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Sanayilegmenin geligmesine paralel olarak, igletmelerde genig
blglide makinalagnsya yor verilmigs 8zellikle iUretim alaninda teknik
bilgilere verilen 8nem siirekli olarak artmgtir. Makinalarin etkili
bir bigimde kullanilmasi ve bunlarin insan unsuruna‘garo ayarlanmasi,

ancak teknik bilgilere dayanilarak gergeklegtirebilir. Ozellikle

‘yalinlagtirma ve standartlagtirma; fabrika iginin yerlegtirilmesi ve

kapasite ayarlanmasi gibi faaliyetlerin bagarilmasi igin ileri bir
teknik bilgiye ihtiyag vardar (1).

20 inel ylizyilin baglarinda igletme ydneticileri, belirli bdbir
konuda karar verebilmek igin ig tecriibelerine ve teknik bilgilerine
dayanirlardi. Giniimiiziin igletme yﬁneticiieri ise, karar verirken ig
tecriibslerinin ve teorik bilgilerinin yanisira, kantitatif teknikler-
den de genig 8lgilde yararlanirlar (2). Meseld, incelememizde model
olarak aldigimaz pamuklu dokuma fabrikasinda, pamuktan dokumaya kadars
vatka, tarak, cer, fitil ve iplik olmak {lizere beg iiretim departmani
fardlr. Eier bu fabrikanin ybneticisi, dilzenlegtirmeyi sajlayamazsa,

(1) OLUG, MUHMET; lgletme Organisasyonu ve Yonetimi; Sermet Matbaasij |
istanbul 19633 s. 13-14. _ |

(2) CHARLES, D. FLAGEI HUGINS, WILuLIAM H.; ROY, NOBYRT H.; Operation
Research and System Kngineering; The John Hopkins Press; Halti—.
more 19643 8. 365-366. '



bir bSliimin igi, diZer bir billinmin igine baZli oldugundan ve her
b8lim kendi iginin bitiminden sorumlu bulundufundan, daha sonraki
bSlimlerin igleri aksayabilir. $u halde, ybneticinin iyi bir kapa-
site ayarlamasi yaparak diizenlegtirmeyl sajlamasi gerekir. Iyt vir
kapasite ayarlamasini ig tecrilbesinden ve subjektif esaslardan hare-
ket ederek yapmak gok gligtir. iIgte bu noktada, karar verme durumunda
olan ybnetici kantitatif tekniklerin yardimina iutef. Buna benszer
igletme problemlerinin gbziimiinde daima kantitatif tekniklerden yarar—

lanilar.

Kantitatif tekniklerin, igletme ybneticilerine karar vermede
nasil yardimei olduklarini agiklayabilmek igin, karar verme ameli-

yesinin kisaca agiklanmasinda yarar vardir.

A)Karar Verme Ameliyesi:

Karar verme kendine &6zgil bir idari ameliyedir. Sevk ve
ldare biliminde "problem ¢&zme" deyimi "karar verme" olarak bili-
nir (3). Genel bir kavram olan problem g¢8zme, problemin ne oldugu-
nun ve giziimlemerek sonucunun bulunmasi anlamini tagir. Karmagik

bir ameliye olan karar vermeyi beg basamakta inceleyeceiisz.
a) Problemin Belirlenmesis

Problemin belirlenmesi, ilk ve en bnemli safhadar. Karar

verme ameliyesinin en Snemli safhasi, hakkinda karar verilecek

(3) GAVETT, J§. WILLIAM; Production and Operations Managements
Horcourt, Brace and World Inc.j New York 1968; s. 16-17.

AKUN, ~ARUK; lstihsal Idaresi Modern Tekniklerij
Peknik Universite Matbaasi; Istanbul 1969; s. 35.




" dogru soruyu belirlemektir. lgletme problemlerinin bir tek g¢oailmil
yoktur. En iyi g¢8ztim, her birinin kendine Jzgil riski bulunan ve her
birisi tek bagina birer glszilm olan gegitli alternatifler arasindan
segilenidir. Bu safhada, alternatifler arasindan segilecek dogru

cevabin verilmesini gersktiren doZru sorunun belirlenmesi gerekir (4).

b) ¢Bsiime Btkili Olan Farasiyelerin veya Sinirlandirmalarin
Belirlenmesi:

Organizaajonun esas amaglari ve politikalari nelerdir? Bu‘
politika ve amaglar esas ¢Osilme etkill olabilirler mi? Otorite
seviyesi nasildar? Problemi ¢dsen, kendi otoritesinden yararlana-
cak madir? Bu karari vermek igin Gnceden kabul edllmig farasiyeler
var mdir? Kabul edilen farasiyeler gislime nasil katilacaktar? Bu
sorularain cevaplari kesinlikle verilirse, ¢bziimi etkileyen veya

sinirlayan faragiyeler belirlenmig olur (5).

c) Verilerin Toplanmasi, Gilven Sinirlarinin Belirlenmesi

ve Karar Alaninin Daraltilmasi:

igletme biliminde, karar verme ameliyesi igerisinde yal-
nigoa, "verileri toplamak" deyimi vardar. Fakat, "sbs konusu durum-
da, veri olarak neler kabul edilecektir? Verilerin dofruluk ve konu
ile ilgi dereceleri nedir?" gibi sorulara tam bir cevap verilmemek-

tedir.

(4) BRABB, GEORGE Jj.; Quantitative Management; Holt, Rinehart
"and Winston Inc.; New York 19683 s. 4-5.

(5) BRABB’ GEORGE Jo; Aogc'o’ B 5“6.

_TOSUN, KEMAL; Sevk ve ldare; Istanbul 1961; s. 545 ve
sonrasi.




DoZal bilimlerde, elde edilen verilerin giiven dereceleri yilk-
sek olduZu igin, karar verme alani dardir. Fakat, gergek hayatta
kargilagilan igletme problemlerinde, karar verme alani genigtir.
Karar verme durumunda olan yﬁnetigi, elinde bulunan verilerin gii~
ven derecelerini belirler ve bdylece karar verme alanini sainirlar.
Bagka bir deyigle, ybnetici elinde bulunan verilerden giiven dere-—
celeri yiiksek olanlara ai;r vorbu bilgilerin 1giZ1 altainda kararini

verir (6).

d) Alternatiflerin Belirlenmesii

Elde edilen verilerden gegitli alternatifler meydana geti~-
rilir. Bu alternatiflerin her birisi, kendi bagina birer ¢tziimdilr.
Bulunan alternatiflerin her birinin kendine &sgfl riak derscesi,
yarari, sakinoasl ve gilven derecesi vardir. Alternatiflerin giiven’
derecelerinin kargxlagt;rllmasxrigin test yapilair. Test sonunda,
giiven deracelerilyﬁkaek olan alternatifler segilir. Bu alternatif-
ler arasindan seg¢im yapacak ytnetioinin, alternatifleri ve bunlarin

ne anlama geldifini gok iyi bilmesi gerekir.

e) Karar Igin Temel Olan (Yziimiln Segimis

Bu safhada, bir tneeki safhada bulunan alternatifler ara-
sindan segim yapilir. Segim yapilarken, igletmedeki insan unsuru
ile, igletme digindaki guruplarin (halk, devliet ve dijer igletmeler)
davraniglari da gbz bniine alanar. Iglotmodoki insan unsuru tarafin-

dan benimsenmig ve anlagilmig olan karar, en etkili olanidar. lnsan

(6) BHABB' GEORGE Jo; AcgeBey Bo 6.

O' DONNEL AND KOONTZ; Prenciples of Management of Managerial
Fonotions; Mo Oraw-Hillj; New York 19683 s. 153.



unsurunun verilen karar kargisindaki davraniglarinin belirlenmesi

igin, glivenilir bir sorugturma tekniginin uygulanmasi gerekir (7).

B)Kkantitatif Tekniklerin Iglet

ne Kararlaraindaki Yeri:

Daha 8nce genel olarak incelﬁnen karar ameliyesinin her
safhasinda, verilerin uygunlufunu ve rasyonellijini belirlemek
igin, kantitatif tekniklerin yardam istenir. Karar verme ameli-
yesinin en 8nemli 8zelliklerinden birisi, kararin zamaninda alin-
masidir. Bu bakimdan karar verme durumnda bulunan ytnetlci, kendi-
sine kisa zamanda gbzle giriillebilen sonuglar veren tekniklerin yar-

damna ihtiyag duyar (8).

Ginlimlizde igletme ydneticilerinden, gegmige gire, gok daha
garpagik durumlar igin karar vermeleri istenir. Meseld, bir iglet-
menin uretiminin planlanmasi istenirse, gegitlli departmanlarda aga-
Zidaki faaliyetlere yer verilecektir:

a) Uretim Departmani:

Bu departmanda giidilen amag, iiretim haominin maksimums
{iretim masraflarinin minumum kilinmasidar. Uretim yapalirken,
ham maddeler arasindaki ikame oranlarindan yararlanilarak masraf
minimizasyonu yapilabilir. Ayrica, iiretim departmanlarinda bulunan
makinalarin her gegit mamuliin bir biriminin liretimi ig¢in kullanil-

(7) DRUCKER, PUTER F.; Management Science and Manager;
Management Science; Volume I -~ 19543 as. 116-117.

(8) GULGUR, FAZIL; lgletmelerde Faaliyet Aragtirmalari;
Berksoy Matbaasij Istanbul 1966; s. 7.

BRABB, GEORUE J.; A.g.0.y 8. T.

LEVY, F.K.j} Adaption in the Production Process;
Management Soience, Vol. 1I -~ 19653 s. 152-15)3.,



diklara zaman ve dolayisiyle birim maliyetleri farkli olabilir. Bu
gibi durumlarda, belirli miktarda mamiliin minumum masrafla (veya
maksimm kidr sajlayacak gekilde) Uretimi igin, izlenecek {iretim tek-
niZinin belirlenmesi istenir. Bir igletmede gegitli iiretim yapila-
yorsa, bu {iretim i¢in birgok makina ve ham madde kullanilacaktir.

Iy teoriibesinden yararlanilarak izlenecek Uretim teknifini bulmak
gok gligtiir. Bu gibi igletme kararlarinda, verilerin analisinde ista-
tistik metodlardan; alternatifleri bulmak ve son g¢isiime varmak igin
de, kentitatif bir teknik olan dojfrusal programlama (uzun devreli
problemlerde dojirusal olmayan programlama) metodundan yararlanilar.

b) Pazarlama Departmani:

Pazarlama departmaninda amag, satis hacminin maksjimumj
birim bagina diigen satig masrafini minumum kilmaktir. Ayrica, bu
departmanda igletmede, gegmigte elde edilen verilerin analizi ile
talep tahminleri yapilir. Bu tahminler yapilirken istatistik metod-
larandan yararlanilar. ﬁunun yani saira, satig miktarlari ile liretim
arasindaki baflantidan yararlanarak, igletmenin stok politikasi da
kantitatif tekniklerle belirlenir.

©) Personel Departmani:

Bu Q9partman, personelin diizenli bir gekilde galigmasi ve
prodiktivitenin arttirilmasi amacini giider. Kantitatif teknikler
yardimiyle prodilktivite hesaplari yapalar (9).

(9) DANTZIG, GEORUE B.; Thoughts on Linear Programming and
Aotomation; Management Sciencej Volume 3 - 19573 s. 131-132-133.

#EINWURM, ERBRNEST H.; Limitation of Scientific Medhod in
Management Sciencej Management Science, 1965 Il
8. 22 5"“226 -

GULQUR, FAZIL’ A.GCE.’ S 2590



Verilecek kararlarda, kantitatif teknikler igietme ybneticile-
rine bir noktaya kadar yardimea olur. Ayrica, son g¢oziime varabilmek
igin, kantitatif tekniklerle bulunan ¢Bzlime, igletmedeki insan unsu-
runun davraniglarinin da eklenmesi gerekir. Mesela, yapialacak bir
igglioll planlamasinda, igletmede uygulanan kantitatif teknik, iggi~
lerin mevsimlik galigtiriimasi sonucunu verebilir. Karar verme duru-
mnda olan ySneticinin mevsim baginda ige alinip, mevsim sonunda
igten gikarilan igglierin morallerinim bosulacafini gtz Oniine alarak,
iggiol miktarini miimkiin oldu}u kadar sabit tutup, diZer faktdrler

arasindan segim yapmasi faydala olur (10).

Daha &nce defindifimiz igletme departmanlarinin, kendi binye-
lerinde verilecek bir ¢ok kararlar oldufu gibi, biltiin depsrtm#nlarl
ilgilendiren kararlarin verilmesi zorunluju da olabilir. Béyle karar-
larin alinmasinda, mutlaka kantitatif tekniklere bagvurmak gerekir.

C)kantitatif Tekniklerin Amag-

lara v e etodlarai:
a) Kantitatif Tekniklerin Amacais

Igletme ytneticisi, daha bnce de belirtildifi gibi, kan-
titatif teknikleri birer ama¢g olarak kullanir. Bu nedenle, kantita-
tif tekniklerle varilacak sonuglarin, igletme ybtnetiocisinin karar-
larinin yerini aldiZi sdylenemez. Bu teknikler ytneticiye, daha
etkili ve daha belirli bir karar verme bakimindan yol gbsterici olur.

Kantitatif tekniklerin bagta gelen amaci, ybneticilere dojiru
¢baziime varabilmeleri i¢in, gerekli olan alternatifleri gistermektir.

(10) ACKCFF, RUSSHEL L. SASIENI WAURICE W.; Operation Research;
John ¥iley and Son.; London 19683 am. 2-3.

KIRCHER, PAUL; Managemsent Planning and Control; Hanagement
Science; Volume 3 -~ 19563 s. 3~4.




Ayrica, bu teknikler ybtneticinin Onceden gbremediZi bazi alterna-
tiflerin bnemlilik derecelerini gSstererek onu uyarar (11).

b) Kantitatif Tekniklerin Metodlaras

igletnnlerde karar verme amsliyesine yardimol olan kantita-
tif teknikler, miilsbet bilimlerden matematik, fizik, kimya ve izsta-
tistik metodlardan yararlanilarak uygulanir. Bu bakimdan, kantita-
tif tekniklerin kendilerine bzgili metodlarr yoktur. Bunlarin da
motodla£1, miisbet bilimlerin metodlara olan snaliz ve senteszdir (12).

