gösterilir. Burada amaç, bu fonksiyonu minumum yapan 

değerleri bulmakt1r. 

t) Simplex Metodu İle ÇBsümUn Yapılmaaıt 

Simple.x metodunun, bir tekrarlama ve yaklaştırma ameliyeai 

olduğu birinci bölümde agıklanmıştı. Bu tekrarlamalar yapılırken, 

her adımda bir tablo düzenlenerek durum açıklanacaktır. 

aa) İlk Adıma 

Çözüme girecek yeni üretim değişkeninin belirlenmesi için, 

her degişkenin (Gi - e
1

) farkı hesaplanarak aşağıda g8eterilmitUr. 
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xı X 
2 yı T2 yl T~ 

cı 3,90 3,00 3,60 4t30 3,65 4,35 

•ı M M M M ll M 

ci -e 
1 

(3,90-M) (3,0044) (3,6o-M) (4,30-M) 3,65-M) (4, 35-ll) 

Burada (M), maliyatıerin hepsinden büyük bir değerdir. O halde, 

(3,00-M) değeri, en küçUk negatif değer olur. İ~letme, (.x
2

) malın­

dan üretildiği kadar üretmelidir. Ba durum şöyle açıklanabilir• 

Bir birim (x
1

) malının alternatif maliyeti (3,90-M) dir. Aynı 

tekilde, bir birim (x
2

) malının alternatif maliyeti {3,00-K), bir 

birim {Y
2

) nin alternatif maliyeti {3,60-M), bir birim (Y
2

) nin 

alternatif maliyeti (4,30-M) dir. Barada en aa alternatif aali7et 

(3,90~) değeri ile (x
2

) değişkeninde olduğu için, bu değişken 

üretim değişkeni olarak ç~zUme alınacaktır. 

Tablonun sonunda, yukarıdan aşağıya, görülen değerler, maki­

naların kapasiteleri ila hammadde miktarlarını göstermektedir. Bu 

değerler (x
2

) kolonunda bulunan teknik üretim kats~ılarına bölU­

nürae, bulunan sayılar, işletmenin sadece (X
2

) malı üretiminde 

bulunduğu zaman, bu maldan ne kadar üretebileceğin1 gösterir. 

s t in tamamı (X2) üretimine ~rılırsa, 8880 • 2220 birim, 
ı 4 

s ' nin tamamı (X
2

) malı üretimine ~rılırsa, 8880 .. 8880 birim, 2 ı 

s t ün tamamı {X2) malı üretimine ~rılırsa, 8880 - oC> birim, 
3 o 

s • tın tamamı (X2) mal ı üretimine ayrılırsa, 8880 • 4440 birim, 4 2 

s t in tamamı (x2) malı üretimine ayrılırsa, 8880 - oC birim, 
5 
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s • nın tamamı (X2) malı üretimine ~rılırsa, ssso • 2220 birim, 6 4 

s • nin tamamı (x2) malı üretimine ~ılırsa, 2~00 • 24000 birim, 1 o,ı 

s • in tamamı (X2) rtıalı itretimine ayrılırsa, 1000 • 1000 birim, 8 
l 

s
9 

• un taıramı (X2) malı üretimine qrılırsa, 2000 
cıo biria, -o 

(X2) malı üretileoektir. En küçük pozitif değer olan (ıooo), Ss' in, 

(X2 ) nin-ilretim rrıilttarı için limit değişken olduğunu gösterir. 

O halde, (x2) değişkeni ile (SS) değişkeni 7er değiştirecek ve böy­

lece (x
2

) değişkeni üretim değişkeni olacaktır. 

aı duruma göre, yeni üretim değişkenleriJ 

s1 • 88So - (ıooo • 4) • 4888o 

s2 - 888o - (ıooo • ~) • 1880 

53 - 8880 - (1000 • o} • 8880 

s
4 

• 888o - (1ooo • 2) • 6880 

s • 8880 - (1000 
5 

• o} • 8880 

56 • 88öO ~ {1000 • 4) - 4880 

ss - 12 - 1000 

89 - 2000 - (1000 • o) • 2000 

değerlerini alırlar. 



! A B L O 1~1 

( Birinci Model İ9in, İlk Simplex Tablosu ) 

• o o o o o o M )( 3,90 3,00 3,60 4,30 3,65 4,35 
s s2 s s s s6 s sa s xı x2 rı T2 y y 
ı 3 4 5 1 9 3 4 

' o s (· ı 
ı o o o o o o o o 4 4 o o o o ' 8880 ' 

,. . 
~-

o s
2 

o ı Q. o o o o o o ı ı 3 3 3 3 8880 
' 

o 83 o o ı o o o o o o 6 o 2 2 o o - 8880 
ı 

; i 
' 

o s4 o o o ı o,· o o o o . o 2 o o 3 3 8880 1 

ı 

o s, o o o o ı o o o o o o 6 o 6 o 1 
8880 1 

o s, o o o o o ı o o o 4 4 o 4 o 4 8880 
·, 

o 87 o o o o o o 1 o o o,ı o,ı 0,5 0,5 0,5 0,5 2400 

o 88 o o o o o o o 1 o 1 ı o o o o 1000 

o 89 o o o o o o o o ı o o 1 ı ı 1 2000 



- 48 -

(X
2

) değişkeni ile {s
8) de~işkeninin 7er de~iştirmes~le, 

TABLO 1.1 deki teknik üretim.kats~ıları da de~işecektir. Değişen 

teknik kats~ılar hesaplanarak, ikinci simplex tablosu düzenlenir. 

Yeni teknik kats~ıları veren denklemler aşağıda gösterilmiştir. 

denkleminden, (s8) değişkeninin eviti, 

s8 • x - 4 s - s - 2 s - 4 s - o,ı s 
2 ı 2 4 6 7 

olarak bulunur. Bu değer, diğer değişkanıerin denklemlerinde yerine 

konursa; 

~ - 4 sı + s2 + 6 s
3 

+ 4 s6 
+ o,ı s

7 
+ s8 - x2 + 6 s

3 
- 2 s

4 

yı- 3 s2 + 2 s
3 

+ 6 s + 
5 

0,5 s
7 

+ s 
9 

y2 - 3 s2 + 2 s3 + 4 s6 + 0,5 s
7 

+ s 
9 

y3 - 3 s2 + 3 s + 6 4 s
5 

+ 0,5 s
7 + s9 

denklemleri bulunur. Bu denklemlerin katsayıları bir tablo haline 

getirilirse, TAbLO 1.2 de görülen ikinci siıııplex tablosu bulunur. 



\ T A B L O 1.2 
.p (Birinoi Model tvtn, İkiuoi Siaplez !abloau) . . 
/'' o o o o o o o ll Jl 3,90 3,oo 3,60 4,30 3,65 4i35 

s s2 s s: s s, s sa s X x2 yı y2 y3 T 
ı 3 4 5 1 9 ı 4 

o sı l o o o o o o o o . o o o o o o 4880 
,. 

o s2 o ı o o o o o o o o o 3 3 3 3 7880 

.. o 83 o o ı -0 o o o o o 6 o 2 2 o o 8880 

o s
4 

o o ı o o o o o .. -2 o o o 3 3 6880 

o s
5 

o o o o ı o o o o o. o 6 o 6 o 8880 

o s
6 o o o o o ı o o o o o o 4 o 4 4880 

o s
7 

o o o o o o l o o o o 0,5 0,5 0,5 0,5 2300 

3,oo x2 o o o o o o o ı o ı ı o o o o 1000 

M s
9 

o o o o o o o o ı o o l ı l l 2000 

' L.____..._ ____ ··---- '._____ ____________ ----- ---------
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TABLO 1.2 nin İnoelenmesiı 

Tablonun üst sırasında bulunan deliı;kenler ve bunların maliyet 

de~erleri, TABLO 1.1 1 deki gibidir. (s
8

) değitkeni ile (x2) dağiv­

kani yer değittirmiştir. Yeni üretim değişkenleri s1 , s2 , s
3

, s
4

, 

S , s
6

, S , x
2 

ve S olarak belirlenmittir. Tabloya yeni üretim 
5 1 9 

de~işkeni olarak giren (x
2

) nin başındaki değer (3,00) dır. 

bb) İkinci Adıma 

TABLO 1.2 nin üst sırasında bulunan değitkenler için 

(ci - 8 1) farkları hesaplanarak aşağıda gösterilmivtir. 