Kantitatif tekniklerde karar ameliyesi matematik bir model ile
belirlenir. Fodel, karar igin gerekli olan alternatifleri ve bunla~
rin karara etkilerini rakamlaria gtsterir. O halde, burada model

kurmanin safhalarini incelemsk gerekir.
Modeli kurmak igin genellikle gu safhalar izlenir:
aa) Problemin Belirlenmesis

Bu safhadsa problemin ne oldufu ve hangl unsurlardan mey-
dana geldifi bvelirlenir. Bu unsurlar, modele girecek statik ve dina-
mik deXigkenler ile, bunlarla ilgili sinirlandirmalar ve yan gartlar-

dir. Ayrica, kurulacak modelin amaci ve sinirlari da belirlenir.
bb) Modelin Kurulmasis

Bu safhada daha da detaya inilir. Bir 8uceki safhada belir-
lenen defigkenler arssandaki ilgi, genel bir model igerisinde giste-

(11) HARTIN E. §. Jr.; Mathematic for Deoision Making}
Richard D. Irwinj Ontario 1969; s. 1-2-3.

(12) SAATY, THOMAS L.j; Mathematical Methods of Operation
Research; Mc Graw-Hill; New York 19593 s. 185.



rilir. Harflerle gisterilen parametreler yardimiyle, defigkenler
arasindaki matematik baZlantilar kuralur. Ayrica, modelin amacini

gBateren fonksiyon da genel olarak belirlenir (13).

6c) Modelin Parametrelerinin Belirlenmesi:

igletme problemlerinde parametreler gu gekillerde belir~-

lenirler:

aaa) igletmede, bulunan zaman, kalite, ham madde ve maliyet

standartlari,

bbb) Uretime katilan diretim faktdrlerinin bilegim oranlarana
gbasteren teknik katsayilar,

occ) Gegmigte olde edilen verilerin analizi ile bulunan

sonuglar,

ddd) Kurulan model igin, yapilan dlgmelerden elde edilen
veriler (14).

Modeldeki deZigkenler ve bunlar arasindaki ilgi syrantila bir
bigimde incelenmigse, modelin gdzimil gliglegirse de, gikacak sonug
daha glivenilir olur. Efer model gok basit ise, basitlegtirme igle-~
mi bazi defigkenleri yok farzsedilerek yapildiZ: igin, qujn sonugta

(13) DRUCKER, PETER F.j; Management Science snd kanugers
Management Soience; Volume I -~ 19543 s. 124-125.

(14) MILLER, DAVID W.; The Logic of Quantitative Decisionsj
Prentice-~Hall; Englewopd Cliffs 19693 s. 16~-17.

BOLMAN E. H.3 PETTER R.B.3 Analysis for Production and
Operations Management; Richard D. Irwinj Ontario 19673
Be 134“1 36.
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biitin dejigkenlerin etkisi olmayacaktir. Bu bakimdan, gikan sonug
pek gilvenilir olmaz. O halde, glivenilir bir model kurmak igin,
etkili olabileoek biitiin defigkenleri gizlime katmak gerekir (15).

dd) Bu safhada model ¢¥zilliir ve rakamlarla ifade edilen bir

‘sonug bulunur.

Buraya kadar yapilan iglemlerde, sentez metodu kullanilar,
yani, veriler toplanir, model kurulur ve bir ¢dzilme varilar.
. Gbzilm yapaldiktan sonra da gikan sonugtan bir analiz yapilar.
Analiz sonucunda, verilen karar ile ilgili gdrev ve sorumluluk~
lar belirlenerek, modele kalitatif etkenler de eklenir. Biylece

genel bir giziime varalar.

Galigmamigda, igletmelerde karar verme durumunda olan yine~
ticiye yardimei bir teknik olan doZrusal programlamayla, bir
tekstil igletmesinde ilretim plinlamasi yapilmigtar. |

Birinci bSliimdes doZrusal programlama tekniZinin ne oldugu,
uygulanma gartlari ve ¢bzilm metodu olan “simplex", lncelenmigtir.
DoZruaal programlaua genig bir konudur. Bu konu yerii ve yabanca
kaynaklarda genig gekilde incelenmigtir. Bu bakimdan, birinci
bSlimde dofrusal programlamadan kisaca stz edilmigtir.

(15) WAGNER, HARVEY M.; Prenciples of Operation Research;
Prentice-Hallj Englewood Clitfs 19693 s. 16-17.

BIERMAN, HAROLD; PONINI, CHARLiS; HAUSMAKW, WARREN H.j
Analysis for Business Decisionsj; Richard D. Irwing
Ontario 1969; &, 1-2-3-4.
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ikinei bSliimde, model olarak alinan tekstil igletmesinin
departmanlariyle, buralarda liretimle i1lgili ne gibi iglemler
yapildigr incelenmigtir. Uretimi plinlanan igletmenin vatka,
tarak ve cer departmanlarinda pamufun iglenmesi igin, uygulanan
ldretim teknifinde alternatif yoktur. Bundan dolayi, sz konusu
departmanlardaki lretimle ilgili iglemler modellers alinmamgtar.
iplik, dokuma ve iplik dilzeltme (bobin) departmanlaranda bulunan
makinalarin kapasiteleri, bir birim lretim igin kullanildiklara
zaman ve defigen birim maliyetleri farklidar. Bazi mamullerin
talepleri sainarlia oldufu igin, bunlaran iiretimi modellerde sinir-
lanmagtir. Departmanlarda bulunan her makinanin belirli bir biri-
min iiretimi ig¢in, bir dakikalik g¢aligma maliyetleri hesaplanmigtir.
Bu galigmada, kurulan modellerin parametreleri belirlenen zaman

ve umaliyet atandartlarindan yararlanilarak bulunhugtur.

Dokuma departmaninda, Uretilen her gegit mamuliin metre afir-
111 ve dolayisiyle kullanilan atki ve ¢isgil ipli%i oranlara da
defigiktir. Aragtirmada, birer metrelik dokuma birimleri gbsdniine

alinip, parametreler buna g8ro belirlenmigtir.

Igletmenin bu dért departmaninda, her gegit mamul igin, nasil
bir liretim teknifi uygulanacafi maksimum kir (minumum masraf) saj-
layacak geklilde dogZrusal programlama teknifi ile hesaplanmigtar.

Kurulan modellerde, kisa devreler gdstniine alinmigtir.




Birityci BOL UM

DOGRUSAL PROGRAMLAMANIN TEMML ESASLARI

A) Dorusal Programlama Nedir?

Bir matematikg¢iye doZrusal programlamanin ne oldugu
sorulursa, alinacak cevap, "‘doZrugal bazi limitler altinda
bir fonksiyonun maksimum veya minumum kilinma tekniZidir" ola-
caktir. Ayni soru bir iktisatgiya sorulursa, “"doZrusal program-
lamanin hudutlu imkfnlarin daZitiminda kullanilan bir teknik"
oldufu cevabyr alinacaktir. Igletme iktisadinda ise, dogrusal
programlama, tnoeden belirlenmig bir amacin, meseld, minumum
masraf veya maksimun karln,\garqeklegtirilmesini saflayan bir
tekniktir. Bagka bir deyigle, igletmecinin gegitli alternatif-
ler arasindan segim yapip karar vermesi igin, yararlanacafi

teknik doZrusal programlama olacaktar (1).

(1) GONsNLI, ATILLA; Dojrusal Programlama; Sevk ve Idare Dergisi
UOzel Basi 35 s. 1.

BDISON, R. T.; Operational Research in Management;
The English Universites Press; London 1962; s. 159.

O' DONNELL and KOONTZ; A.g.e., s. 171.
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B)Bir Modelin Dogrusal Progran-
lamayla (6zilebilmesi 1Ig¢gin,
Modelde Bulunmasi CGereken

Sartlar:

Bir modelin doirusal programlama tekniii ile gBzlilebilmesi
i¢in, modelde agafXadaki gartlarin bulunmasi gerekir.

a) Modelin unsurlari rakamla ifade edilebilmelidir. Bu Szel-
1ik matematik modellerin en %nemli gartidar. Dofrusal programlams,
rakamla ifade edilemeyen (kalitatif) unsurlara igine alan model-

lerin ¢bsiimilnde kullanilamas.
b) Defigkenler arasinda alternatif seg¢im miimkiin olmaladar.

Objektif fonksiyondaki gart: gergeklegtirebilmek ig¢in,
tUretim faktbrleri ve iiretim toknikieri arasinda bir seg¢gim yapa-
labilmelidir. Meseld, yalnigsca bir makinaya veya insan emegine
ihtiyag gosteren iretim tekniklerinde, se¢im yapilmasi miimkiin
olwadi}indan, dogrusal programlams uygulanamas (2).

¢) Deiigkenler arasinda kurulan baflantilarin, lineer olmasi

gerekiro

Lineerlik denince, modeldse bulunan biitliin egitlik ve egit-
sizliklerin igindeki do§1§kenlcrin, birineci doréeedsn olmasi ve
ifadelerin grafiklerinin bir yiizeyi glstermesi anlagilir. Bu 8zellik
doZrusal programlamaya uysulanirsa, her defigkenin bagindaki katsaf
yanin sabit ve defigkenin birinci dereceden olmasi gerektii sonu-

cuna varilar.

(2) ¥RAZER, J. RONALT; Applied Linear Programming Prentice-Hallj
Englewood Cliffs 19683 s. 4.

KAUFMANN, ARNOLD; Methode and Models of Operations Researchj
Prentice-Halls Bnglewood Cliffs 19633 s. 26-27-28.
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Meseld, (A) malanim bir biriminin iretilmesi igin (4) daki-
kalik bir zamana ihtiyag varsa, bu maldan (100) birim {iretebilmek
igin (400) dakika samana ihtiyag olacaktir. Burada, zaman ile
miktar arasandaki ilgi doZrusaldair. Efer, (A) malinin dretiminde
kullanilacak makinanan (400) dakikalik kullanilacak zamani varsa,
aradakiyilgi,

4 A = 400
geklinde olacaktair. Herhangi bir nedenle, herhangi bir birimin

liretimi, diZer birimlerin liretiminden daha az veya gok zaman
almigsa, bu modelde doZrusallik garti gergeklegmemig olur.

Yukarida misdl olarak verilen igletmede, (A) mala ile
birlikte () mali da idiretiliyorsa, bunun bir biriminin iretimi
i¢in (2) dakikalik bir zamana ihtiyag varsa, aradaki baglanta,

4 A + 23.400

geklindedir. Bu baflantinan, ikili koordinat sisteminde, geo-
metrik ifadesi bir dogrudur (3).

d) DoZrusal programlamanin uygulanaocagi igletme problemi

kisa devreli olmaladar.

(3) GLUSEPPE, M. FERRERO d1 ROCCOI'S8RRERA; Opsrations Research
iodels; South-Western Publishing Com.j Chicago 19643 s. 296.

—..CARR, CHARLES R.; HOWE CHARLSS ¥.; Quantitative Decisions

Procedurs in ianagement and Economics; Mc Graw~Hills
New York 19643 s. 129 ve sonrasi.

MAGEE JOHN F.; Production Planning and Inventory Controls
e Graw-Hill; New York 1968; s. 149.
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Dogrusal programlamanin en Snemli garti olan dogrusallak,
ancak kisa devrede gergeklegebilir. ileseld, kar maksimizasyonu
problemlerinde, fiyatlar ancak kisa devrede sabit olabilir.

EZer uzun bir devre ele alanip, dofrusal programlama teknifi uygu-
lanirsa, dogrusallik gsarti gergeklegmeyeceiinden ¢ikan sonug yan-
lig olur. Ginkil, usun devrede fiyatlar gegitli etkenlerle deiige-
'biur 4).

Ayrica, igletmeler uzun devrede makinalarini yenileyebilir-
ler veya bagka bir ﬂrétim teknifiyle iiretim yapabilir. Uzun dev-
rede, azalan masraflar kanunu gereZince, belirli bir siire masraf-
lar azalir ve bir noktadan sonra masraflar yiikeelmefe baglar. Bu
gibi hallerde, deZigskenler arasindaki ilgi dofrusal deZildir.

Demek ki, ugun devreyi kapsayan modellerin ¢bzilimiinde doZrusal olma-
yan programlama teknikleri kullanilmaladar (5).

C)Dogrusal Programlama Modeli -~

nin Kurulmesai1 i

Dogrusal programlama modelinin kurulabilmesi i¢in aga-

$1daki sara izlenir.
a) Problemin Tanatilmasit

Elde edilen veriler ve standartlar (zaman, ham madde
ve maliyet) tanatalar. lzlenecek iretim teknikleri ve bu teknik~-
lerin her birinin uygulanmasiyle iiretilebilecek mamullerin birim
maliyetleri (veya bir birimin satigindan saglanacak kar) hesapla-
nir. Ayrica, iretilecek mamillerin talep miktarlari da belirlenir.

(4) WILLER, DAVLID W.; A.g.0., 8. 265-266.

(5) KAUF#ANN, ARNOLD; WMethods and lodels of Operations Research;
Prentice-Hall; Englewood Cliffs 1963; s. 26-27.

DANTZIG, GUEORGE B.j; Ada gegen makalej 8. 131.
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b) Matematik Modelin Kurulmasit

Girig b3lilmiinde agiklandii gibi, bu safhada agafidaki

iglemler yapilar.

aa) Modelin DeZigkenlerinin Belirlenmesis

Iglatmn problemlerine dofrusal programlama modellerinde,
gohellikle Uretim hacmi, makinalarin ¢aligma zamanlari, liretimde
kullanilan ham madde miktarlari ve liretim igin yapllan masraflar
defigken olarak alinir. Degigkenleri belirlerken 8szellikle gu
noktalara dikkat etmek gerekir:

aaa) Uretimde yapilan her depigiklik (iretim teknifi, mali-
yet v.s.) modele yeni defigkenler getirir. Meseld, bir (A) mala
hem bir numarali makinadan hem de iki numarall makinadan gegmek
suretiyle lretiliyorsa, kabﬁl edilen degigken, bu iki makinanan
bir birim igin harocadiklari zaman ile sainirli olacaktir. EZer,
bir (B) mala bir veya iki numarali makinadanvyalnlzoa biri ile
Uretiliyorsa, bu durumda (B) mala igin iki deZigken (B1 ve 132)
almak gerekir. Bu deZigkenlerden Bl, birinci makinanain bu malan
Uretimi ig¢in kullanilda@i zamanla, 32 ise, ikincl makinanin bu

malan liretimi igin kullanildifi zamanla sinarladar.

bbb) Defigkenler igin kabul edilen Blgiiler ayni olmaladar.
Meseld, bir deXigken i¢in zaman birimi olarak saat alianmgsa,
diZer deZigkenler igin de ayni 8lg¢ii alanmalidir. Aksi halde,
modelin gbziimiinden gikacak sonug yanlig olur (6).

(6) STARR, M. K.} Modular Produsction-a new Concept; Harvard
Business Review; Vol. 43 (1965); s. 131-140.

FRAZER, J. RONALT; A.g.e., 8. 85-86.
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bb) Modelin Genel Olarak GSsterilmesi:

Genel olarak modele girecek degZigkenler xl, 12........ xn
ile, dejligkenler arasindaki bailantilari kuran parametreler ise,
‘11’ 112, esssene .ij’ aensssa .m geklinde gisterilir. Ayraica,
verilmis olan sabit deferler (makina kapasiteleri ve ham madde
miktarlara gibi)’bl, b2 ceceses bn ile gbsterilir. Defigkenler
arasindaki baZlantilar genel olarak;

‘11 xl + .12 x2 ssenes + ‘11 XJ ..avo" ‘ln xn é bl

a21 Xl + 522 x2 sesse + “23 XJ ssoed "2n Xn {-_ b,

a X +a X sssnve sceed & Xn éb

-0-a.3.1 xJ In
¢

) . ©
al X1t 2 X2 . b8 X eeeet m X
mj J m n n

U
4

geklinde giaterilirler., Bu baZlantilardaki doéigkenlet pogitif

veysa sifir olabilirler, ama negatif olamaslar.

Dogrusal programlama modellerinde defigkenler arasinda kuru-
lan difer dir donklemde objektif fonksiyondur. Modelin biitiin deZig-
kenleri bu denklemde yer alir. Objektif fonksiyon, modelde maksimum

veya minumum kilinmasi istenen baZlantidair ve genel olarak,

Z = cl xl + 02 x2 + 03 x3 ceoedPssOoee + cn xa

geklinde g&sterilir (7).

(7) FABRYCKY, 4. J.; TONGENSEN, PAUL E.; Operations Economy;
Prentice~Hall; Englewood Cliffs 19663 s. 414-415.

DANTZIG, GEORGE B.; Linear Programming and Extesions;
Princeton University Press; New Jersey 19633 s. 34-35.
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cc) Modelin Parametrelerinin Belirlenmesi:

) Bir énoeki sikta genel olarak g8sterilen parametrelerin,
iretimle il1gili iglekme modellerinde, ne gekilde belirleneceklerini
misallerle agiklamakta yarar gbtrilmiigtiir. Parametreler ajajinda
agiklandilas gekillerde belirlenirler.

aaa) Uretimde kullanilan makinalarin, bir birim tretim igin
galigmalara gereken saman ile, toplam kullaniladilir makina samani

arasandaki iligkiden yararlanilarak dbazi parametreler belirlenir.

Misals A mall bir igletmenin iki Uretim departmanindan gegmek
suretiyle liretilmektedir. Birinci departmanda iki makina vardir.
(A) mala birinoi departmandaki makinalardan birisi ile {iretilebil-~
mektedir. Bu departmanda, bir birim (A) mala tUretimi igin, birinoi
makina 2 saat, ikinci mekina 3 saat galigmaktadir. Ikinoi depart-
manda da iki makina vardir. Birinci departmandan gegen (A) mala,
ikinoi departmapln makinalaranin ﬁirindon gegmek suretiyle liretil-
mektedir. lkinoi departmanda, bir birim (A) mali firetimi igin,
birinci makina 4 saat, ikincisil ise 6 saat galigmektadair. Birincisi
departnanda bulunan makinalardan birincisinin 80 saat, ikincisinin
90 saat kullanilabilir gamanlari vardir. {kinei departmand#ki maki~
nalardan birinin 100 saat, dijerinin ise 110 saat kullanilabilir
zamani vardir. Buna gbre, gyerekli olan deZiykenler ile, bunlar ara-

sindaki ilgiyi bulalim.

Bu {iretimin, d8rt geyit liretim teknigi vardir. Her teknikle
iretilecek mamul miktari bir defigkenle glsterilecegi i¢in, degig-
kenler X ., X _, X ve X olacaktir. Her defigkenin ne anlama geldigi

1" 727 3 4
gu gekilde agiklanar:



Xl, birinoi departmanln’birinci makinasi ile, ikinci depart-

manin birinci makinasinda iiretilen (A) mali miktaraidar.

12, birinci departmanin birinci makinasi ile, ikinci depart-
manin ikinoi makinasinda liretilen (A) mali miktaradar.

x3, birinoi departmanin ikinci makinasi ile, ikinci departma-

nin birinci makinasinda firetilen (A) mala miktaradir.

X4, birinci departmanin ikinei makinasi ile, ikinci departma-

nin ikinei makinasinda {iretilen (A) mali miktaradar.

Deiigkenler arasinda baglantilarj

2514-21 < 80

2

2X,+3% <90

X et
2 1 + 4 X3 < 100

<
6 Xl + 6 XA<— 110

geklinde glsterilir.

bbb) Uretim faktbrlerinin bilesim oranlara olan teknik firetim
katsayilari yardimiyle dejZigkenler arasindaki ilgiyi kuran para-

metreler belirlenir (8).

(8) BALOFF, N.; Cstimating the Parameters of the Startup
Model an Ampirioial Appreach; J. Industrial Eng.j
Vol. 18, No. 4; 8. 248.2490
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Teknik firetim katsayilari, izlenen {iretim teknijfine ve lre-
tilen malin kalitesine gire dejigir. Parametrelerin liretim katsa-
Yilarandan yararlanilarak nasil belirleneceklerini bir misal ile

agiklayalim. .

Misal: Bir igletme (A) ve (B) olmak {isers, iki gesit mal Uret-
mektedir. (A) ve (B) mallurinin ilretimi igin izlenmeei milmkiin iki
iretim tekni}i vardir. Urctim teknikleri ile, 83z konusu mallarin
birer biriminin satigindan elds edilebilecek kér miktarlara aga-
£1da gisterilmigtir.

I. Teknik II. Teknik I. Teknik II. Teknik Kapasite

I:gticti (saat) 40 40 40 . 40 600
Hammadde X - 8 - 6 4 3 140
Hammadde Y 4 5 11 16 120
Her birinden '

Elde Edilen Kar 6 595 9 - 8
Deiigkenler Xl x2 x3 4

Yukarida gisterilen faktdrler arasinda optimum bilegimi bula-
rak maksimum kér elde edebilmek igin, kurulacak doirusal program-~
lama modelinde, dejigkenler arasindaki bajlantilar gu gekilde gis~-
terilir (9).

(9) WAGNER, HARVEY M.; The Simplex Method; Management Science;
Volume, § -~ 1958; s. 191.
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40 X, + 40 X, + 40 X, + 40 X, <= 600

8X1+ 6124- 4X3+ 2X4$,140

<
411+ 5X2+11X3+1614 < 120

coc) Objektif ronksiyonun Parametrelerinin Belirlenmesis

Ob jektif fonkasiyon, modelde bulunan blitin defigkenleri
i¢ginde bulundurur. Bu fonksiyonda parametreler, igletme problem-
lerinin gayesine gire defigir. Efer, model masraf minimisasyonu
yapmak gayesiyle kurulmugsa, objektif fonksiyondaki degigkenlerin
katsayilari, degigkenlerin birer biriminin maliyeti olacaktar.
Kir maksimigasyonu problemlerinde ise, defigkenlerin birer biri-
minden elde edilen kir, deiigkenlerin katsayilar: olur (10).
Meseld, bir 6nceki gikta verilen modelin objektif fonksiyonu,

Z-611+5,512+913+8X4

olarak bulunur.

Oh jektif fonksiyonun parametrelerinin belirlenmesiyle, doZ~
rusal programlama modelinin deiigkenleri arusindaki ilgi kurulmug

ve ilk tablo dilisenlenmiy olacaktir.

(10) FRAZER, Jo RQHALT; Aogc.o’ Be 88"89.

ALCALAY, J. A.; BUFFA B. S.; A Proposal for a General Model
of a Production System, John Wiley and Sons, London 19663

8. 38"'39'




D) Simplex Metodu:s

Simplex metodu, objektif fonksiyonu makeimum veya minumum
kilacak optimum ¢dsiime, basamak basamak ynklagtzf&n bir tekrarlama
ameliyesidir. Her tekrarlama, problemi tasvir eden egitsisliklerle,
objektif fonksiyonu biri birine yaklagtirir. Tekrarlama sayisi
sabit defildir. Tecorilbeler gtstermigtir ki, tekrarlama sayiei 1ile,
modeldeki egitsisliklerin sayisi hemen hemen eyittir. Bu kaide tam
olarak dogru olmamékla beraber, tekrarlamalarin sayisi hakkinda
yaklagik bir bilgi #erir (11).

Simplex metodu ile dogrusal programlama problemlerini ¢dgzer-

ken agafidaki sira iglenir:

a) Belirtisiz ('slack) ve suni (artificial) deiiskenlerin

belirlenmesis

Simplex metodunu uysulayabilmek igin, dogrusal programlama
modelinde bulunan egitsizliklere birer dejligken ekleyerek veya
gikararak egitlik haline getirmek gerekir. iModeldeki egitsiglikler
gergek durumu gtstermelerine rajmen, esitsizliklerle cebirsel
iglem yapmak giig oldugundan, bunlara birer defigken eklemek veya
gikarmak suretiyle egitlik gekline getirmek gerekir.

Modelde genel olarak ilg geyit bailanti bulunabilir.

. L K B BN B BRI ] < -
| aa) 8, Xl +a, Xa 8. Xn < b geklindeki egitsis
likleri egitlik gekline getirmek igin, birer degigken eklemek gere~-.
kir. Bu eklenen degiykenlere belirtisiz (slack) dejigken denir.
Belirtisig degigkenlerin objektif fonksiyondaki katsayilara saifar-

dir. Bu degigkenler diger defigkenler gibl ¢8zilme girer, fakat

(11) FRAZER, jo RONALD; A.g.a., Be 90"91.

LOOMBA, N. PAUL; Linear Programming; Mo Graw—Hills
New York 1964; s. 151-156.
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bunlarin degerleri hayali iiretimi veya kullanilmayan kapasiteleri
ve hammadde miktarlarani gisterirler. Efer son giziimde belirtisis
deZfigkenler varsa, ybnetioi bunlarin aylak kapasite veya hayali
iretim oldugunu anlayacaktir (12).

bb) a5, Xl + 8, X2 + eeeeene b B Xn - b1 geklinde baj-
lantilar da modelde bulunabilir. Meseld, makinalar tam kapasite
ile galagtiriliyorsa, liretimde bir hammadde sinirlia miktarda kul-~
laniliyorsa, bu gibi durumlarda defigkenler arasinda kurulan bag-

lanti egitlik geklinde olacaktar.

Bgitlik geklinde olan bajlantilara, suni (artificial) degig-
kenler eklenir. Bu dejigkenler son ¢bziimde yer almazlar. Suni
degigkenleri son gbsiimde ¢bzilm diga birakmak igin, bunlarin objek~
tif fonksiyondaki katsayilari, masraf minimizasyonu modellerinde
(M), kir maksimizasyonu modellerinde (~M) olarak alinir. (i), model~
deki kdr veya maliyetlerden gok bilylk bir deferdir. Suni dséigkoh-
lerin son ¢bsimde g¢dsziim diga bairakilmasiyle, defigkenler arasinda
kurulan egitlik bozulmayacaktir (13).

(12) LOHMANN, H. R.; MEZ, JOHN F.; Analysis for Production
Manazement; Richard and Irwing; New York 1957; s. 97.

(13) LLB4ELLYN, ROBERT W.; Linear Programming, Mo Graw-lillj
New York 19643 s. 149.

Bu konuda daha genig bilgi igin Bkz, WAGNER, M. HARVEY;
A Two~-Phase Method for Simplex Tableau; Operation Research;
Volum‘, 4 - 1956; Be 443"’448. L

WlsTZGsR, ROBERT j.3 Mathemetical Programming; John Wiley
and Sonsj; New York 1963; s. 91.
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‘11 Xl + 812 X2 + esocsses + ‘]_n xn 2 bl goklindeki

eglitesizlikleri, egitlik gekline getirmek igin iki deZigken eklenir.

co)

Bu degigkenlerden birisi, katsayisi (+ 1) ve objektif fonksiyondaki
katsayisa M olan (k&r maksimizasyonu modellerinde -i) suni degig~-

kendir. Bu deZigken optimm ¢Osziimde bulunmayacak ve,

‘11 xl + 312 xz 4+ esccsscse ‘ln Xu - bl

gartini koruyacaktar. Ikincisi, kateayisi (- 1) ve objektif fonk-
siyondaki katsayisi (0) olan bir belirtisiz defigkendir. Bu degig-

ken yardaimiyle de,

dSo o OO x‘
PRSI PR 2 'n TN

gart: korunacaktar.

Meseld, A + B = 100 olan bir egitsizlik, egitlik gekline

getirilirse,
M

S1 - 82 + A+ B= 100

denklemi bulummar (14).

(14) SCHELLENBMRGER, ROBERT F.; Managerial Analysis; Irwing Inc.
Lomewood 19693 s. 245 ve sonrasi.

FRAZER, J. RONALT; A.g.6., 8. 104=105.
FABRYCKY, w. J.; TONGENSEN PAUL E.j Aege®ey 8o 415-416-417.

LORMANN, i, Re3 MEZ JOHN M,; Production Management; Richard
and Irwing, 19573 s. 96-97-98.
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b) {1k Simplex Tablosunun Dilzenlenip incelenmesi:

Modelin defigkenleri arasinda kurulan egitsisliklere,

belirtisiz ve suni deZigkenlerin eklenmesiyle bulunan denklem-

lerin katsayilari bir tablo haline getirilirse, ilk simplex

tablosu bulunur. Bu tablonun gekli ve incelenmesi simplex metodn

ile ¢gbVsiimiin yapalmasi bakimandan Snemlidir.