sa xı yı y2 y) y4 

o i li( 3,90 3,60 4,30 3,65 4,35 

• 3,oo + 3200 +M + )( +M + )( 

0 1 - 8 1 (M-3,00) 0,90 ( 3,60-M) (4,30-14) ( 3,65-M) (4,35-M) 

Burada en kUgUk negatif değer ( 3,60-M) olduğundan, (Y
1

) üretim 

değişkeni olarak alınacaktır. Başka bir deyişle, itletme yalnısoa 

(Y
1

) ıııalı üretirae, üretim maliyeti en düşük olacaktır. TA.aLO 1.2 nin 

sonun du., yukarıdan aşağıya gös tarilen değer ler, ( \) değitkeninin 

altında görülen kolondaki teknik üretim katsayılarına bölUnürse bulu­

nan de~erler, işletmonin yalnızca (Y
1

) malı üretiminde bulundu~ 

zaman, üretim miktarını gösterir. llu değerler aşağıda hesaplanarak 

gösterilmivtir. 

sı 1 in tamam (yı) üretimine ayrılırsa, 4~80 - oO birim, 

. s2 1 nin tamamı (yı) üretimine ayrılırsa, 7 a:o - 2660 birim, 
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s t ün tamamı (Y
1

) itretimine a_yrılırsa, 8880 • 4440 birim, 3 2 

s • ün tamamı (Yl) üretimine ayrılırsa, 6880 00 birim, 4 -o 

s ' in tamamı (Y1) üretimine ~rılırsa, 8880 • 1480 birim, 
5 6 

s ' nin tamallll. (\) üretimine ayrılırsa, ~880 - 00 birim, 6 o 

s ı nin tanann (Yl) üretimine ayrılırsa, 2JOO • 4600 birim, 
1 0,5 

X ' nin tamamı (Yı) üretimine ayrılırsa, 1000 .. oö birim, 2 o 

s • un tamamı (Y1) üretimine ~rılırsa, 2000 • 2000 birim, 
''9 ı 

(Yı) üretileoektir. Burada en küçük pozitif değer olan (1480), 

(s
5

)• in, (Y
1

)• in üretim miktarı için, limit değişken olduğunu 

g6sterir. O halde, (Y
1

) değişkeni ile s
5 
değişkeni yer değiştire­

cektire 

Yeni üretim değişkenleri s
1

, s
2

, s
3

, s
4

, Yı' s
6

, s
7

, X2 ve s
9 

olarak belirlenmiştir. (Y
1

) ile (s
5

) in yer de~iştirmes~le, 

TAliLO 1.2 deki teknik üretim katsayıları da değişecektir. Değişen 

teknik üretim katsayılarını veren denklemler; 

Y
1 

- 3 s
2 

+ 2 s
3 

+ 6 s + _!_ s + 8 
5 2 7 9 

ıl,-5 - .ı_ y - ı s - _ı_ s - _ı s - ı s 
6 ı T 2 6 3 ı2 1 ~ 9 
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s • - 4 s - s - 2 s - 4 s - o,ı s + x 
8 ı 2 4 6 7 2 

olarak bulunur. 

Yeni üretim de~işkenlerinin değerleri; 

s1 • 4880 - (1480 ~ o) • 4880 

s2 • 7880 - (1480 • 3) • 3440 

s
3 

= 8880 - (2 • 1480) • 5920 

s
4 

= 688o - (1480 • o) • 6880 

s
5 

• Y1 - 1480 

s6 • 4880 - (1480 .o) • 488o 

57 - 2300 - (1480 • 0,5) • 1560 

x
2 

• 1000 - (1480 • o) - 1ooo 

s
9 

- 1480 - (1480 • ı) • 520 

olarak hesaplanır. 

Daha önce gösterilen denklemlerin kats~ıları ve üretim değiş­

kenlerinin hesaplanan değerlerinden TABLO 1.3 düzenlenmiştir. 

TArlLO 1.3, birinci model için üçüncü simplex tablosudur. Tablo 

incelenirse, teknik üretim katsayılarının, TABLO 1.2 ye göre 

değiştiği görülür. 



T A B L O 1.) 
(Bir1noi Model tvtn, UvGnoü Simpıex Tablo•u} 

-. 
.:.- :r~' o o o o o o o • )( 3,90 ltOO 3,60 4,30 3,65 4,35 

s s2 s s s s s sa s9 X x2 yı y2 y) y4 ı 3 4 5 6 7 ı 

o sı l o o o o o o - 4 o o o o o o o 4880 .. 
1 

o 82 o ı o o - ) o o -ı o o o o 3 3 ) 3440 

.-
o s

3 
o o l o - 2 o o o o 6 o o 2 - 3 o 5920 

o s4 o o o ı o o o - 2 o -2 o o o 3 l 6680 

3,60 yı o o o o ı/6 o o o o o o ı o ı o ı480 -. 
• 

o s, o o o o o ı o - 4 o o o o 4 o 4 4880 

o s
7 

o o o o -1/2 o ı -o,ı o o o o 0,5 o 0,5 ı560 

3,oo x2 o o -o o o o o ı o ı ı o o o o 1000 
1 

1 

)( 89 o o o o -ı/6 o o o ı o o o ı o ı 520 ı . ı 
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oo) UçünoU Adımı 

TA.BLO 1. 3 Un başında g8sterilen de~itkenler için 

(oi - •ı) farkları hesaplanarak aşağıda gHoterilmiştir. 

s5 sa xı y2 y3 y4 

o i o + )( + 3,90 + 4,30 + ),65 + 4,35 

•ı (- ft-o,6) · + 3,00 + 3,oo + )( + 3,60 + Jl 

01 -· ( ...!. -o,6) (M-3,00) + 0,90 (4,30-lıl) + 0,05 (4,35-M) i 6 

Burada en küçük değer (4,30-M) olduğu için, (Y
2

) değişkeni 

üretim de~işkeni olar~ alınacaktır. TABLO ı. 3 ün sonunda bulunan 

değerler, (Y
2

) değişkeninin kolonundaki teknik üretim katsa.yılarına 

bölUnürse, işletmenin bu noktada ne kadar (Y
2

) malı üretebileoeğini 

bulunur. 

S ' in tamamı (Y2) üretimine qrılırsa, ~880 - birim, 
ı o 

s
2

•nin tanamı (Y2) üretimine 83'rılırsa, ~~~o • 1146 birim, 
3 

s t ün tamamı (Y2) üretilBine a,yrılırsa, ~220 - 2960 birim, 3 2 

s ' ün tamamı (Y2) üretimine 83'rılırsa, 6680 - o<) birim, 
4 o 

y ' in tamamı (Y2) üretimine ~rılırsa, 8880 00 biriıa, 1 -o 

s ' nin tamamı (Y2) üretimine ayrılırsa, 4480 • 1120 birim, 6 4 

s7' nin tamamı (Y2) üretimine ayrılırsa, 1~60 • 3120 birim, 
0,5 
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x
2

' nin tauam (Y2) üretimine a,yrılıraa, 1000 • o0 birill, 
o 

520 • 520 birim 
ı 

(Y
2

) ilretilir. Btırada, (520) değeri en ldl9ilk pozitif deler olclulwı­

dan, (s
9
), {x

2
) nin Uretiıa ıaiktarı i9in lillit delitkeıı olur. O halde, 

(t
2

) delitkeni ile s
9 

değitkeni 'Tf'r değittirecek ve (Y2) J'8Di Clretim 

de~itkeni olacaktır. (t
2

) ile (s
9

) un yer değivtiraesiyle, fABLO 1.3 

deki teknik Uretiıa kata~ıları da değivecektir. Yeni teknik Uretia 

kate~ılarını Yeren danklemler bu!Qnar,ak 8faiıda g6aterilmittir. 