11k simplex tablosunun genel gekli agagida gdritldtjil

gibidir.
}e, 0 0 0..0 u ¢, C...C
' S. 8. 8...8 8 X X X
bi 1 2 3 i n 1l 2 * ' n bi
0 5, 0 0.--0°: -0 8, %o, .8 b,
0 32 0 1 O - "O @ 0 ‘21 ‘22 o . azn b2
0 S 0 O 1- s0- -0 a a Y b
- 03 ‘ ® L] e Y ‘31 32 > b .Bn 3
" e . ¢ 8 Py . : : . P
0 0 - « -~ 8 ’
O e LR PR )
¢ A . - N
[) ¢ €
3 € L4 . .
e L4 a
M 0 v e S e 2 wa
Sm 0 0 0 1 ‘ml amz .hn hh
(1) (2) )

Tabloda gdsterilen siralari ve siitunlara g& gekilde agiklayabi-

liris:

aa) Cyo

deZigkenlerin objektif fopkaiyondaﬁi kitnayllarxnl gbs—~

teren siradar. dﬁnel olarak, suni degigkenlerin eklendigi baklanti-

larin katsayilara tablonun son saralarinda gbsterilir. Suni dnéigken-
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lerin objektif fonksiyondaki katsayilari, kdr maksimizasyonu
modellerinde (-L), masraf minimizasyonu modellerinde (M) olarak
alinacaZi nce agiklanmigti. Bélirtiaiz deZigkenlerin objektif
fonksiyondaki katsayilari sifirdir. Tablonun baginda, yukaridan
agaZfiya yasilan belirtisisz (varsa suni) deZigkenler, hayali {ire-
timi gbsterdiklerinden, bunlara "iiretim degigkeni" de denir.

bb) Tablonun sonunda gdriilen bi. vektdrii, modelin sanarlayica
gartlari olan sabit sayrlari glsterir. Bu sayilar, ¢bzlimiin bag-
langicinda hig liretim yapilmadifi zaman kullanilabilir makina
kapasitelerini, sinirli hammadde miktarlarini ve bazi hallerde

sinirli iiretim miktarlarini gbsterir.

oc) Tablonun (2) numarala bSliimlinde, modelin esas deZigken-
lerinin katsayirlari gtsterilir. Bu katsayilara, "teknik {iretim"
katsayilar:r denir ve genel olarak (aij) geklinde ifade edilir.
Teknik dretim katsayilari, bir birim iliretim igin gerekli liretim
faktdrleri miktarini gbsterirler. (2) numarali bbliimde gtsterilen
her kolon, kendi baginda bulunan deZigkenin formﬁlﬁnﬂ‘verir. Bagka
ﬁir deyigle, her kolon baganda bulunan degigkenin bir biriminin
liretimi igin gerekli iUretim faktbrleri miktarini gbsterir. Mese~

la, X, deZigkeninin formili,

1

«Q

Xl = all Sl + 321 02 4+ eseccce + .ml Sm

geklinde yasalair (15).

(15) FRAZiER, RONALT J.; A.g.e., 8. 35.
LOHMANN, M. B.; MEZ JOHN F.5 A.5.€.y 8. 93-94.
ROCCA, F<RRSRA GIUSEPPE M, FERRERO di1j A.g.e., 8. 510,
WAGNER, HARVEY M.; Ada gegen makales s. 193.
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c) Simplex Metodu Ile (Sziimiin Yapilmasa:

Daha ¥nce do¥rusal programlama modellerinin esasina tegkil
eden deXigkenler ile, bunlar arasindaki matematik baZlantilar ince~
lenmigti. Modelde, genel olarak, bilinmeyen sayisi (n), denklem
say1s1l ise (m) ile gdsterilir. Gramer teoremine gre, m = n oldufu
gaman modelin bir ¢gdsimi vardir. n > m oldufu durumlarda, (m) sayida
(X) 1 alap, (n-m) sayida (X)' e safar deferi verilebilir. Biylece
modeldeki denklemler gurubu iginden daha kilgilk bir grup seg¢ilmig
olur ki, burada denklem sayisi bilinmeyen sayisina egittir. Bu
grubun ¢tzillmesiyle bulunan g¢dziime “wimkin ¢bzlim" denir. Simplex
metodunda her adim sonunda bir miimklin ¢dziim elde edilir. Hiimkiin
gbalimler arasindan objektif fonksiyonu maksimum (veya minumm) ya-
pan ¢oziime “optimel ¢bzim" denir (16).

Simplex metodu, k&r maksimizasyonu ve masraf minimigasyonu
modellerinde farkli uygulanir. Bu bakimdan Bnee kar maksimizasyonu
ve sonra da masraf minimizasyonu modellerinde simplex metodunun

nasil uygulanacaji agafida agiklanmigtar.

aa) Kar maksimizasyonu modsllerinin simplex metodu ile ¢Ogilmils

Kar maksimizasyonu modellerinin simplex mwetodu ile ¢bszii~
miinde agagidaki sira izlenir.

aaa) (Bzilme girecek yeni vektdriin (yeni tretim deZigkeninin)

segimi:s

Simplex tablosunda gbsterilen Xl, X 9 X. cececeee + Xn

2’ T3 °%
esas deZigkenlerinden hangisinin Uretim defigkeni &/z/a.'gunu: bulmak icin (k)

(16) KILIGBAY, AHMET; Ekonometri; Sermet Mathsasi, lstanbul 19653
8. 362"363.

GULGUR, FAZIL; Bu konude daha genig bilgi igin Bkz. A.g.e.,
e 262"'263.
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bulmak igin, bu dogigkonierin altermatif karlari bulunur ve
bunlar makayese edilir. BEn bilylk alternatif kéra sailayan
detigken, dretim dezigkeni olarsk alanir. iler defigken igin
slternatif kdr gu gekilde bulunur: Simplex tablosunda bir
deEigkenin bir biriminin Uretilmesi igin gerekli firetim faktSr- )
leri miktari, bu depigkenin kolonunda gbsterilmigtir. Sts konusu
deligkenin fOretilmesiyle, lretim igim kullanilan Iretim faktir-
leri diZer bir deZigkenin Hdretiminden alikonmaktadair. # ala-~
konmadan dolayi bir kayap olacaktir. Depigkenin kolonundaki
teknik dretim kateayilari, tabloaun baginda yukaridan agall »
'yaleun dretin defigkenlerinin kataayilariyle garpalip, bulunan
deferler toplanirsa, iiretim faktirlerinin difer bir delXigkenin
firetiminden alikonmasindian 3olay: meydana gelecek kayip bhuluanur.

u durum genel olarak,

formilll ile gisterilir. Her deifigkenin alternatif kiri,

klacﬂ-‘i
formili ile belirlenir. (ki) nin on biyilk pomitif defer aldaja
deZiigken, yani liretim defigkeni olarak sle alinacaktir. Bagka
bir deyigle, iglotme alternatif kéri en ylikmek olan mamulden

Uretebilecesi kadar iiretecektir.

bhb) Birinci [ikta Belirlenen Vektbrle Yer Dejigtirecek
Vextirin Belirlenmesis

Simplex tablosunun sonunda bulunan (bi) defer—

lori, sara ile, birinci gikta belirlenen deiigkenin kolonundaki
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katsayilara bdlilniirse, gikan degerler, igletmenin sdz konusu mamu-
lin {iretimine girigmesi halinde, bu mamulden ne kadar ilretebilece-

£ini gbasterir. Bu durum genel olarak,
b
i

i
aij

formilil ile gisterilir. Bulunan deferlerden en kilglik pozitif
olani, bu mamuliin liretilebilecek maksimum miktarini gbsterir.
Belirlenen iiretim miktarinin kargisinda bulunan liretim deZigkeni-
nin vektdrii ile, birinci gikta belirlenen defigkenin vektdrili yer
derigtirecektir (17).

skéb) Yeni Teknik Uretim Katsayilarinin Hesaplanmasis

Ixs vektSriin yer deZigtirmesiyle, tablonun iginde bulu-
nan teknik lretim katsayilari da defZigir. Birinei gikta belirle-
nen yeuni iiretim deZigkeninin, kendi kolonundaki teknik liretiam
katsayilarandan, denklemi yazilar. Bu denklemden, 86z konusu de~-
Zigkenin {retim miktarl'igin limit olan ilretim degfigkeninin egiti
bulunur, Limit dejigkenin egiti, difer defigkenlerin denklemlerinde
yerine koyulur ve herrdeéigkon igin yeni bir denklem bulunur. Bulu~
nan denklemlerin katsayilari, yenl teknik liretim katsayilaridar.

Bu katsayilar bir tablo haline getirilerek, bir sonraki simplex
tablosu bulunur (18).

(17) 4AGHuR, HARVEY M.; Prenciplesrof Management Science;
Pfrentice-liall; kEnglewocod Cliffes 19703 s. 94-95.

(18) THROSBY, C. D.; Elementary Linear Programming; Random
Hause Inc.j; New York 1970; s. 199-200.
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€cd) Yeni liretim degigkenlerinin dejeri bulunurs:

Yeni Uretim Deferleris

S =b - [ ]

n n gi .hj
formiilleri ile bulunur. Bu deZerler, segilen lretimin yapilmasin-
dan sonra geriye kalan atil kapasite ve kullanilmayan hammadde mik-
tarlarina gbsterir (19).

‘Jda) Once agiklanan iglemléra, biitliin deZigkenler igin,

(c, - ei) farkil megatif oluncaya kadar devam olunur. Her degig-—

i
ken igin (Ci - ei) farki negatif olunca optimum ¢bziime varilar.

(19) FRAZuR, J. RONALT; A.g.e., 8. 37.
#iC GARRAH, ROBSRT Eoj Acge0ey 8. 73-T4.
GAVETT, J. Wej Auge€sy 8. 454-4T4.




bb) Masraf Minimizasyonu Modellerinin Simplex Metodu ile
COslimils )

dasraf minimisasyonu modelleri simplex metodu ile iki yoldan

¢Onlilitr.

ana) Kir maksimigasyonu modellerinin gizimiinde agiklandijn
gekilde, her degigken igin (Ci - °1) farki bulunur. Bu farka, mas-
‘raf minimigasyonu modellerinde "alternatif maliyet" denir. Alterna-
tif maliyeti en kilgilkk olan defigken {iretim defigkeni olarak alinir.

(¢, - ‘1) farklarinin hepsi, positif veya sifir olunoca optimum ¢Szim

i
bulunmug olur.

bbb ) Modelin ob jektif tonksiyonunun katsayilarinin igareti
defigtirilir. Ayrica, modeldeki teknik liretim kat;;yllsrznzn da ig#-
retleri defigtirilir. Bu degigiklik sonucunda, modeldekl egitsizlik-
ler y6n degistirir. B8ylece, model bir kir maksimigasyonu modeli
gokline gotirilmig olur. (8siim, kir maksimizasyonu modellerinde yapil-
daga gibidir (20).

d) Simplex Metodunda Bogzulma (Degeneracy):

Simplex metodu ile ¢bsiim yapilirken (Ci - ei) tarklarandan
birden faslasi pozitif ve en bilylik deferi alabilir. Bu gibi durum-
larda, birden fazla degigken ¢iziime ayni anda ilretim deZigkeni ola-
rak giriyor demektir. Burada degigkenlerden herhanyi birisi alinar
ve gislime devam edilir.

(20) THROSBY, c. Do; A.g’-.o, 8. 55"‘%.
FABRYCKY, W. Je, TONGENSEN PAULE; A.g.@., 8. 409.
mGHEE, HARVEY u-’ ‘og-e-, Be 97‘980
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Ayrica, simplex metodunda bogulma, ¢bziimden gikarilacak
defigkenin belirlenmesi halinde de meydana gelir. (8zlim yapilar-
ken, (bbb) gikkinda belirlenen (gi) lerden birden fazlasi, yeni
liretim deZigkeni ig¢in limit defer olabilir. Bu gibi durumlarda
hangi defigkenin Ince gdziimden gikarilacaZina karar vermek igin

gu sira izlenir:

1) Tablonun sol tarafinda, en bagta bulunan belirtisis
deZigkenin kolonundaki deferler, sirasiyle, (Ci - ‘i) farki en
bilylik olan defigkenin kolonundaki teknik katsayilara oranlanar.

2) Bulunan oranlardan en kiligiiZiniin kargisinda bulunan

deZigken ¢izilmden gikarilar.

Misal: Ug gegit mal igin, belirlenen deZigkenler ile, bun-
lar arasindaki baflantilar sgagida gbeterilmigtir.

= 2
Zmax 2X + 30Y +25 12
2X + 2 Y <100
2X +Y4+ 2 <100

X+ 27+ 222100 -

Simplex metodunun ilk basamaii olan "“ilk simplex" tablosu
diizenlenmig ve bunun igin, (Ci - ei) farklary ile (gi) deferleri
hesaplanarak agaZfida gbeterilmigtir.




c, 0 0 0 2 3 25
S S S be Y z
1 2 T3 bt 8
05 1 0 J 2 2 0o 100 100 5o
0s, |0 1 0 2 1 100 | _100 . 100
-~ 1
0 s, 0 o 1 1 2 .2 100 100 _ 5o
2
c,~e, 22 30 25

Tabloda (Y) deZigkeninin al tindaki (ci - ei) farka en bllyllk
'rolduéu igin, bu degigken {iretim degigkeni olarak g¢boziime girecektir.
Bu deizigken igin hesaplanan (b 1) deferleri tablonun sonunda, yuka-
ridan agaliya gbsterilmigtir. Burada, (Y) ile yer deigtirecek iki
deZigken vardir. (Sl) in kolonundaki deerler, (Y) nin kolonundaki

teknik dUretim katsayilarana oranlanarsa,

S1 sarasi ig¢in,

53 sairasi igin,

oranlari bulunur. Bu oranlardan en kiigizl ( -g.-. ) olduZundan, (SB)
dejigkeni gBzlimden gikarilacak, onun yerine (Y) deZigkeni iiretim
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deZigkeni olarak gegecektir. Efer, bozulma durum ilk hesaplamada

ortadan kaldirilamamigsa, ayni iglemler tekrarlanir (21).

(21) CHIANG ALPHA C.; Fundamental Methods of Mathematical
Boonomiocs; Mo Graw-Hill; New York 1957; s. 616.

. MC GARRAH ROBBRT E.; A;goe.' Be 67“68.

CARR CHARLES R.; HOWE CHARLES W.; Quantitative Decisions
Procedurs in Management; Mc Graw-Hillj; New York 1964;
8. 129 ve sonrasi,.

LOOMBA N, PAUL; A.goeo, 8. 157"1580

GARVIN WALTER W.; Linear Programmingj Mo Graw-Hillj
New York 19603 s. 209-210.

CHARNES A.; COOPER W. W.; Management Models and
Industrial Applicasions of Linear Programmingj s. 413.




tkinct B8OLUNM

DOGRUSAL PROGRAMLAMANIN BIR TekKSTIL IgLuTueSINDE UREPIM
PLANLAMASI IGIN UYGULANMASI

Dogrusal programlamanin, igletmelerde karar verme durumunda
olan yﬁncticiye yardimoi bir teknik oldufu ve uygulanma gartlara
birinci bbliimde agiklanmigti. Bu bSliimde ise, dojrusal program-
lama yardimiyle bir tekstil igletmesinde iiretim planlanacaktir.

Uygulamanin yapildiZi igletmede, szaman etiidii yapilmig ve
tiretilecek her gegit mamul igin gerekli standart mskina zamanlari,
iggi zamanlari ve standart maliyetler belirlenmigtir. inceleme-
mizde, bu etiidiin sonuglarindan yararlanilarak, gegitli mamullerin
liretimleri dofrusal programlama teknifi ile plénlanmigtir.

A) 1gletmenin Urotim_ Departmanlariyle, Bunlarda Yapilan
iglemler:

Problem:m daha iyi belirlenmesi ig¢in, igletmenin depart-
manlariyle, bunlarda ne gibi iglomlorin@éifclﬂggsmda yarar vardar.
Pamiklu dokuma igletmelerinde, pamuk genel olarak agafida
agiklanan departmanlardan gegerek iplik haline gelir. 1plik, dokuma
departmananda dokunur.
&) Vatka Departmanis
Bu departmana balye halinde gelen pamk, vatka makinala-

rindan gegirilersk iginde bulunan yabanci maddelerden kismen arinir

]
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ve vatka denen genig pamuk geritleri haline getirilir. Vatka depart—
maninda, pamuklarin iglenmesinde kullanilan makinalar arasinda segim
88z konusﬁ defildir. Qbzgli ve atkr ipliklerinin {liretiminde kullani-
lan pamuklarin kaliteleri ve dolayisiyle fiyatlara farklidir. Vat-
ka deparfmanxnda, Uiretilecek ipliZin cinsine gbre makinaya verilen
pamikiarin belirii birimlerinin wmaliyeti de belirlenir.

b) Tarak Departmanis

Vatka departmanindan gelen pamuk geritleri,bu departmanda
bulunan tarak makinalarinda taranir. Tarama sonucunda, pamk igin~
deki kisa elyaflar ve vakta departmaninda temizlenememis yabanci
maddelerﬁen arinir. Pamuk tarak makinasindan ince geritler halinde

gikar. B geritlere "tarak geridi" denir.
c) Cer Departmana:

7 Taraktan gelen geritlerin igindeki pamufun dafilimini
gésteren "dilzginselizlik katasayisi" ylksektir. Jeritler bu depart-
manda birlegtirilip g¢ekime tabi tutulur. ¢ekim sonucunda, dizgiin-
silglik katsayisi kilgiiliir ve pamuk iginde karigik durumda bulunan
pamk elyaflari diizelir. Bu departmanda pamujun iglenmesi ybOniinden

makinalar arasinda segim s8z konusu defildir.
d) Pitil Departmani:

Cerden gelen pamuk geritleri, bu departmanda bikilerek
fitil haline getirilir. Bu departmanda fitile numara verilmeye bag-
lanir (1). Fitile, iiretilecek iplifin cinsine gBre numara verilir (2).

(1) Tekstil endiietrisinde, pamufun gerit veya iplik igindeki dagala-
mn1 gdsteren V = .0_ . 100 formiilii ile belirlenen katsayiya
"diizgiinsiizl ik katsafisi” denir.

(2) 1pligin veya fitilin numarasa Lugunluk = oranadar.
aZirlak
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Measeld, dokumada kullanilacak atka ve g¢degli ipliklerinin {ireti-
minde knllanllaéak fitiller numara bakaimindan farkladar. Hatf&,
dokunacak dokumanin gegidine gbre, atka ve g¢gézgil ipliklerinin lire-
timinde kullanilacak fitillerin numaralarir da deZigiktir.

Fitil departmaninda bhulunan makinalar sirasiyle Al’ Az, A3, ve
A4 olarak gbsterilmektedir. Al ve A2 makinalari eski tip makinalar-
dir. Bu bakimdan siiratli lUretim yapan makinalardir. Fitilier, numa-
ralarina gbre, bu makinalarin ikisinden veya yalnisea birinden
gegmek suretiyle liretilmektedir. Her makinanin bir dakika ¢alag-
masinin igletmeye maliyeti sadece deZigen maliyet &6ﬁﬂndon hesap~-

lanmgtir (3).

e) 1plik Departmani:

Bu departmanda, fitil departmanindan gelen fitiller, daha
ince biikiilerek iplik haline getirilir. Iplik departmaninda bulu~
nan makinalar sarasiyle, Bl’ BQ » B3 ve B4 olarak giasterilirler.
Her makinada ancak bir veya iki gegit iplik liretilmektedir.

f) Diizeltme Departmani:

Bu departmanda iplikler, numaralarina gbre, diizeltme maki-
nasanan iki keskin bigaZi arasindan geger ve idzerindeki piiriszler
temizlenir. BSylece, dokumada meydana gelebilecek hatalar &nlenir.
Bu departmanda Cl, 02’ 03 ve 04 ile glsterilen d8rt makina vardar.
Her makina yapilan ayarlama ile, her gegit ipliZin diizeltmesinde

kullanilabilir.

(3) Uretim hacminin degigmesiyle orantili olarak artip, azalan
maliyet giderlerine, deZigen maliyet giderleri denir. Sdsg
konusu igletmede, bazi makinalarda iki, bazilarinda ise {ig
kigi cgaligmaktadir. Ayrica, her iki makinayi bir ustabagi
kontrol etmektedir. Her makinanin bir saat galigmasi igin
gerekli enerji miktari da bellidir. lakinanan bir dakikalik
galigma maliyeti (deZigen maliyet ySniinden), bir saatlik
iggilik ve enerji maliyeti tutarinin (60) a bbliinmesiyle
bulunmgtur.
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¢) Dokuma Departmani:

Bu departmanda igletmenin farkli iliretim yapan ve ayna
gamanda kapasiteleri farkli olan (20) dokuma makinasi vardar.
igletms bu makinalarin hepsini tam kapasite ile ga11§t1rmam§k-
tadar. Makinalarin galigma silreleri, talepler gdsiniine alinarak

ayarlanar.

Her gogilt dokuma igin gerekli atki ve ¢izgil iplikleri
arasindaki oranlar defigiktir. Ayrica, dokumalarin birer metre-
lerinin gram olarak aZirlaiklari da farkladar.

B)Birinceci #Hodel:
a) Problemin Belirlenmesi:

Igletmenin bir gegit dokuma ig¢in haftalik tiretimi (1000)
metre olarak planlanmigtir. Makinalarin kullanilabilir zamanlari,
dnoe (1000) metre sdz konusu dokumanan iiretimi igin, geri kalan
zamanlar ise, bagka bir Uretim ig¢in kullanilacaktir.

Cer departmaninda farkla lretim teknifi olmadifindan,

model kurulurken fitil departmanindan baglanmigtar.

Fitil departmaninda, 88z konusu dokumanin liretiminde

kullanilacak fitillerin iiretimi A ve A2 makinalarinda yapilacaktair.

1

Atka ipliklerinin Uretiminde kullanilacak fitiller A1 ve A2 makina-

larinin ikisinden de gegmek suretiyle iliretilmektedir. (Qizgil iplikle-

rinin dretiminde kullanilacak iplikler ise, yalnizca A2 makinasinda

{iretilwektedir.

iplik departmaninda da, bu dokumanan {iretiminde kullana-—

lacak iki mekina vardir. Bu msakinalar B1 ve Bz dir. Atka ve gdzgil

veya B, den biri ile yapilmaktadar.

ipliklerinin iiretimi, B1 5




Dilzeltme departmananda, gelen ipliklerin dilzeltilmesinde
cl ve 02 makinalar; kullanilacaktir. Atka iplikleri sadece 02
makinasi kullanilacaktir. (6sgil iplikleri ise, °1 veya 02 den

yalnigca birinden gegmektedir.

Dokuma departmaninda, bu dokumasnin tretiminde kullanilacak

yalnisea bir makina vardar.

Atka ve gozgill iplikleriain (100) er gramr igin makinalarln
standart galigma zamanlara (dakika) agaffrdaki tabloda glsteril-~
migtir. Ayrica, birsr dakikalik galigma maliystlsri de gtsteril-

| migtir.
i | o) s |09 ovn | sctatera i
maliyetleri
N 4 : - | 0,10 T
A, 1 : 3 0,30 TL..
) P 2 | 0,20 M.
B, 2 3 0,15 .
c1 _ 6 0,09 1IL.
. ¢ 4 “ 4 0025 T

Fitil, iplik va diizeltme departmanlarinda her makinanan (8880)
dakika kullanilabilir zamani vardir (4).

(4) igletme, giinin (24) saatinde de iiretimde bulunmaktadir. Makina-
laran bakim igin ayralan zamanlari ile, duraklamalar gbzdnilne
alinarak (8880) dakikalaik zaman belirlenmigtir.
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Atki ipliklerinin {iretiminde kullanilan pamgun f£itil depart-
' manina gelinceye kadar, iglenmesi igin yapialan giderler de iginde
olmak igere, (100) graminin maliyeti (1,00) T.. olarak belirlenmig—
tir. ¢8zgii ipliklerinin {iretiminde kullanilan pamigun ise, (100)
graminin fitil departmanina gelinceye kadar, ayni yoldan hesapla-

nan maliyeti (2,00) 1. sadar.

S8z konusu dokumanin bir metresinin dokunmasi ig¢in, (100)
gram atki, (200) gram ¢begii ipliZine ihtiyag vardir. Dokuma depart-
-maninda bu dokumanin iretimi igin bir tek makina kullanildifandan,
hangi yoldan {iretim yapllxrsa yapilsin, maliyet yoniinden bir defi-
giklik olmag. Bu bakimdan dokuma departmani igin defigen maliyeti
igleme almafa liizum giriilmemigtir. Dokuma makinasina, bir birim
zaman aralifa igerisinde (10) birim gbzgii ve (2) birim de atka
ipli#i verilmektedir. Bu departmandsa, stz konusu dokumanin liretimi
igin ayrilmg (40) saat kullanilabilir gzaman vardar.

b) Hodelin Defigkenlsri lle, Bunlar Arasindaki Ilginin

Belirleniesi:

¢8zgi ipliklerinin (100) gramna degigken olarak (Y) ile,
atka ipliklerinin (100) gramni deZigken olarak (X) ile gbsteril-
migtir. Bu duruma gSre, bir birim ugunlukteki dokuma igin, bir
birim atki ve iki birim ¢lzgll iplifine ihtiyag oldufu anlagilar.

(X) in Gretimi iki, (Y) nin dretimi ise, dért yoldan yapal-
maktadir. [er yoldan dretilen ipliklerin (100) gramlik miktarlari
birer deZigken ile gisterilmigtir. Bu darum agaZidaki tabloda agikga
glasterilmigtir.
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— Deitisken ) m n lenen Y
Xl Al—qv A2.———> 31-.———" 02
Xz AI————9 Aé——~—QBé—f——> 2
Yl AE_—__—>£ﬁ_—_—9cl
2 50
Y3 Aé——-——aBé————>Cl
Y, Az——> B—>C,

Defigkenlerin (100) gramlik miktarlari igin maliyetler hesap-

lanirsas
X;= 1,00 + 4 (0,10) + 1 (0,30)

X,= 1,00 + 4 (0,10) +1 (0,30)

1= 2,oo_+ 3 (0,30) + 2 (0,20)

Y= 2,00 + 3 (0,30) + 2 (0,20)
Yy= 2,00 + 3 (0,30) + 3 (0,15)
Y= 2,00 + 3 (0,30) + 3 (0,15)

sonuglara bulunur.

+ 6 (0,20) + 4 (0,25)

2 (0315) + 4 (0s25)

+

+ 6 (0’05)
+ 4 (0,25)
+ 6 (0’05)

4 (0,25)

+

3,90
3,00
3,60
4,30
3,65

4,35

Uretimde kullanilan makinalar ile, bunlarin tretimi igin belir—

lenen degigkenler arasindaki matematik baflantilar agagida gbsteril-

migtir.




MAKINALAR DEGISKENLER ARASINDAKI MATSMATIK BASLANTILAR

A 4% +4X%, < 8880
Az 1X1+1X2+A3Y1+3Y2+3Y3+3Y4 918880
B 6 X, +2Y 427, o < 8680
B, 2 X, +37,+37Y, <8880
¢, 61 +6 1, < 8880
C, 4 X +4 X, +4, +47Y, <888

Dokuma departmaninda, bir birim gaman igerisinde, iki birim
(Y) dokuma ameliyesine verildiZinden, bu degiskenin katsayasa
(045) olacaktir. Ayrica, bir birim zaman igerisinde (10) birim
(X) dokuma ameliyesine verildiginden, bu ngigkenxn katsayis: da
(0,1) olacaktir. O halde degigkenler arasindeki matematik bdbag~

lantl,

0,1 X} + 0,1 X, +0,5T, +0,5Y, +0,5Y, 40,57 < 2400

1 2

olarak belirlenir.

(1000) metre dokuma ig¢in (1000) birim (X)' e ve (2000) birim
(Y)' e intiyag vardar. Bu ilgiden,
X X =
1 1 + 1 5 1000

1 Yl + 1 Y2 + 1 Y3 + 1 Y4 = 2000

denklemleri kurulur.