s - y - 3 s - 2 s - 4 s - 0,5 s 9 2 2 3 6 7 

x1 • 6 s
3 

- 2 s
4 

+ x2 

s • - .ı.. s - ı s - ...i.. s + .L SL + ..!. yı - ..!.. y2 
5 2 2 ) 3 12 7 3 V 6 6 

s • - 4 s - s - 2 s - 4 s - o,ı s + x 8 ı 2 4 6 7 2 

Yeni üretim değitkenlerinin değerleri• 

s
1 

- 488o - (520 • o) • 4880 

s2 - 3440 - (520 • 3) • 1880 

s3 - 5920 - (520 • 2) - 4880 

s4 - 688o - (520 • o) • 6880 

Yı • 1480 - (520 • O) • ı480 
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s6 - 488o - (520 • 4) • 2800 

s
7 

• 1560 - (520 • o,5) - 13oo 

x
2 

- ıooo - (520 x o) • ıooo 

T
2 

• 520 • s
9 

olarak hesaplanır. Önce bulunarı derılelemlerin 1tatsıqılari7le, 7eni 

flretim deiitltenlerinin hesaplanan de~erlerinderı TABLO 1.4 dilaenlerı­

mittir. TABLO 1.4 inoelenirse, f~O 1.3 de gösterilen bir 90k tek­

nik üretim kata~ısının deiigtiği görUlUr. Yeni üretim deiigk8rıleri 

s
1

, s
2

, s
3

, s
4

, T
1

, s
6

, s
7

, x
2 

ve Y
2 
olmug~r. 

dd) Dardilncü Adıma 

TABLO 1.4 Un Ust sırasında görülen değitkenler igin 

(o
1 

- e
1

) farkları hesaplanarak 8f.tıda gösterilmiftir. 

s5 s8 s9 ~ Tl T4 

o i o + Jl + )( + 3,90 + 3,65 + 4,35 

•ı - 0,9 + 3,00 + 4,30 + 3,00 + 3,60 + 4,30 

+ 0,9 (M-3,00) (M-4,30) 0,90 0,05 0,05 

EUrada bulunan değerlerin hepsi sıfırdan bQıUk oldulu igiD, bir 

masraf' azalaıasından söz edilemez. O balde optimm çlSzilll bulunm, oldu. 

Çözümün optimum olduğu obJektif fonkai7onda değitkenlerin bulunan 

değerleri yerlerine konularak da görülebilir. 



T A ~ L O 1.4 ... 
(Birinoi Model İçin, Dördüncü Simplex Tablosu) 

... 
o o o o o o o M M 3,90 3,00 3,60 4,30 3,65 4,35 
sı s2 s s s s6 s .sa s X X "{ y y y 

ı 3 4 5 1 9 ı 2 ı 2 3 4 ı 
.. ..• 

o sı ı o o o o o o - 4 o o o o o o o 4880 ... 

o s2 o ı o o -5/2 o o - ı - 3 u o o o 3 o ı880 
... 

'o s 
3 

o o ı o -5/3 o o o - 2 6 o o o - 3 - 2 4880 

o s
4 

o o o ı o o o - 2 o -2 o o o 3 3 6880 

3,60 yı o o o o ı/6 o o o o o o ı o ı o 1480 
., . 

..... 
.,, ... , .. ~ 

o s6 o o o o 2/3 ı o - 4 - 4~ ~ o o o o o o 2800 
. 

o s
7 

o o o o -5/ı2 o ı -o,ı -o,5 o o o o o o 1300 . 

3,oo x2 o o o o o o o 1 o ı ı o o o o 1000 

4,30 y2 o o o o -l/6 o o o ı o o o ı o ı 520 



~2 

rı 

r2 

)p. 

~ı. ,,. 

- 59 -

biria üretilmesi gerektiii g6rül .. ktedir. Bu birimlerin üretimi 

igin makinaların galıtma süreleri ve atıl kapasiteleri aşalıda 

göaterillli.ttir. 

Fİ'l'İL .D&P AR'l'lıWII İPLİK .DJıa> ARTJWU DUz~LT.ME ID:;PARTlıiA.NI 

~ J.2 Bl B2 cl c2 

4%1000..4000 lıl 000.1000 - l000x2a2000 - 4%1000.4000 

- 3xl480.4440 2xl48o.2960 - 6xl480..8880 -
. 

- 3x 520.1560 2x 520.1040 - - 4X 520.2080 

4000 7000 4000 2000 8880 6080 

4880 1880 4880 6880 - 2800 

. 

C) l k i n o i M o d e l ı 

Uret1m1 planlanarı paıaıklu dokuma işletmesinde, yalnızca 

4oku .. «retimi 7apan ivletmelere satıl-ak üzere, "aatış ipli~i" 

adı verilan iplikler Uretilmektedir. İkinci modelde, birinci 

modelde a6z konusu olan (1000) metre dokumanın üretiminden sonra, 

kullaıııl~an makina kapasitelerinden yararlanıla~k satıv ipliği 

üretimi öngörülmOftür. 
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a) Problemin Belirlenmeaia 

.Birinci modelde açıklandığı gibi, pamuğun f'i til departınaııı.na 

gelince~e kadar itlenaeai için, ialenen üretim tekniiinde alternatif 

yoktur. Satıv iplikleri atkı ve ç8agü olmak Uaere iki çetittir. Bu 

ipliklerin numaraları değitik olduğa için, Uretildikleri makinalar da 

farklıdır. 

Fitil departmanında, a8a konusu ipliklerin üretiminde kullanıla­

cak fitillerin üretimi A
1 

ve A
2 
makinalarında yapılmaktadır. Atkı 

ipliklerinin Uratiminde kullanılacak titiller A
1 

ve A
2 

makinalarının 

ikisinden de geçmek suretiyle üretilıaektedir. ÇöagU ipliklerinin tıre­

timinde kullanılacak fitillerin Uretimi ise, yalnızca A
1 
makinasında 

yapılmaktadır. 

İplik departmanında, aatış tpliklerinin üretiminde .s
1 

ve .u
2 

makinaları kullanılacaktır. Atkı ve çöagü ipliklerinin üretimi 

B
1 

veya D
2 

den biri ile yapılmaktadır. 

Düzeltme departmanında, iplik departmanından gelen satış iplik­

lerinin dUzeltilmeainde c
2 

ve o
3 
makinaları kullanılacaktır. Atkı 

iplikleri yalnızca 0
2 
makinasından ~eçerek düzeltilmektedir. Çösgl 

iplikleri ise, c2 veya cl den yalnısca birinden geçmektedir. 

A~ı ve ç8zgü satış ipliklerinin (100) er gramı için makinala­

rın standart çalışma zamanları (dakika) ve bunların birer dakikalık 

çalışma maliyetleri sayfa 61' de gösterilmiştir. 
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(100) gram atkı ip- ( 100) gra111 çCSag(i ip- Makinaların birer 
JWCİNALAB li~i üretimi için liği üretimi i~in dakikalık çalıtma 

gerekli aaıııan gerekli zaman maliyetleri 

.ll 3 2 o,1o n.. 

·- -

J.2 ı - 0,30 n.. 

Bl 6 21 0,20 u. 

D2 2 3 O ,15 TL. 

c2 4 4 0,05 11.. 

c3 - 6 o,ıo n. 

Satış ipliklerinin üreti&inde kullan~lacak pamukun kaliteai iyi 

olduğu igin, msliyeti de yUksektir. Atkı iplikler:\.ntn üretiminde kul­

lanılan paJDUğun fi til departmanına. g·alinoeyo kadar, içl.enmeai için 

yapılan giderler de içinde olmak üaere, (100) gramının maliyeti 

( 1,20) n.. olarak belirlanmiv tir. Çö.zgü ipliklerinin ürotiminde kul­

lanılan pamuğun iae, (100) gramının fitil departmanına gelinaeye 

kadar, aynı yoldan heaaplwıan maliyeti (2 ,oo) n .• aıdır. 

Atk'ı 1-pliklerinin haftalık üretimi (100) gramlık 600 birim, 

çBse~ ipliklerinin ise, haftalık üretimi (100) gramlık 1500 birim 

olarak planlanmı,tır. i~letmenin gayesi, bu üretimi minumum mali­

yetle yapabilmek için izlenecek üretim tekniiini belirlemektir. 
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b) Jlodelin değitkenleri ile, 'bunlar arasındaki mat•atik bağ­

lantıların kurulmaaıt 

Çöagü ipliklerinin ( 100) gramını değişken olarak (P) ve 

aü:ı ipliklerinin (100) gramını değişken olarak (L) ile g6steril­

mittir. 

{L) nin üretimi iki, {P) nin üretimi ise, dört yoldan 

yapılmaktadır. Her yoldan üretilen ipliklerin (100) gramlık biria­

leri birer değişken olarak gösterilmit~ir. liu durum avağıda açık9a 

görülmektedir. 