¢) Modeldeki Baglantilara Belirtisiz (slack) ve Suni
!

(artificial) Dsifiykenlerin fklenmesis

Fitil, iplik ve diizeltme departmanlariyle ilgili baglan~
tilar, birinci b8llimde agiklandiin gibi, birineci tip egitsizlik-~
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lerdir. Bu bakimdan, bu egitsizliklere katsayilari (+ 1) ve mali-
yetleri (0) olan birer belirtisiz deZigken eklenecektir.

0

8, +4X +4X, ‘ = 8880
0

S, +1X +1 X +3T +37,+3T,437, = 8880
0

83 + 6 Xl +2Y 1t 2 Y2 = 8880
0

34 + 2 12 +3 Y3 +3 14 = 8880
o .

85 + 6 Yl + 6 Y3 \ - 8880
0

87 + 0,1 Xl + 0,1 X2 + 0,5 Yl + 0,5 :2 + 0,5 13 + 0,5 Y4 = 8880

Modelin son iki baglantisi birer egitlik oldufu ig¢in, bunlara,
katsayilar:y (+ 1) ve maliyetleri (i) olan birer suni deZigken ekle-
necektir (5).

M
88 + 1 Xl + 1 x2 = 1000
M
3 Y 17 1Y 1Y = 2000
9 + 1 1 + 2 + 3 + 4

(5) Bu konuda, gerekli agiklamalar birinci bBliimde
yapilmigtar.
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d) Birinoi Simplex Tablosunun Diizenlenmesit

Simplex nqtodunun ilk basamaiil, ¢izilme girecek defigkenle~
rin katsayilarini bir tablo geklinde gistermektir. Kolonlarin bagina,
bitlin defigkenler ve bunlarin maliyetleri yazillr. Slitunlarin bagina
ise, yukaridan agafiya, belirtisis (varsa suni) degigkenler ve yan-

larina da maliyetleri yazailir.

Onceki sayfalarda g8sterilen degigkenler arasindaki bazlanti~-
larain katsayilaraindan TABLO 1.1 diizenlenmigtir. Bu tablonun siralar
ve slitunlar itibariyle incelenmesi, tablonun mahiyetinin ne oldugu

hakkinda daha iyi bilgi wvereosktir.

aa) TABLO 1.1' in Saralar Itibariyle Incelenmesis

Hi¢ liretim yapilmadify zaman, tablonun baginda yukaridan
agagiya dogru yazilan belirtisigz ve suni dejZigkenler, makinalarin
kullanilmayan kapasiteleri ile, kullanilmayan hammadde miktarla-
rin1 gisterir. Mesela, hig¢ liretim yapilmadaijy zaman, (Al) makina-

sinda kullanilmayan zaman 51 = 8880 dakika olacaktar.

88 ve 89 degigkenlerinin 8l¢giisll gramdar. Hig dokuma iiretimi
yapilmadifr zaman, (1000) birim (X) ve (2000) birim (Y) kullanil-

madan kalacsktir.

bb) Tablonun Stitunlar Itibariyle incelenmesis

Tabloda her siitun, kendi baginda bulunan defigkenin bir
biriminin liretimi igin, gerekli olan liretim faktdrleri mik tarini
gbsterir. Bayka bir deyijle, her siitun, baginda bulunan deiigkenin
form{iliinil verir. Mesela, (Xl) degZiskenin formiilii,

X, = '
1 481+132*6s3+486*0'137*138

geklinde yazilir. Bu formill, bir birim (Xl) tiretim i¢in, 4 dakika




Al makinasi szamanina, 1 dakika Az makinasl gamanina, 6 dakika Bl

makinasi zamanina, 4 dakika da C_ makinasi zamanina ihtiyag¢g oldugunu

2
g8sterir. Ayrica, denklemden anlagilacair gibi, dbir birim xl in
dokuma makinasinda kullanilan gamani 0,1 dakika ve bir metre dokuma

igin de bir birim Xl' e ihtiyag vardar.

e) Objektif Fonksiyonun Belirlenmesis

Masraf minimizasyonu problemlerinde, objektif fOnksiyondaki
defigkenlerin katsayilari, bu degiskenlerin bir biriminin maliyeti-
dir. TABLO l.1 de, degigkenler ile, bunlarin maliyetleri gidsteril-
migtir. Ob jektif fonksiyon,

Zip = 3290 x1 + 3,00 x2 + 3,60 Yl + 5,30 Y2 + 3,65 Y3 + 4,35 Y4

geklinde gleterilir. Burada amag, bu fonksiyonu minumum yapan
dsgferleri bulmaktar.
f) Simplex Metodu Ile (3siimlin Yapilmasas

Simplex metodunun, bir tekrarlama ve yaklagtirma ameliyesl
oldugu birinoi b¥liimde agiklanmigti. Bu tekrarlamalar yapilirken,

her adimda bir tablo diigzenlenerek durum agiklanacaktir.
aa) I1k Adams

¢ozlime girecek yeni liretim defigkeninin belirlenmesi igin,
her degigkenin (Gi - .i) farki hesaplanarak agagida gdsterilmigtir.
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X, X Y Y Y Y

1 2 1 2 3 4
C3 3,90 3,00 3,460 4,30 3,65 4,35
s M M M s M M
o, ~ e (3,90-4) (3,00<4) (3,60-M) (4,30-M) 3,65-M) (4,35-M)

Burada (M), maliyetlerin hepsinden biiyllkk bir dejierdir. O halde,
{3,00-M) deferi, en kiiglik negatif deger olur. igletme, (Xz) malin-
dan liretildigi kadar lretmelidir. Bu durum gdyle agiklanabilirs
Bir birim (xl) malinan alternatif maliyeti (3,90-M) dir. Aym
gekilde, bir birim (xz) malinin alternatif maliyeti (3,00-M), bir
birim (Y2) nin gltornatif maliyeti (3,60-), bir birim (12) nin
alternatif maliyeti (4,30-M) dir. Burada en ag alternatif maliyet
(3,90-4) deieri ile (xz) dezigkeninde oldugu ig¢in, bu dejZigken
liretim dejigkeni olarak ¢Uzlime alinacaktar.

Tablonun sonunda, yukaridan agagiya, gdrillen deferler, maki-
nalarin kapasiteleri ile hsmmadde miktarlarini gistermektedir. Bu
degerler (Xz) kolonunda bulunan teknik Uretim katsayilarina bblil-
niirse, bulunan sayilar, igletmenin sadece (12) mall Uretiminde

bulundugu zaman, bu maldan ne kadar Uretebilecegini gbsterir.

Sl' in tamam (Xz) tiretimine ayrilairsa, _Qggg_.a 2220 birim,

S,.' nin tamam (Xz) mall {iretimine ayrilirsa, 8880 . 8880 birim,

2 1
S3' iin tamam (Xz) mall liretimine ayralirsa, 8880 . o0 birim,
0

8880
2

= 4440 biril’

S4' {in tamam. (Xz) mall diretimine ayrilarsa,

SS' in tamam (Xz) mali firetimine ayrilirsa, 8880 . oo birim,
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S6' nin tamam (Xz) mali firetimine ayralarsa, 8880 __ . 2220 birim,
4

87' nin tamam (Xz) mali firetimine ayrilirsa, 2490 . 24000 birim,
0,1

SB' in tamama (Xz) mala iiretimine ayrilirsa, 1000 . 1000 birim,
1 _

89' un tamm (xa) mall iretimine ayralarsa, -2990_ _ .o birim,
0

(xz) mala dretilecektir. En kiigiik pozitif deger olan (1000), se' in,
(xz) nin tiretim miktary igin limit defigken oldufunu gbsterir.

0 halde, (Xz) deZigkeni ile (Ss) deZigkeni yer defigtirecek ve b3y~
lece (Xz) deZigkeni liretim dekigkeni olacaktair.

Bu duruma gdre, yeni iUretim degigkenlerij;

S. = 8880 - (1000 . 4) = 48880

32 = 8880 - (1000 . 1) = 7880
s3 = 8880 - (1000 . 0) = 8880
s4 = 8880 - (1000 . 2) = 6880

55 = 8880 -~ (1000 . 0) = 8880

86 = 88680 - (1000 . 4) = 4880
S = X, = 1000
§g = 2000 - (1000 . 0) = 2000

deferlerini alairlar.




R R

T A BL O 14
. ( Birinci Model 1igin, Ilk Simplex Tablosu )

0 0 0 0 0 0 M M 3,90 3,00 3,60 4,30 3,65 4,35
8 S s 8 s X X Y Y T Y
2 % % % 6 1 8 9|1 2 1 T2 3
.0 8, 0 0 0 0 0 0 0 0 4 4 0 0 0 o | 8sso .
0s, 1 a 0 0 0 0 0 0 1 1 3 3 3 3 8880
08 0 1 0 0 ) 0 0 0 6 0 2 2 o 0 8880
o 0 1 o o 0 0 0 0 2 0 0 3 3 8880
0 0 o 1 0 0 0 0 0 0 6 0 6 0 8880
o 0 o o0 1 0 0 0 4 4 0 4 0 4 8880
0 0 o o0 0 1 0 0 0,1 0,1 0,5 0,5 0,5 0,5 | 2400
0 0 0o 0 0 0 1 0 1 1 0 0 o 0 1000
0 0 o o0 0 o o 1 0 0 1 1 1 1 2000
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(x2) deZigkeni ile '(38) degigkeninin yer deéigtirméiyle,
TABLO 1.1 deki teknik {iretim katsayilari da degigecektir. Degigen
teknik kataayilar hesaplanarak, ikinci simplex tablosu diizenlenir.
Yeni teknik katsayilari veren denklemler agafida gisterilmigtir.

X2 = 4 S1 + 8, +2 84 + 48, + 9,1 S, + 8

2 6 7 8

‘denkleminden, (SB) degigkeninin egiti,

8 - 0,1 8

8 2

=X_ -4 S1 - 82 -2 84 -4 S6

1

olarak bulunur. Bu defer, diZer degigkenlerin denklemlerinde yerine -

konursas

Xl - § S1 + 82 + 6 S3 + 4 86 + 0,1 S7 + 88 - 12 + 6 S3 -2 S4

= 3 S 0,5 8 ]
Y, =35,+2 33 + 6 5 * »9 7 * 5

Y =38S_+28_4+48

2 2 3 6 + 0,558, + 8

T 9

[}

= S S 6 0 S S
Y3 3 S, + 3 4 + S5 + 0,5 7 + 9

Y = 385, + 3 S4 + 4 S, + 0,5 87 + 5

6

denklemleri bulunur. Bu denklemlerin katsayilara bir tablo haline
getirilirse, TABLO 1.2 de gbriillen ikinci simplex tablosu bulunur.




T A B

L 0 1.2

(Birinci Model lgin, Ikinoi Simplex Tablosu)

T o 0 0 M M | 3,90 3,00 3,60 4,30 3,65 4,35
-54 8¢ s7 Sg 39 XX Y I, T, 14
08, 0 o 0 0 0 0 0 0 0 0 4880
0 32 .o 0O 0o O0 0 0 3 3 3 3 7880
0 s3  ‘0 0o 0 0 6 0 2 2 0 0 8880
°s, 1 ©o 0 0 -2 0 0 0 3 3 6880
05, 0 0 0 o0 0. o© 6 0 6 0 8880
0 5, o 1 0 0 0 o 0 4 o 4 4880
o s, 0 0 1 0 0 0 0,5 0,5 0,5 0,5 2300
3,00 X, 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 1000
MS 0 0o 0 © 0 0 1 1 1 1 2000
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TABLO 1.2 nin Incelenmesi:

Tablonun st sirasinda bulunan defigkenler ve bunlarin maliyet
degerleri, TABLO 1.1' deki gibidir. (38) degipgkeni ile (xz) deXig~
keni yer deZigtirmigtir. Yeni iiretim deZigkenleri Sl, 82, 83, s,
S_, 86’ S

4
5 7? X, ve 89 olarak belirlenmigtir. Tabloya yeni iiretim
deligkeni olarak giren (Xz) nin bagindaki deger (3,00) dar.
bb) lkinci Adam:

TABLO 1.2 nin ilist sarasinda bulunan deZigkenler igin
(ci - ai) farklari hesaplanarak agaZida gosterilmigtir.

38 Xl Yl Y2 Y3 Y4
o4 M 3,90 3,60 4,30 3,65 4,35

e 3,00 + 3,00 + M + M + M + M
°i - .1 (M"3,OO)’ 0,90 (396O“M) (49‘30‘5’1) (3365°M) (4935"‘”)

Burada en kiigik negatif deper (3,60-H) olduZundan, (Yl) iretim
defigkeni olarak alinacaktir. Bagka bir deyigle, igletme yalnisoca
(Yl) mali Uretirse, liretim maliyeti en diigilkk olacaktir. TABLO 1.2 nin
sonunda, yukaridan agafiya gdsterilen degerler, (Yl) degigkeninin
altinda goriilen kolondaki teknik iiretim katsayilarina biliniirse bulu-
nan deferler, igletmenin yalnizca (Yl) mali iiretiminde bulundufu
zaman, Uretim miktarania gbsterir. Bu deferler agaZida hesaplanarak

gbsterilmigtir.

Sl' in tamam (Yl) iretimine ayrilirsa, 4880 _ . oo birim,
0

'S, min tamam (Yl) iiretimine ayrilairsa, 1%?9_ = 2660 birim,
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{in tamami (Yl) tiretimine ayrilirsa, .8880 4440 birim,
2

tin tamam (Yl) iretimine ayrilirsa, 6880 _ o birim,
: 0

in tamama (Yl) iiretimine ayrilirsa, _Q%QQ_ = 1480 birim,

nin tamama (Yl) iretimine ayrilirsa, -4880 . oo birim,
: 0

nin tamam (Yl) tiretimine ayrilirsa, 2300 . 4600 birim,
0y5

nin tamam (Yl) iretimine ayrilirsa, -l%gg-.e o0 birim,

un tamama (Yl) iretimine ayrilairsa, -2990_ . 2000 birim,
1

(Yl) liretilecektir. Burada en kiigiik pozitif deger olan (1480),

(ss)' in, (Yl)' in dretim miktara igin, limit deZigken oldugunu

gbaterir. O halde, (Yl) depigkeni ile S

cektir.

Yeni liretim defigkenleri Sl’ SZ’ S

olarak
TALLO 1

teknik

5 degigkeni yer degigtire-

3’ S4, Yl, S6’AS7’ X2 ve S
belirlenmigtir. (Yl) ile (35) in yer dezigtirmesiyle,
.2 deki teknik liretim katsayilari da degigecektir. DeZigen

iiretim katsayilarini veren denklemler;

9

=318 S S A
Yl 3 0 + 2 3 + 6 5 + S+ 89
.s:—]-'.—y ——!'—-S - 1 S -3 S - 1
> 6 1 2 2 J 12 7 6
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- S
Y2 3 82 + 25_+ 4

3 6 + 0,5 87 + 8

9

Y3 = 3 32 +38, -35_+1X

4 3 1
= . S 3
Y4 3 82 + 3 S4 + 4 S6 + 0,5 7 + 9
S8 - -4 Sl - 82 -2 84 -4 86 - 0,1 S7 + X2

&

olarak bulunur.
Yeni iiretim defigkenlerinin deZerleris

Sl = 4880 - (1480 b 1 0) = 4880
S, = 7880 - (1480 . 3) = 3440

s3 = 8880 - (2 . 1480) = 5920

s4 = 6880 - (1480 . 0) = 6880
35 =Y - 1480

S¢ = 4880 - (1480 .0) = 4880

37 = 2300 - (1480 . 0,5) = 1560
X, = 1000 - (1480 . 0) = 1000

59 = 1480 - (1480 . 1) = 520

olarak hesaplanir.

Daha Once gisterilen denklemlerin katsayilari ve lretim degZig-
kenlerinin hesaplanan deZerlerinden TABLO 1.3 diizenlenmigtir.
TABLO 1.3, birinci model igin iglincli simplex tablosudur. Tablo
incelenirse, teknik iliretim katsayilarinain, TABLO 1.2 ye gbre
deigtiZi gdriliir.




T A B L O
(Birinci Model Igin, Uglineii Simplex Tablosu)

1.3

ISR T T

o 0 o o u M | 3,90 3,00 3,60 4,30 3,65 4,35
s, 8, 35 8 Sg 39 X, X, T X, 1'3 r4
08 ) o o o -4 0| o o o0 0 0 0 4880
,‘032 0 0 -3 0 -1 0 0 0 o 3 3 3 3440
CER 1 0 -2 o 0 0 6 0 0 2 -3 0 5926
0 s4 0 1 0o o0 -2 0| -2 0 0 0 3 | 3 6680
3,60 T o o 1/6 o 0 0:] © 0 1 o 1 o’ 1480
lo S¢ 0 o ©¢ 1 -4 0 0 0 0 4 0 4 4880
) 37 0 0 -1/2 o0 ~0,1 0 0 0 0 0,5 0 0,5 1560
3,00 X, ‘0 0 0 © 1 0 1 1 0 0 0 0 1000
| { s. 0 0 -1/6 o 01 0 0 0 1 0 520
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oc) Uglinoti Adams

TABLO 1.3 fin baginda glsterilen defigkenler igin
(o 1= i) farklara hesaplanarak agafida glsterilmigtir.

85 S8 Xl Y2 Y3 Y4
°, 0 + M 43,90 +4,30 4+ 3,65 +4,35
. (~ -%‘-4-0,6) "+ 3,00 4+ 3,00 + M + 3,60 + M
oy = o (=£-0,6) (#3,00) + 0,90 (4,30-1) + 0,05 (4,35-¥)

Burada en kilglik deger (4,30-M) oldugu igin, (Y2) degigkeni

iretim degigkeni olarak alinacaktir. TABLO 1.3 {in sonunda bulunan

degerler, (Y2) deZigkeninin kolonundaki teknik tiretim katsayilarina

b8liiniirse, igletmenin bu noktada ne kadar (Yz) mali liretebilecefini

bulunur.
Sl' in tamam (YQ) tiretimine ayrilirsa, 4_8..§9_. - birim,
: 0

2 3

S, 'nin tamam (Y2) iretimine ayrilirsa, 3440 « 1146 birim,

S_' iin tamam (Y?) dretimine ayralirsa, 2929 _ . 2960 birim,

3 2

4 )

1 0

S
'6 4

T 0,5

S ' {in tamam (Y2) iiretimine ayrilirsa, 8680 _ . .o birim,
Y,' in tamam (Y,) tretimine ayrilirsa, 8880 . » birim,
* nin tamam (Yz) iretimine ayrilirsa,4480_ . 1120 birim,

S.' nin tamam (Yz) firetimine ayralirsa, 1960 . 3120 birim,
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2

9

X ' nin tamam (Yz) {iretimine ayrailarsa,

1000
o

= S0 biril,

S,' un tamm (Y,) retimine ayrilirsa, —220_ . 520 birim

1

(12) firetilir. Burada, (520) degeri en kiiglk pozitif deger oldufun-
dan, (39), (xz) nin {retim miktara igin limit deligken olur. O halde,

(rz) deZigkeni ile 89

degigkeni yer deZigtirecek ve (Yé) yeni Uretim

degigkeni olacaktar. (12) ile (39) un yer dejigtirmesiyle, TABLO 1.3

deki teknik {iretim katsayilari da de}igecektir. Yeni teknik {retim

katsayilarini veren denklemler btulunarak agafida gBsterilmigtir.

Y2 =3 82 + 2 33 + 4 S6 + 0,5 S7 + 89

39 = Y2 -3 82 ~2 S3 -4 86 -70,5 31

Xl = 6 83 -2 84 + 12
ss.-.g.sz-_;é.s}--lji.s,,+..;"_ss+_;.rl-.%.rz
sa.-4sl-sz-2s4-4ss-o,1s7+x2 |
13 =3 82 -3 83 +3 84 + !i

Y4 =3 82 + 3 84 + 4 86 + 0,5 37 + 89 - -2 83 + 3 S4 + Yz

Yeni firetim deZigkenlerinin deXerlerij

s1 = 4880 - (%520 .
S, = 3440 - (520 .
s3 = 5920 -~ (520 .
84 = 6880 - (520 .

rl = 1480 -~ (520 .

0) = 4880
3) = 1880
2) = 4880
0) = 6880

0) = 1480
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S¢ = 4880 - (520 . 4) = 2800

U2
]

1560 -~ (520 . 0,5) = 1300
X_ = 1000 - (520 x 0) = 1000

- 520 = S
Y, = 520 = 8

olarak hesaplanir. Unce bulunan denklemlerin katsayilariyle, yeni

iretim defigkenlerinin hesaplanan degerlerinden TABLO 1.4 dilsenlen-
migtir. TABLO 1.4 incelenirse, TABLO 1.3 de gBsterilen bir gok tek-
nik lUretim katsayisainin degigtiZi gbrillir. Yeni iiretim deXigkenleri
s X

3 S Yo 86, S,, ve Y_olmgtur.

2 2

dd) D8rdiineil Adim:

TABLO 1.4 iin st sirasinda goriilen deligkenler igin
(o1 - ei) farklari hesaplanarak agafida gésterilmigtir.

8¢ Sg 8y X T, | T,
o, 0 + M + M + 3,90 + 3,65 + 4,35
‘i - 0,9 + 3,00 + 4,30 + 3,00 + 3,60 + 4,30
+ 0,9 (4-3,00)  (M-4,30) 0,90 0,05 0,05

Burada bulunan degerlerin hepsi sifirdan biiyllk oldufu ig¢gin, bir
masraf azalmasindan 88z edilemes. O halde optimum ¢Oziim bulunmug oldu.
Cozilimiin optimum oldufu objektif fonksiyonda deZigkenlerin bulunan
deZerleri yerlerine konularak da gbrillebilir.




T A £ L 0 1.4
(Birinci Model Igin, DSrdiincl Simplex Tablosu)

Qo
(o]
w Q
o

0 O 0 N X 3,90 3,00 3,60 4,30 3,65 4,35

S,08, S, 08, S, 8¢5 sy s | XX Yoo Y} Y,
los, 1 0 0 0 0 0 0 =40 |oO 0 0 o o o “‘4880
0s, |0 1 0 052 0 0 -1 -3}0 o0 o 0 3 0 11880
Tos, 0o 0 1 0 -3 0 o0 o0 -2]686 0 0 6 -3 -2 4880
0s, 6o 0 0 1 0 ©0 0 -2 0|2 0 0 o 3 3 | 6880
26071 [0 0 0 0 1/6 0 0o o0 o0} o© 0 1 0 1 ) ) 1480
0 s, o 0 o 0 2/3 1 0 -4 - 4?% 0 0 0 o 0 0 - 2800

0Ss 0 0 0 0 =512

; 0 1 ~0,1-0,5| 0 0 0 0 0 0 1300
3,00 xz' o 0 o0 0 ©0 0O o0 1 0| 1 1 0 0 o 0 1000
4,30 Y 25 0 0 0 -1/6 0 o© 0 1 0 0 0 1 0 1 520
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birim diretilmeni gerektiji girililmektedir.

Bu birimlerin {retimi

igin makinalarin galigma siireleri ve atil kapasiteleri agafida
gbeterilmigtir.

FiTiL DEPARTMANI 1PLIK DEPARTMANI DUZELTME DuPARTMANI
A A, B B C ¢,
‘2 | 4x1000=4000 |1x1000=1000 - 1000x2=2000 - 4x1000=4000
[
1 - 3x1480=4440 | 2x1480=2960 - |6x1480=8880 -
r -
2 - 3x 520=1%60 | 2x 520=1040 - - 4x 520=2080
P 4000 7000 4000 2000 8880 6080
1. |
p 4880 1880 4880 6880 - 2800
- ' -
:
F C)ixinei Model:s

Uretimi plénlanan pamuklu dokuma igletmesinde, yalnisca

dokuma {iretimi yapan igletmelere satilmak lizere, "satag ipligi®

ad1 verilen iplikler ilretilmektedir. lkinci modelde, birinoi

wodelde 88z konusu olan (1000) metre dokumanin liretiminden senra,

kullanilmayan makina kapasitelerinden yararlanilarak satig ipligi
Uretimi OSngdrilmigtir.




a) Problemin Belirlenmesi:

Birinci modelde agiklandiia gibi, pamugun fitil departmanina
gelinceye kadar iglenméai igin, izlenen Uretim teknlfinde alternatif
yoktur. Satag iplikleri atka ve glszgil olmak iizere iki gegittir. Bu
ipliklerin numaralari degigik oldugu igin, {liretildiklerl makinalar da
farkladar. n

Fitil departmaninda, sbg konusu ipliklerin liretiminde kullanila-

cek fitillerin fretimi A Ve 4, mekinalaranda yapilmaktadir. Atka

ipliklerinin {iretiminde kullanilacak fitiller Al ve A2 makinalarinin
ikisinden de gegmek suretiyle liretilmektedir. Coggil ipliklerinin Ure-~

timinde kullanilacak fitillerin {iretimi ise, yalnizca Al makinasinda

yapilmaktadar.

Iplik departmaninda, satig ipliklerinin dretiminde 31 ve 32
makinalara kullanilacaktir. Atki ve ¢osgli ipliklerinin tiretimi

B1 veya B2 den biri ile yapialmaktadair.

‘Dilzeltme deparitmaninda, iplik departmanindan gaelen satiyg iplik-
lerinin diizeltilmesinde C? ve 03 makinalari kullanilacaktir. Atka
iplikleri yalnizoa 02 makinasindan gegerek diizeltilmektedir. (isgll

iplikleri ise, 62 veya 03 den yalnizoca birinden gegmektedir.

Atky ve gbsgli satis ipliklerinin (100) er grami igin makinala-
rin standart galigma zamanlari (dakika) ve bunlarin birer dakikalik
galigma maliyetleri sayfa 61' de g8sterilmigtir.
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(100) gram atki ip=-

(100) gram ¢3sgii ip-

Hakinalarln birer

MAKINALAR 1141 Uretimi igin 1ligi firetimi igin dakikalik galigma

gerekli gaman goerekll zaman maliyetlerl
A, L) 2 0,10 Tl
A2 1 - 0,30 Tie
Bl 6 2\ 0,20 ti.
B, 2 3 0415 L.
02 4 4 0505 ke
c - 6 0,10 1.

3 ’

Satiy ipliklerinin Uretiminde kullanilacak pamugun kalitesi iyi

oldugu igin, maliyeti de yliksektir. Atka ipliklerinin {retiminde kul-

lanilan pamugun fitil departmanina geiinceye kadar, iglenmesi igin

yapilan giderler de iginde olmak iigere, (100) graminin maliyeti

(1,20) 4. olarak belirlenmigtir. (dggll ipliklerinin dretiminde kul=-

lanilan pamuBun ise, (100) graminin fitil departmanina gelinceye

kadar, ayni yoldan hesaplanan maliyeti (2,00) ii. sadar.

Atki iplikleriuin haftalik tretimi (100) gramlik 600 birim,

¢8zgll ipliklerinin ise, haftalak dretimi (100) gramlik 1500 birim

olarak planlanmigtir. lgletmenin gayesi, bu iliretimi minumum mali~

yetle yapabilmek igin izlenecek {iretim teknifini belirlemektir.
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b) Modelin deligkenleri ile, bunlar arasindaki matematik bag-

lantilaran kurulmasis

¢6sgl ipliklerinin (100) gramini degigken olarak (P) ve

atki iplikierinin (100) gramini deZigken olarak (L) ile gBsteril~

migtir.

(L) nin Uretimi iki, (P) nin liretimi ise, dért yoldan

yapilmaktadar. Her yoldan {iretilen ipliklerin (100) gramlik birim-

leri birer dejigken olarak gSsterilmigtir. Bu durum agagida agikga

goriilmektedir.

Uretim Icin lszlenen Yol

Al 3 Az > Bi——-; C2

A—> A——>B_—35C

i 3 3 2
I 3,
—
A —=B,—>¢,

A1-—9»Bé——4> 03

4h—3,—0,

Degigkenlerin (100) gramlik miktarlari igin maliyetler hesapla-

nirsa;

L, = 1,20 + 3(0,20) + 1(0,30) + 6(0,20) + 4(0,05) = 3,20

L, = 1,20 4 3(0,10) + 1(0,30) + 2(0,15) + 4(0,05) = 2,30
P, = 2,20 + 2(0,10) + 2(0,20) + 6(0,10) = 3,40
P, = 2,20 + 2(0,10) + 2(0,20) + 4(0,05) - 3,00
P, = 2,20 4 2(0,10) + 3(0,15) . 6(0,10) = 3,45
P, = 2,20 4 2(0,10) + 3(0,15) + 4(0,05) = 3,05

sonuglara

dulumare.
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Uretimde kullanilan makinalar ile, bunlarin {iretimi igin belir-
lenen deiigkenler arasindaki matematik baglantilar agagida gdsteril-
migtir.