Uretim İçin izlenen Yol 

Aı--' Ar-+ B~ C 2 

.A.~ .A.2,____,.., B 2 j C 2 

A:l ~Bl ' 03 

p2 Al~Bl~C2 

p 3 Al ~ B2---...;;. C 3 

p 4 Al-----?- B2 ---?-- 02 

Değişkenierin (100) gramlık miktarları için maliyetler hesapla-

n.J.rS&J 

L1 • 1,20 + 3(0,10) + 1(0,30) + 6(0,20) + 4(0,05} • 3,20 

L
2 

• 1,20 + 3(0,10) + 1(0,30) + 2(0,15) + 4(0,05) • 2,30 

pl - 2,20 + 2(0,10} + 2(0,20} + 6(0,10) 

p2- 2,20 + 2(0,10) + 2(0,20) + 4(0,05) 

p3- 2,20 + 2(0,10} + 3(0,15) + 6(0,10) 

p4 • 2,20 + 2(0,10) + 3(0,15} + 4(0,05) 

- 3,40 

• J,oo 

- 3t45 

sonu9ları bulunur. 
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Üretimde kullanılan makinalar ila, bunların ilretimi için belir­

lenen değ1şkaDler arasındaki matematik bağlantılar &f&l14a g5ateril­

•1ttir. 

MAKİNALAR 

Al 

.12 

Bl 

B2 

02 

03 

JUX.İliALAR ARASINDAKİ MATEIIAT lK BAGLANTILAR 

3 1
1 

+ 3 L2 + 2 P l + 2 P 
2 

+ 2 P 
3 

+ 2 P 
4 
~ 4880 

Ll + L2 . ~ 1880 

6 Ll + 2 P l + 2 P 2 5 488o 

2 L
2 

+ 3 P 
3 

+ 3 P 
4 

~ 6880 

4 L
1 

+ 4 L2 + 4 P 
2 

+ 4 P 
4 

6P
1

+6l'
3 

~ 8880 

Talep mikıarıarı için belirlenen değerlerden, 

Ll+ L2 - 600 

pl + p2 + p3 + p4 ·l500 

batıantıları kurulur. 

o) Modeldeki bajlantılara belirti•is va suni değifkenlerin 

ekleıımeaia 

Fitil, iplik ve düzeltme departmanıariyle ilgili bailantılar~ 

birinci bölümde açıklandıaı gibi, birinci tip etitaialiklardir. Bu 

bakımdan, bu et1taisliklere kats~ıları (+ 1) ve maliyetleri (O) olan 

birer belirtisis de4işken eklenecektir • 

. o 
s1 + 3 L1 + 3 L2 + 2 P l + 2 P 

2 
+ 2 P 

3 
+ 2 P 

4 
• 4880 

o 
- 1880 
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o 
s

3 
+ 6 1

1 
+ 2 P1 + 2 P2 - 4880 

o 
S 
4 

+ 2 L
2 

+ 2 P) + 3 P 
4 - 6880 

o 
. s

5 
+ 4 Ll + 4 L

2 
+ 4 P 

2 
+ 4 P 

4 - 2800 

o 
s6 + 6 Pl + 6 P3 - 8880 

Modelin son iki bağlantısı eşitlik şeklinde oldub'Ll için, bun­

lara katsayıları (+ 1) ve maU.yetl.eri (•ı) olan birer euni değişken 

eklenecektir. 

57 + Ll + L2 

M 

- 600 

5a + Pı + P2 + P3 + P4 • 1500 

d) 13irino1 Simplex Tablosunun Dü.zenlenmesiı 

Önceki a~falarda gösterilen değiykenler arasındaki ba~lan­

tı.ların kataayılarından 'L'A.B10 ~.ı d~ t;<~sterilen tnblo düzenlenmittir • 

.Su tablo ikinci mo~ol için ilk oimplax tablosı.ıdur. 

e) Ob ,jektif Fonksiyonun Belirlenmesi 1 

Maaraf miııimiza.syonu ınod~.Jlleırinde, objektif for.ıkeiyonda 

değişkenierin kataayıları, bıı değişkenierin bir bir·iminin maliyeti­

dir. İkinci model için TAbLO 2.1 den objektif fonksiyon, 
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olarak belirlenir. 

t) Simplex Metodu İle Ç6sümRn Yapılmaaıt 

aa) İlk Adıma 

çasU.e gireoek yeni üretim değişkeninin belirlenmesi 

için, her delitkenin (o
1 

- e
1

) farkı hesaplanarak aşalıda gösteril-

miştir. 

Ll . 12 pl p2 p3 p4 

01 3,20 2,30 3,40 ),00 3,45 ),05 

•ı M ll )( M M J( 

(3,20-M) (2,30-Jıl) (3,40-M) (3,oo-ıı) ( 3,45-11) (3,05-M) 

Burada (M), aaliyetlerin hepsinden b~ik bir değerdir. O halde, 

(2,30-M) değeri, en kUçilk negatif değer olur. En küçük alternatif 

maliyeti olan değişken (L
2

) olduğundan, işletme bu maldan üretebil­

diği kadar üretmelidir. Bundan dol~ı, (12) üretim değişkeni olarak 

çöztime alınacaktır. 

TABLO 2.1 in sonunda, yukarıdan aşağıya makinaların kapaaitele­

rini ve talep miktarlarını gösteren değerler, (1
2

) kolonundaki teknik 

katsayılara bölibıtirae, bulunan aayılar, işletmenin sadeoe (L
2

) malı 

üretiminde bulunduğu zaman, bu maldan ne kadar üretebileoeğini g6ste-

rir. 

s
1

• in tamamı (1
2

) üretimine ayrılırsa, 48
3
8o • 1623 birim, 

s
2

' nin tamamı (L
2

) üretimine ayrılırsa, 1880 • 1880 birim, 
ı 



T A B 1 O 2.1 

( İkinoi Model İ9in, ~k Sisplex Tablosu ) 

' 1 

"' ' j 
: o o o o o o ]{ K 3,20 •. 2,30 3,40 3,00 3,45 3,05 

s s2 s s s s6 s7 ss 1 12 p p p p 
ı 3 4 5 ı ı 2 3 4 

o s1 ı o o o o o o o o 3 3 2 2 2 2 48SO 

o s2 o ı o o o o o o o ı ı o o o o 1880 

o 83 o o o ı o o o o o 6 o 2 2 o o 4880 

o s
4 

o o o o 1 o o o o o 2 o o 3 3 6880 

. 
o s

5 
o o o o o ı o o o 4 4 o 4 o 4 2800 

o s
6 o o o o o o ı o o. .. o o 6 o 6 o 8880 

M 8
7 

o o o o o o o ı o ı ı o o o o 600 ı 

J4 ss o o o o o o o o ı o o ı ı ı ı 1500 
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s • Un tamamı (L
2

)çüretimine aşrılıraa, 4880 • oD biria, 
3 o 

s • ün tamamı (L2) üretimine ~rılıraa, 68§Q • 3440 birim, 
4 2 

s • in tamamı (L
2

) üretimine ayrılırsa, 2800 - 700 biria, 
5 4 

s • nın tamamı. (L2) üretimine ayrılırsa, 8880 • oO birim, 
6 o 

s • nin tamamı (L
2

) üretimine ayrılırsa, 600 • 600 biria, 
7 1 

s • in tamamı (L
2

) üretimine ayrılırsa, MOO • oO birim, 
8 o 

(L
2

) malı üretileoektir. En kü9ük pozitif değer olan (600), (s
7

) nin, 

(L
2

) nin üretim miktarı i9in limit değivken olduiullu g6aterir. O halde, 

(L
2

) de~işkeni ile (s
7

) değişkeni yer değiştirecek ve böyleoe (L
2

) 

değiwkeni üretim değişkeni olacaktır. 

Bu duruma göre, yeni üretim değişkenleri; 

s
1 

.. 4880 - 3 • 6oo • 3080 

s
2 

• 188o - ı . 6oo • 1280 

s
3 

• 4880 - o • 6oo • 4880 

s 4 - 6880 - 2 • 600 - 5680 

s
5 

• 2800 - 4 .• 6oo • 400 

s 6 - 8880 - o • 600 • 8880 

s
1 

• x
2 

• 60o 

s8 • 1500 - o • 6oo • 1500 

değerlerini alırlar. 

• 
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(L
2

} de~şkeni ile (s7} deiişkeninin yer değiştirmeeiyle, 

TABLO 2.1 deki teknik üretim kataayılarl. da de~şeoektir. Yeni 

teknik üretim katsayılarını veren denklemler hesaplanarak aşalıda 

g8eterilmiştir. 

L2 • 3 s1 + s2 + 2 s
4 

+ 4 s
5 

+ s
7 

s
7 

• L2 - 3 s1 - s2 - 2 s
4 

- 4 s
5 

Bu denklemlerin katsayıları bir tablo haline getirilirse, 

TABLO 2.2 de gösterilen ikinci simplex tablosu bulunur. 

bb) İkinoi Adı.ma 

TABLO 2.2 nin Ust sırasında gBeterilen değişkenler için 

(oi- ei) farkları hesaplanarak aşaaıda ~Hsterilmiştir. 

s7 Ll pl p2 p3 p4 

01 M 3,20 3,40 . 3,00 3,45 3,05 

+ 2,30 2,30 )( ll K .ll 

(oi - e1) ()1-..2,30) 0,90 ( 3,40-tıl) (3,00-M) (:h45-ıl} (3 ,05-11) 



T A B L O 2.2 
{ 

(İkinci Model İ9in, İkinci Simplex Tabloeu) 
-

o o o o o o M 14 3,20 2,30 3,40 3,00 3,45 3,05 
s 52 s s s s s ss L L p p2 p3 p 

1 3 4 5 6 7 1 2 1 4 

o s
1 ' 1 o o o o o - 3 o o o 2 2 2 2 3080 

. 

o s
2 

o 1 o o o o - 1 o o o o o o o 1280 

o s
3 

o o 1 o o o o o 6 o 2 2 o o 4880 
1 

ı 
o s

4 
o o o 1 o o - 2 o - 2 o o o 3 3 5680

1 

o s
5 

o o o o 1 o - 4 o o o o 4 o 4 400 

o s
6 

o o o o o 1 o o o o 6 o 6 o 8880 

e,ao t
2 

o o o o o o 1 o 1 ı o o o o 600 

M s
8 

o o o o o o o ı o o 1 1 1 ı 1600 
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Bu tabloda en küçUk negatif değer (3,00-M) oldu~ için, (P
2

) 

. Uratim değişkeni olarak çözüme alınacaktır. İşletme bu noktada, 

(P
2

) malından üretebildiği kadar üretmelidir. TABLO 2.2 nin aonunda 

yukarıdan aşağıya g6aterilen de~erler (P
2

) de~şkeninin kolonunda 

bulunan teknik üretim kata~ılarına bölünUrae, işletmenin ne kadar 

(P
2

) malı Uretebileoe~i bulunur. 

S • in tamamı (P
2

) malı üretimine ayrılırsa, )080 • 1540 birim, 
1 2 

S ' nin tamamı (P
2

) malı üretimine--ayrı-h;ra~280- • O<) biria, 
2 o 

S ' tın tamamı (P
2

) malı üretimine ayrılırsa, 4880 • 2440 birim, 
3 2 

s • 
4 

s t 

5 

s • 
6 

L ' 2 

ün tamamı (P 
2

) malı üretimine ayrılırsa, 5680 • 
o 

in tamamı (P
2

) malı üretimine ayrılırsa, ~00 • 
4 

nin taınaııu. (P 2) malı üretimine ayrılıraa, 8880 

o 

nin tamamı (P 2 ) malı üretimine ayrılırsa, 600 
o 

o<:> birim, 

100 birim, 

• oo birim, 

• o0 birim, 

s8• in tamamı (P
2

) malı üretimine ayrılırsa, 1500 · • 1500 birim 
1 

(P 
2

) malı üretileoektir • .Burada (100) değeri, en küçilk pozitif değer 

olduğundan, {s
5
), (P

2
) nin üretim miktarı için limit değişken olur. 

O halde, {P
2

) ile (s
5

) yer değiştirecek ve (P2) deği~keni yeni üre­

tim değişkeni olacaktır. 



- 71-

Yeni üretim delitkenlerinin delerlerit 

s
1 

• 308o - 2 • ıoo • 2880 

52 • 1280 - o • 100 • 1280 

s 3 • 4880 - 2 • 100 - 4 660 

s 4 • 5680 - o • 100 • 5680 

s5 • p 2 • 100 

s 6 • 8880 - o • 100 • 8880 

L
2 

• 600 - O • 100 • 600 

s8 • 1500 - ı . ıoo • 1400 

olarak hesaplanır. 

(s
5
) ile (f

2
) nin yer değiştirmeaiyle, TABLO 2.2 4e g8rUlen 

teknik üretim katsayıları. da değişecektir. Yeni teknik i.lretia 

katsayılarını veren denklellller bulunarak, avatıda g8aterilm1ttir. 

Yukarıda gösterilen denklomlerin katsayılarından TABLO 2.) de 

g6rülen aimplex tablosu düzenlenmiştir. 



.............. -----------------------------,T~4A-ıB~L O_ 2.3 

o s1 

o s2 

o s
3 

o s
4 

3,00 p2 

o s6 

2,30 L
2 

M s
8 

" 1r 

o 
s 
1 

l 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

o o o 
s s s 2 3 4 

o o o 

1 o o 

o 1 o 

o o ı 

o o o 

o o o 

o o o 

o o o 
-~-----

.. ~-., ~ 

( İkinci Model İ9i~ Uvünoü Simplex Tablosu ) 

o o M )( 3,20 2,30 3,40 3,00 
s s6 s s . L L pl p 
5 7 8 1 2 2 

-l/2 o - l o .. o o 2 o 

o o - 1 o .. o o o o 

-1/2 o 2 o 6 o 2 o 

o o - 2 o -2 o o o 

1/4 o o o ı o o 1 

o 1 o o o o 6 o 

o o o o o ı o o 

-ı/4 o 1 1 o o ı o 

·:·.; 

3,45 3,05 
p p 
3 4 

2 o 2880 

o o 1280 

o - 2 4680 

3 3 5680 

o 1 100 

6 o 8880 

o o 600 

1 o 1400 
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oc) Uçünoü Aduu 

Ç6züme girecek yeni üretim deki9keninin belirlenmeai için, 

her değişkenin (o
1 

- e
1

) tarkı hesaplanarak atağıda g6aterilmittir. 

85 87 Ll pl p3 p4 

cı o M 3,20 ),40 3,45 3,05 

.i (- ..!.. Jl.t.O '75 ) + M 3,00 J( Jıl ),00 
-4 

t.- 0,1~ o 0,20 (3,40-11) (3,4 5-M) 0,05 

Burada (3,40-M) değeri diğerlerinden küçük negatif değer oldu­

ğundan, (P
1

) detişkeni üretim değişkeni olarak alınacaktır. 

TABLO 2.3 ün sonunda yukarıdan aşağıya g8sterilen de~erleri, 

(P
1

) değişkeninin kolonunda bulunan teknik üretim kats~ılarına 

bölünürse, işletmenin bu maldan üretebilaoaği miktarlar bulunur. 

s ' in tamamı (P
1

) malı üretimine ~ılırsa, 2880 • 1440 birim, 
ı ~ 

s • nin tamamı (P
1

) malı Uratimine ~rılırsa, 1280 • oıo birili, 
2 o 

s ' ün tamamı (P 1) malı üretimine ayrılırsa, ~680 • oC birill, 
3 o 

s ' ün tamamı (P
1

) malı üretimine ayrılırsa, 2680 • 1860 birim, 
4 3 

p 1 nin tamamı (Pl) malı üretimine ayrılırsa, 100 • oö birim, 
2 o 

s6 ' nin tamamı (P 1 ) malı üretimine ayrılırsa, 88~ • 1480 birim, 

s8• in tamamı (P
1

) malı üretimine B3rılırsa, 1400 • 1400 birim 
l 
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(P
1

) malı Uretileoek'tir. &ı küçük pozitif' değer olan (1400), (s
8

) ia, 

(P
1

) in ürettm miktarı için limit de~şken olduğunu g6aterir. O halde, 

(P 1 ) ile (s8) yer de~ştireoelt ve bö7leoe (P 1) yeni Uretia deA!fkeni 

olacaktır. 

Yeni üretim değişkenlerinin de~erleriJ 

s1 • 2880 - 2 • 1400- 80 

s 2 • 1280 -o • 1400. 1280 

s
3 

• 4660 - 2 • 1400 - 1880 

s4 • 5680-o. 1400 - 5680 

p2- ıoo -o. 1400- 100 

s6 • 8880 - 6 • 1400. 480 

L2 • 60o-o. 1400- 600 

s8 • 1400 • P1 

olarak hesaplanır. 

(s8) değişkeni ile (P
1

) değişkeninin yer değiştirmeaiyle, 

TAJ:JLO 2. 3 deki teknik ilretim kataayıları da değişecektir. Yeni 

teknik üretim kata~ılarını veren denklamler hesaplanarak ava­

~da g5aterilai,tir. 

s5 • • ..!... s + ..!.. P - ..!. P + ..l. s + ı s 
2 3 4 2 414 4 2 6 
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Bu denklemlerin kats~ıları bir tablo haline getirilerek, 

TABLO 2.4 de g5rUlen simplex tablosu bulunmugtur. 

dd) DHrdıtnoü Adıma 

TABLO 2.4 de göaterilen deiivkenler için (o1 -ei) tark­

ları hesaplanarak gösterilmigtir. 

s5 Ll p3 58 p4 s7 

o i o 3,20 3,45 ll 3,05 • 
.i -o,25 3,00 3,40 3,40 3,00 -5,60 

0,25 0,20 0,05 (11-3,40) 0,05 (11+5,60) 

Bulunan aonuçların hepai pozi tit olduğu için, optimwrı çözftaa 

bulunmut oldu. 

g) Bulunan çC:Szümden, isleneoek Uratim "tekniğinin ve makinala­

rın çalıgma aürelerinin belirlenmeai; 

TABLO 2.4 den, üretim aıali7etinin minWDWI olabilmeai için, 



ı • o o o o 
s s2 s3 s 
ı 4 

o sı ı o o o 

o s2 o 1 o o 

o s
3 

o o ı o 

o s
4 

o o o ı 

3,00 p2 o o o o 

o s
6 o o o o 

2,30 L2 o o o o 

3,40 pı o o o o 

T A B L O 2.4 

( İkinci Model İ9in,jDördünoi1 Simpıex Tablosu ) 

o o .M. 1ııl ; 3,20 2,30 3,40 3,00 
s s6 s sa . L 12 pl p2 5 7 ' ı 

o o - 3 - 2 . o . o o o 

o o - 1 o ' o o o o 

-1/2 o o o 6 o o o 

3/4 o o - 3 -2 o o o 

1/4 o - 3 o ı o o l 

3/2 ı - 6 - 6 o o o o 

o o o o o ı o o 

-ı/4 o ı ı o o ı o 

3,45 3,05 
p p 
3 4 

o o 

o o 

o .2 

o 3 

o ı 

o o 

o o 

ı o 

. 

ı• 

'1 

ao 

1280 

1880 

5680 

lO O 

480 

600 

ı400 

. 

1 



~ 

FİTİL D.i'lPARTMANI İPLİK 
, 

DEP ART.MANI DttzELTU DEPAR'l'MA.BI --
'ı A2 Bl B2 02 o~ 

' 

L2 3 lt 600 - 1800 . b. lt 600 - 600 - 2lt600 - 1200 4:1:600 • 2400 -!'----: 
-· ' 

~ '" ı 
l 
! 

p2 2 lt 100 - 200 1 - 2z100 • 200 - - 4z100 • 400 -
' 

p1 2 z 1400 • 2800 - •2z1400 • 2800 - - 6zl400.8400 

Top. 4800 600-
. 

3000 1200 2800 8400 
A 

Atıl 

Kap. 80 dak. 1280 dak. 1880 5680 Yok 480 

~,,,, ._t;. 
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birim üretilmesi gerektili anlavılmaktadır. Eu birimlerin üretimi 

için makinaların çalıtma süreleri ve atıl kapasiteleri ·~• 77'de 

göaterilmittir. 

D) O 9 ü n o U M o d e 1 

İtletme, fitil departmanında bulunan A
2 

ve A
3

, iplik depart­

manında bulunan B
3

, B
4 

ve B
5 
makinalar~le üretaeeli iplikleri, 

düseltme departmanında bulunan c) ve c4 makinalarından geçirerek 

dört çeti t dokumanın üretiminde kullarıaoaktır. 

A2, A
3

, B
4 

ve B
5 

7ftni ve süratli üretim yapan malcinalardır• 

&ı baltımdan Aı, A2 1 B
1 

ve B2 ID&kinalari7le 7apılan üretime oranla 

A3 ~ A
4

, B
3

, B
4 

ve B
5 

makinalariyle daha fazla üretim yapılabilecektir. 

~rıoa, söz konusu oları ıükinaların standartları qrııdır. 

Batka bir deyitle, bir birim pamulun itlenmeei için ~ı departmanda 

bulunan makinaların kullanma samanları etittir. Atkı ve çösgü iplik­

lerinin üretimleri için kullanma zamanları deiitik olmakla beraber, 

bir metre dokuma için gerekli iplik miktarını (atkı ve çözgü) üret­

mek için makinaların çalıttıkları zamanlar allnmıştır. Meaelif (B) 

dokumasının bir metresinin üretimi için gerekli olan iplilin üreti­

minde kullanılacak fitilin üretimi için fitil departmanında o,o2 
saat atkı ipl~i fitili için, o,o6 saat çösgü iplili üretimi için 

zaman ayrılaoalttır. Sayfa 79' daki tabloda dlSrt çeşit dokuma üretimi 

için gerekli makina samanlar~le, departmanların kullanılacak kapa­

aiteleri göaterilmittir. 

Bu kapaaiteler bir &7 için ~rılmıttır. 
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FİTİL DEP ARTMAN I İPLİK DEP AR'l'.IWU 

tlRl!.'TİM A'1'KI İPLİÖİ çö zoU İP Lİ Öİ TOPLAM ATKI İPL1Ö1 çOzuU İPLİÖİ TOPLAM 

.A o;o2 o,o3 0,05 0,07 o,oa 0,15 

:B 0,02 o,o6 o,oa o,oa 0,12 0,20 

c 0,015 0,025 0,04 o,oo 0,09 0,15 

D 8 0,025 0,025 0,05 0,05 0,05 o,ıo 

1200 saat 1800 saa~ 

İPLİK D0ZIU,TW8 DEPARTMAN! DOKUMA DEPARTYANI 
Bir birimden elde edilen 
Kar Miktarı 

tlRı;,"l'tM 

A 

B 

c 
D 

o,o3 0,20 75 Krş. 

o,03 0,30 125 ICrş. 

o,o3 0,20 150 ICrş. 

o,o3 0,25 100 Krş. 

1200 saat 2000 saat 

İşletme geçmi~ yıllardaki tecrübelerine g~re, B ve C dekumala­

rının taleplerini, 

B ~ 2000 

c ~ 4000 

olarak sınırlamıştır. A ve B dokumalarından kapasitenin 1mkinı 

oranında Uretileoektir. 
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a} Deliikenler ile, bunlar arasındaki ilBinin belirlenmeaia 

Deiiikenler A, B, C ve D olarak alınmıvtır. 

Matematik Bailantılara 

0,05 A + 0,08 B + 0,04 C + 0,05 D ~ 1200 

0,15 A + 0,20 B + 0,15 C + 0,10 D ~ 1800 

o,o3 A + o,o3 B + o,o3 c + o,o3 D L 1200 

0,20 A + 0,)0 .B + 0,20 C + 0,25 D L 2000 

.B 

c 
~ 2000 

L. 4000 

olarak belirlenir. Modelin objektit tonkaiyonu, 

Z • 75 A + 125 B + 150 C + 100 D 
max 

şeklinde yazılır. 

Modelde değişkenler arasında kurulan bağlantıların hepai 

birinci tip etitsizliklerder. O halde bu •iitaizliklere birer 

eşitleyen (alaok) değişken aklemeyerek, eşitlik şekline getirilir. 

o s
1 

+ 0,05 A + 0,08 B + 0,04 C + 0,05 D • 1200 

o s2 + o,15 A + o,20 n + o,ı5 c + o,ıo D • ıaoo 

o s 3 + o ,o 3 A + o ,o 3 :B + o ,o 3 c + o ,o 3 D • tloo 

o s
4 

+ 0,20 A + 0,30 B + 0,20 C + 0,25 D • 2000 

so 
5 

+ B • 2000 

+ c - 4000 
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D) Siaaplex ıı.todu İle Çözflııdln Yapılmuıa 

aa) İlk Simplex tablosunun düaenlenaesiı 

Yukarıda gösterilen denklemlerdeki de~şkenlerin 

kata~ıları bir tablo haline getirilir•• TABLO J.l bulunur. 

Bu tabloya İlk Simplex Tablosu deniltr. 

T AB LO 3·1 

o o o o o o 75 125 150 100 

sı s2 sl s4 ss s6 .l B c D 

o s
1 

ı o o o o o 0,05 0,08 0,04 0,05 1200 

o s
2 

o 1 o o o o 0,15 0,20 0,15 o,ıo 1800 

o s
3 

o o ı o o o 0,03 0,03 0,03 0,03 1200 

o 84 o o o l o o 0,20 o,30 0,20 0,25 2000 

o s
5 

o o o o ı o o 1 o o 2000 
! 

o 86. o o o o o l o o ı o 4000 
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bb) İlk Adıma 

Ono e ç8z6mleri verilen modellerde g6sterild111 gibi, d•Ait­

kenlerin bir birimlerinin satışından elde edilen kir miktarları ( + ) 

kabul edilip, bu değişkenin kolonundaki detarler, eşitleyen de~vken­

lerin kats~ılari7le çarpılıp bu kirdan çıkarılır. 

A B c D 

01 +75 +125 +150 +100 

- (Ox0,05)• O - (oxo,oa). o - (OX0,04 )• o - (OX0,05)• o 

- (OXO,l5)• O - (Ox0,20)• o - (Ox0,15)• o - (oxo,lo). o 

- (0%0 103)• O - (OxO,Ol)• o - (OXO,Ol)• o - (O:ı:O ,03)• o 
- (oxo,2o). o - (Ox0,30)• o - (OX0,20 ). o - (Ox0,25)• o 

- (OxO) • o - (oxı) • o - (oxo) • o - (oxo) • o 
- (oxo) • o - (O:ı:O) • o - (Oxl) - o - (oxo) • o 

0 1 - 8 1 +75 +125 +150 +100 

Burada en b~ük pozitif değer olan (lSO), bu noktada (C) 

değişkeninin üretim değişkeni olarak alınmas~le, işletmenin 

daha çok kar sa~l~aoağını g8stermektedir. 

TABLO ).1 in sonunda bulunan değerler, dapartmanların bu 

üretim için kullanılacak kapasitelerini g8stermektedir. Bu değer­

ler (C) nin kolonundaki teknik. katsayılara b8liİnürsa işletmenin 

ne kadar (C) malı üretebileoeği bulunur. 

S ' in tamamı C malı üretimine ayrılırsa, 1200 
ı 

• 30000 birim, 

s2• nin tamamı c malı üretimine .,rılıraa, 

0,04 

1800 • 12000 birim, 
0,15 
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S ' Un tamamı C malı üretimine ayrılıraa, l2Q.Q • 40000 birim, 
3 o,o3 

S ' Un tamamı C malı üretimine ayrılırsa, ~ • 8000 'birim, 
4 0,25 

s5. in '\amamı c malı üretimine &ll'ılıraa, lQQQ. • oO birill, 
o 

SE;' nın tauı&DU. C malı üretimine ayrılırsa, 4°00 • 4000 birim, 
ı 

(C) malı üret11eoektir. Burada en kügük pozitif değer olan (4000), 

8
0 

nın, (C) nin üretim miktarı igin 11mi t delişken olduAunu &tSater­

mektedir. 0 halde C ile s
6 

7er deliştirecek Y8 Xl yeni üretia 4ej1f­

keni olacaktır. 

Yeni üretim değişkanıerit 

s
1 

• 1200 - (o ,04 • 4000) • 1040 

s
2 

• 1800 - (o ,15 • 4000) • 1200 

s
3 

• 1200 - (o,o3 • 4000) • 1080 

s
4 

• 2000 - (o,2o • 4000} • 1200 

s
5 

• 2000 - o - 2000 

s6 • 4000 • c 

olarak hesaplanır. 
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7 4 n ~ o 3.2 

o o o o o o 75 125 150 100 

sı J2 s s s s, 4 B c D 
) 4 5 . 

o •ı ı o o o o -o,04 o,o, o,oa o 0,05 1040 

o s2 o l o o o -o,ı5 o,ı5 o,2o o o,ıo 1200 

o s
3 

o o ı o o -o,ol o,Ol o,o3 o o,o) 1080 

o 84 o o o ı o -o,20 o,2o o,)O o 0,2, 1200 

o s, o o o o ı o o ı o o 2000 

150 c o o o o o ı o o l o 4000 

(C) ile s6 pr clelltt1r41;t1nden, 'lAl\1.0 ).1 dek.l teknik UJıeıla kataa-

7ıları. 4& clel1t•oekt1r. Yeni iıekftik Uretla kata.,.ılarıaı verea eleaklemleri 
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vetlinde belirlenir. BU denklemlerin kataayıları bir tablo 

veklinde g6ateriliree, ~ABLO ).2 bulunur. 

oo) İkinoi Adıma 

Önce yapılan itlealer TABLO ).2 için tekrarlanaoaktır. 

s, A B J) 

o i o +75 +125 +100 

- (Ox-0,04)·0 - (Ox0,05)·0 - (Oxo,os).o - (0%0,05)·0 

- (ox-0,15)•0 - (Ox0115)•0 - (oxo,2o).o - (<>xo,ıo).o 

- (9x-o,O)).o - (<>xo,oJ)-o - (0&0,03).;,0" - (0%0,03)•0 

- (Ox-o,2o).o - (<>xo,2o).o - (0%0,)0)·0 - (Ox0,25)-o 

- (OxO) .o - (OxO) .o - (Oxl) .o - (OxO) .o 

- (1x)O).,-)O - (OxO) .o - (0%0) .o - (OxO) .o 

eti-ei -30 +75 +125 +100 

'l'ablodalti en bU3\lk pozitif de~er olan (125), bu noktada (.B) nin fire­

tim delivkeni olarak alınmas~1e, itletmenin daha :fazla ki~ aağl.,a­

cağını g6atermektedir. 

'l'ABLO ).2 nin sonunda bulunan değerler, (B) nin kolonundaki 

teknik katsayılara b<Slf1nf1rae, ıvıetmenin ne miktarda (B) malı üre­

tebileoe~i bulunur. 

S • in taraamı (B) üretimifte qrılırsa, 1040 • 13000 birim, 
ı o,oa 

s
2

• nin ta~ (B) firetimine -rrılıraa, 1200 • 6000 biria, 
0,20 
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s • tlrı tamamı (B} üretimine &Trılırsa, 1080 • )600 biria, 3 o,o3 

s • Un tamamı (B} üretimine 19'rılıraa, 1200 • 4000 birim, 
4 0,30 

s • 1n tamamı (B) üretimine ~rılıraa, 2000 - 2000 birim, 
5 

ı 

C nin tamamı (B) üretimine ~rılırsa, ~000 • oC ı.ıh'im, 

o 

{D) malı üretileoektir. En küçük pozitit ds~er olan 2000, s
5 

in 

{B) nin üretim miktarı için limit değilken olduğQnu gösterir. O hal­

de, (B) ile s
5 

yer değiQtireoek ve (B) yeni üretim değişkeni olacak­
tır. 

s1 • 1040 - (o,oa • 2ooo) • aso 

s2 • ı2oo - (o,2o • 2ooo) = soo 

s
3 

• ıoao - (o,o3 • 2ooo) • ıo2o 

s
4 

• ı2oo - (o,3o • 2ooo) • 6oo 

s
5 

• 2000 • B 

c • 4000 

olarak belirlenir. s
5 

ile B yer değiştirinoe, T~O 3.2 nin i9inde­

ki teknik üretim kataayıları da deği,eoektir. Yeni teknik Uretia 

kats~ılarını veren denklemlerı 
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veklinde bulunur. EU denklemlerin kataayıları bir tablo halinde 

yuılıraa, TABLO 3. 3 bulunur. 

T A B L O 3.3 

o o o o o o 75 . ı25 ı50 ıoo 

s s s s ,. 
s6 A B c D u 

ı 2 3 4 5 

o sı ı o o o -0:,08 -0,04 0,05 o o 0,05 

o s2 o 1 o o -0,20 -o,15 0,15 o o o,1o 

o s 
3 

o o 1 o -o,03 -0,03 0,03 o o 0,03 

o s
4 

o o o ı -0,30 -0,20 0,20 o o 0,25 

125 .B o o o o ı o o ı o o 
ı ;~_· 
' 

., . 

880 

800 

1020 

600 

2000 

150 c o o o o o ı o o ı o -~ 4000 
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dd) UçiinoU Aclıma 

Önoe yapılan itlemler TABLO 3.3 için tekrarlanacaktır. 

s~ A B D 

ci o o +75 +100 

- (Ox30) • o .-(Ox-o,04) • o -(Ox0,05) • o -( ()x(} J ''~,/) - o 
- (Ox-o,oa). o -( Ox-0,15)- -o -(Ox0,15) • o -(Oxo,ıo) • o 
- (ox-o,2o). o -(Ox-0,03) - o -(Ox0,03) • o -(OxO,O)) • o 

- (ox-o,03)• o -(Ox-0,20) - o -(Ox0,20) • o -(Ox0,25) • o 
- (Ox-o,3o). o -(25x0) - o -(oxo) • o -(OxO) - o 

- (1x25) --25 -(30xl) .-30 -(oxo) - o -(Oxo) - o 

0 1 - 8 1 -25 -30 +75 +100 

Tabloda görülen (+100) değeri, (D) nin üretim değivkeni olarak 

alınmas~le, ifletmenin daha fazla kir elde edebileoeiini gösterir. 

TABLO 3.3 Un sonunda bulunan değerler, (D) değitkeninin sütu­

nunda bulunan teknik üretim katsa7ılarına bölünUrse, ıvıetmenin bu 

noktada ne kadar (D) malı üretebileoeii bulunur. 

S • in tamamı (D) malı üretimine ~rı1•rsa, 
ı 

880 • 17600 biria, 
0,05 

s
2

• nin tamamı (D) malı üretimine ~rılırsa, 800 • 8000 birim, 
o,ıo 

s
3

• On tamamı (D) malı Uratimine ~rılırsa, 1020 • 34000 !Jirim, 
0,03 

B ' nin tamamı (D) malı üretimine ~rılırsa, 2000 - CXJ birim, 
o 

C ' nin tamamı (u) malı üretimine ayrı.1ıraa, ~000 - \iO birim, 
o 

(D) malı Uretilecektir. 



- 89 -

lU~a4a en kilçUk positit depr ol• (2400), S 
4 

Un, D nin Uretia 

adktarı için limit deliiken olduiunu gösterir. O halde (D) ile 

S 
4 

yer delittirecek ve (D) 78Di Clretia delitken i oluaktı.r. 

Yeni Uratim deiitkarıleriJ 

sı • 880 - (2400 • o,05) a 760 

8
2 

• soo - (2400 • o,ıo) • 560 

s3 • ıo2o - (24oo • o,o3) • 948 

s
4 

• 2400 • D 

B • 2000 

c • 4000 

delerini alacaktır. (8
4

) ile (D) nin yer 4elivtirmeai7l•, TABLO 3.3 
deki tekaik üretim kataayıları da deliteoektir. Yeni teknik üretim 

kata~ılar.ını veren denklemlerı 

t•klinde belirlenirler. Eu denklemlerin kata~ıları bir tablo 

t•kliae getirilirae TABLO 3·4 bulunur. 



- ,o -

T A .B L O ).4 

o o o o o o 75 125 150 100 
s s2 s s s s, A B c .D 
ı 3 4 5 

o sı ı o o -o,ıo -o,o2 o o,oı o o o 760 

o 52 o ı o -o,40 -o,oa -o,07 0,07 o o o 560 

o s
3 

o o ı -o,ı2 o,oo6 -0,006 o,oo6 o o o , .. 8 

l.OO D o o o 4 -1,2 -o,a o,a o o 1 2400 

125 B o o o o 1 o o 1 o o 2000 

150 c o o o o o 1 o o 1 o 4000 

ee) D6rdUnoü Adımı 

Onoe 7apılan itlemler TABLO 3.4 i9in tekrarlanaoaktır. 
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84 s, s, 

•ı o o o + 75 

- (Oz-0,20)· o - (ax-o,o2) • o - (O X O) • o ~-(axo,oı) • o 

- ( o.z-o,40 >· o - ( O:ı:-o, 08} • o - (O:ı:0,07) • o -(o.co,ar) • o 
- (az-o,ı2)· o - (O:ı:-o,006)- o - (Ox0,06) .. o -(axo.,oo6). o 
- (4 x ıoo). 400 - (ıoo.~ı,2)· 120 - (lOOx-<>,08) .eo -(ıOOzo,a). 80 . 

- (O:ı:l25) • o - (125:ı:l) ·-125 - (Oz125) .o -(O:ı:l25) • o 

- (O:ı:150) - o - (O:ı:150) - o - (15Qxl) --150 -(15(>%0) • o 

01- •ı -400 -5 -10 -5 

BUtUn aoau9lar negatif ol~daa opti.ua f&•O.. Yar.ılaıl 

olurum. 1\l clura• objektt:r fonkat,oacıa cıa g&reltat 

Z • 75 A + 125 B + 150 C + 100 D 
az 

!A.BW )el cleD Z • 15 X 0 + 125 X 0 + 150 ll 0 + 100 X 0 • 0 
ltU 

'l'.AILO ).2 d.ea Z • 75xO + 125z0 + 150.&4000 + 100z0 max 

!A~o ).) den ı • 75z0 + 125z2000 + 150x4UOO + ıoaso .. 
• ~000 

• 85 0000 

TA~O 3·4 dea Z • 75x0 + 2400xl00 + 12Sz2000 + 1~000 •l 090 000 mas 
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c) S o n u 9 a 

ı,ı.tmenin bu aretimi gerçekıe,tirebilmeai için depart­

manlarda, her m&lllll için gerekli çalı.t• Allilillan saat olaralt 

aş~ıda g5sterilmittir. 

i'İTİlı DEPAR'l'JıiABI İPLİX DEPJ.R'l'WUJl 

ATlCl İP. çözaU İP. TOPLU ATKI İP. çözau iP. 'l'OP!,.Alıl 

A • o o o o o o o 

B • 2000 40 120 160 160 240 400 

c - 4000 60 100 160 240 360 600 

D • 2400 60 60 120 120 120 240 

158 278 440 520 720 1240 

DUZ!!;L'l'Jm DiPAR'l'ıwıi DOKUMA DEPAJl'l'M.Ul 

·- o o o 

R • 2000 60 600 

c - 4000 120 800 

D • 2400 72 600 

252 2000 



S O N U Ç 

Mal~et giderleri, itçi ücretlerinde ve hammadde fi7at­

larında me7dana gelecek 7Ukselmelerden dol~ı artao~ı gibi; 

bu artı, ifgUcU, makina güoü ve hamma4deler4en tam olarak 

7ararlanılamaaası neden~la de ortaya çıkabilir. Etüdn.asde 

g6rüldUIU gibi, itÇi ücretlerinde ve hammadde flTatlarında 

bir artış olmadan, kantitatif bir teknik olan dolrusal prog­

r&aaama 7ardımi7le üretim teknikleri araaından seçim yapıla­

rak üretimin maliyeti minumum kılınmıttır. ATrıoa, seçilen 

Uratim tekniği ile makinaların kapasitelerinden tam olarak 

yararlenılmıt ve her Uratim çevidi için makinaların çalıv.a 

ettreleri belirlenerek çalıtma kontrolU de aallanmıv bulunmak­

tadır. 



Teknik bilgilerden 7ararlanara1t, elinde bulunan kaıtıakları 

ras7onel bir t•kilde kullanan itletmeler, giderlerini minumum 

7aparalt, pi.Yasada üstilıı bir duruma geçeceklerdir. qrıca, tek­

nik bilgilerden yararlanan itletme yöneticileri, deliten f&rt­

lara gCSre karar verme çabukluğu kazanaoaklardır. 

Plinlı kalkınma dönemine girmit bulunan memleketimizde, 

itletmelerin ellerinde bulunan kıt k~aklardan azami derecede 

7ararlanarak üretim mal~etlerini minumum ve üretim hacmini 

malalimum 7apaaları gerekir. Oyaa ki, lNgün itletmelerillizde 

ha••ad4e ve enerjiden tam olarak yararlanılmamakta ve mali­

yetierin minumum kılınması güçletmektedir. 

lU bakımdan, elde bulunarı lll&lcina ve haiiUI&d.deden optimal 

fQ"dayı sağlayabilmek, kantitatif tekniklerin bir görevi 

olduğuna göre, bu tekniklerin itletmelerimizde kullanılması 

üretimiD lll&l. i78tini minuıaıma indirecek ve böylece mikro w 

makro açıdaıı ekonomiye CSneıal.i katltılarda bulunulaoak:tır. 
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