MAKINALAR MAKINALAR ARASINDAKI MATEMATIK BACLANTILAR

Al 3L1+3L2+2P1+2P2+2P3+2P4S4880
A2 L1+L2‘ < 1880
B, 61, +2P +2P, < 4880
32 2 L2 + 3 P3 + 3 P4 < 6880
02 4L1+4L2+4P2.+4P4 < 2800
03 61-"14»61'3 < 8880

Talep miktarlara igin belirlenen degerlerden;

L1+L2 -600

P1+P2+P3+P4-1500

baglantilari kurulur.

c) Modeldeki baZlantilara belirtisis ve suni degigkenlerin

eklenmesis

Fitil, iplik ve dlizeltme departmanlariyle ilgili baglantilar,.
birinoi bdlilmde agiklandifar gibi, birinci tip egitsisliklerdir. Bu
bakamdan, bu egiteisliklere katsayilari (+ 1) ve maliyetleri (0) olan
birer belirtisis defigken eklenecektir.

Q
81+3L1+3L2+2P1+2P2+2P3+2P4-4880
0
S_ +L + 1L -1880

2 1 2



g} + 6L +2 P1 + 2 P2 = 4880
0 ,

S4 +21L,+2 P3 + 3 P4 = 6880
o

Sg+d L +4 L+ 4P, 448, | = 2800
0

S6+6P1+'6P3 = 8880

Modelin son iki baglantisi egitlik geklinde olduiu ig¢in, bun~
lara katsayilara (+ 1) ve maliyetleri (M) olan birer suni degigken
eklenecektir. J

S, + L, .+ L 3600

Sa + P1 + P2 + P3 + P4 = 1500

d) Birinol Simplex Tablosunun Dilzenlenmesit

Unceki sayfalarda gisterilen deZigkenler arasindaki baglan-
t1larin katsayilarindan TABLO 2.1 de gBsterilen tablo diimenlenmigtir.

Bu tablo ikinei model igin ilk simplex tablosudur.

e) Ob jektif Fonksiyonun Belirlenmesis

asra? minimizasyonu wodellerinde, ohjektif forksiyonda
degigkenlerin katsayilari, bu deZigkenlerin bir biriminin maliyeti-
dir. ikinei model igin TABLO 2.1 den objektif fonksiyon,

C+ 3,00 P_ + 3,45 P

1 2 3 + 3,05 P

z = 3,20 L 4

in + 2,30 L2 + 3,40 P

1
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0 0S8 (o] 0 M S M
+ S1 + > + 83 + 0 §4 + 55 + 0 86,+ 7 + 58

olarak belirlemir.

£) Simplex Metodu Ile ¢8gimiin Yapilmasais
aa) 11k Adam:

¢ozlme girecek yeni Uretim dejZigkeninin belirlemmesi
ig¢in, ber degigkenin (ci - ei) farki hesaplanarak agafida gbsteril-

migtir.

Ll 'L2 Pl P2 P3 P4
% 3,20 2,30 3,40 3,00 - 3,45 3,05
‘i M M M M M M

(3,20-u) (2,30-M) (3,40-M) (3,00-M) (3,45-10 (3,05-M)

Burada (M), maliyetlerin hepsinden biiylik bir degerdir. O halde,
(2,30-) degeri, en kiigilk negatif deger olur. &n kiigilkk alternatif
maliyeti olan deyigken (Lz) oldugundan, igletme bu maldan {Uretebil-
digi kadar {lretmelidir. Bundan dolaya, (L2) firetim defigkeni olarak
¢bzlime alinacaktar.

TABLO 2.1 in sonunda, yukarldén agagiya makinalarin kapasitele-
rini ve talep mikitarlarini gBsteren deferler, (L2) kolonundaki teknik
katsayilara bbliinlirse, bulunan sayilar, igletmenin sadece (L2) mala
firetiminde bulundufu szaman, bu maldan ne kadar {iretebilecegini giste-

rir.

Sl' in tamamiy (L ) iiretimine ayrilirsa, i%?g. = 1623 birim,
2

82' nin tamami (L2) iiretimine ayrilarea, 1880 . 1860 birim,
1




i Y

T A BL O
( ikinoi Model lgin, 14k Simplex Tablosu )

2.1

M M 3,202,300 3,40 3,00 3,45 3,05 |

s S S s L L P P P P

5 s S5 S 5, Sg 1 1 B 3 4
|os 1 © o0 0 0 o 3 3 2 2 2 2 | 4880
0s, 0 O 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 1880
1o 5 0 0O 0 0 o0 0 6 0 2 2 0 0 4880
os, | o 1 0 0 0 o0 0 2 0 0 3 3 6880
05, 0 o 1 0 0 0o 4 4 o 4 0 4 1 2800
05, 0 o 0 1 0 o. 0 0 6 0 6 0 8880

-

us 0 o 0 0 1 o 1 1 0 0 0 0 600
¥ s ) o 0 o0 0 1 0 0 1 1 1 1 1500
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S_' iin tamami (Lz)gﬂrctimine ayrilarsa, 4880 o birim,
0 |

S.' iin tamam (L2) Uretimine ayrilirsa, 5880 _ . 3440 birim, -
2 l

3 ' in tamamll(Lz) iretimine ayrilarsa, 2820 = 700 birim, |

86' nin tamami (Lz) lretimine ayrilirsa, 8880 . o0 birim,
o

S.' nin tamama (L2) dretimine ayrilarsa, -500 _ . 600 birim,
1

S

g' in tamam (LZ) tiretimine ayrilarsa, 1400 . OC pirim,

0

(Lz) mall Uretilecektir. En kiiglikk pozitif deger olan (600), (s,,) nin,
(Lz) nin {iretim miktari igin limit degigyken oldugunu gbsterir. O halde,
(L2) deZigkeni ile (s,,) deZigkeni yer deZigtirecek ve biylece (1.2)
degigkeni liretim deZigkeni olacaktar.

Bu duruma gbre, yeni liretim deZigkenlerij;

Sl = 4880 - 3 . 600 = 3080

S, = 1880 600 = 1280

1
-
*

2
[ ]

4880 ~ 0 . 600 = 4880
S, = 6880 - 2 . 600 = 5680
S_ = 2800 -4 . 600 = 400
S_= 8880 - 0 . 600 = 8880
s,,.xz.soo

S, = 1500 =~ 0 . 600 = 1500

deZerlerini alarlar.




- 68 ~

(LZ) degigkeni ile (87) degigkeninin yer degiytirmesiyle,
TABLO 2.1 deki teknik liretim katsayilari da deZigecektir. Yeni
teknik firetim katsayilarini veren denklemler heéaplanarak agajfida.
gtsterilmigtir.

1 + 32 + 2 S4 + 4 85 + 37

S =L, ~13 S1 —~S2 -2 84 -4 S5

L1 « 6 83 + L2 -2 34

P1 -2 S1 + 2 83 + 6 S5 + SB

P2 = 2 S1 + 2 83 + 4 85 + SB

P.=e28 +38S, +65

3 1 4 6 + S

8

P4 = 2 S1 + 3 §4 + 4 S5 + 88

Bu denklemlerin katsayilari bir tablo haline getirilirse,
TABLO 2.2 de gisterilen ikinci simplex tabloasu bulunur.

bb) lkinoi Adams

TABLO 2.2 nin Ust sirasinda gisterilen degZigkenler igin
(o:l - .i) farklari hesaplanarak agafida gdsterilmigtir.

S7 L1 Pl P2 P3 P4
o " 3,20 3,40 . 3,00 3,45 3,05
+ 2,30 2,30 M M M ¥

(o -ei)(u-:-e.w) 0,90 (3,40-u) (3,00-¥) (3,45-M) (3,05-4)

i




L 3

T A B L O 2.2
(ikinoi Model Igin, ikinci Simplex Tablosu)

Y 0 0 M M 1§ 3,20 2,30 3,40 3,00 3,45 3,05
s S8 S S L L P P P P

ol 5 6 7 8 1 2 1 2 3 4
- —
os, |1 0 0 -3 o0 0 0 2 2 2 2 | 3080
0s, |0 0 0 -1 o© 0 0 o 0 0 0 1280
0s, |o 0o 0 o o 6 0 2 2 0 0 |4880
os, |o 0O 0 -2 o0 -2 0 0 0 3 3 | 5680
0 s, |© 1 0 -4 O 0 0 0 4 0 4 400
0 36 10 0 1 0 o0 y 0 6 o 6 0 8880
a,ao’Lz 0 0o o0 1 0 1 1 0 0 ) 0 600
wsy [0 0 0 0 1 0 0 1 1 1 1 | 1600
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Bu tabloda en kilglik negatif deger (3,00-M) oldugu ig¢in, (pz)

firetim degigkeni olarak g¢bzlme alinacaktir. lgletme bu noktada,

(P2) malindan iiretebildigi kadar {iretmelidir. TABLO 2.2 nin sonunda

yukaridan agagiya g8sterilen deferler (P2) deZigkeninin kolonunda

bulunan teknik ﬂrotim katsayirlarina bdllinlirge, igletmenin ne kadar

(P2) mali {iretebilecei bulunur.

'
sl

in tamama (P2) mali liretimine ayrilirsa, 80, 1540 birim,
2

nin tamam (P2) mali ﬁrctiminc—ayn—hrst,—lzw = ox birim,
) 0

in tamama (P2) mall {iretimine ayrilarsa, 4880 2440 birim,
; 2

in tamami (Pz) mali lretimine ayrilarsa, 5680 = o0 birim,
0

in tamama (P2) mala liretimine ayrilarsa, .A.gg_ = 100 birim,

nin tamami (P2) mali firetimine ayrilirsa, 8880 . o0 birim,
0

nin tamam (P2) mali firetimine ayrilirsa, 690 _ . _, birim,
4]

in tamam (Pz) mali liretimine ayrilirsa, 1390 _ . 1500 birim
' 1l

(Pz) maly {iretilecektir. Burada (100) dejeri, en kiigik pozitif deger

oldufundan, (35)’ (92) nin iretim miktari igin limit degZigken olur.

0 halde, (92) ile'(S5) yer dejistirecek ve (P2) degigkeni yeni iire-

tim defligkeni olacaktar.
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Yeni {iretim defigkenlerinin dejferleri;

S1 = 3080 - 2 , 100 = 2880

82-1280’00100-1280

33 = 4880 -« 2 . 100 = 4680

34-5680"0o100-5680
S_. = P_ = 100

S6 = 8880 - 0 . 100 = 8880

Lz- 600-00100S600

38.1500-1.100‘1400
olarak hesaplanir.

(85) ile (P,) nin yer degigtirmesiyle, TABLO 2.2 de gbrillen
teknik {iretim katsayilari da degigsecektir. Yeni teknik iiretim
katsayilarini veren denklemler bulunarak, agaZida glsterilmigtir.

P2 - 2 Sl + 2 33 + 4 SS + SB

35 - 1/4 P, - 1/2 8 - 1/2 8, - 1/4 Sg
L =6 S,-28, +P,

87 = - Sl - 32 -2 34 + 2 S3 + SB

1 2 Sl + 2 83 + 6 36 + S8

o~
.

+ S

P a2S8 +38 +68 8

3 1 4 6

o
]

3 84 + P2 -2 83

4
Yukaridas gdsterilen denklemlerin katsayilarindan TABLO 2.3 de

gOrilen simplex tablosu dilzenlenmigtir.



we

et . .
( ixinoi Model 1ginf] Ugiinoll Simplex Tablosu )

‘T A B'L O

2.3

0 o 0 M 3,20 2,30 3,40 3,00 3,45 3,05

s, s5 s s7 IR L, P, P, P3 p4
0 8 0 -1/2 o0 -1 0 0 2 0 2 0 2880
0s, 1 0 0 =1 0 o 0 0 0 0 1280
0s, 0 -1/2 o0 2 6 0 2 0 0o -2 4680
os, 0 0 0 -2 -2 0 0 0 3 3 .5680'
3,00 P, 0 1/4 o ) 1 0 0 1 o' 1 100
08, 0 0 1 0 0 0 6 0 6 0 8880
2,30 L, 0 0 o0 0 0 1 0 0 0 o 600
MS 0 -1/4 o 1 0 ] 1 0 1 ] 1400
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oc) Uglinoll Adams

¢Yzlime girecek yeni iiretim degigkeninin belirlenmesi igin,
her deiigkenin (ci - °1) farki hesaplanarak agafida glsterilmigtir.

S5 S7 Ll Pl P3 P4

o 0 " 3,20 3,40 3,45 3,05
o (- 'il" Me0,75) + M 3,00 M M 3,00
L x-0,75 0 0,20 (3,40-M) (3,45-H) 0,05

Burada (3,40-M) deZeri digerlerinden kiigilk negatif dejer oldu-
Zundan, (Pl) deZigkeni liretim degigkeni olarak alinacaktir.

TABLO 2.3 iin sonunda yukaridan agafiya gtsterilen degerleri,
(Pl) degigkeninin kolonunda bulunan vteknik ifiretim katsayilarina
bdliniirse, igletmenin bu maldan liretebilecegi miktarlar bulunur.

S.' in tamami (Pl) mali iiretimine ayrilirsa, ?'882? = 1440 birim,

1

S_.' nin tamama (Pl) mall liretimine ayrilirsa, 1280 . oo birim,
1)

S.' {in tamam (Pl) mali tiretimine ayrilirsa, 4680 <0 birim,
0

S, ' {in tamama (Pl) mala firetimine ayrilirsa, -2680_ . 1860 birim,
3

P_' nin tamam (Pl) maly liretimine ayrilirsa, -199_ . oo birim,
. ¢ :

- 1480 birin,

S;' nin tamama (Pl) mali liretimine ayralirsa, 8820

S,' in tamami (Pl) mali dretimine ayrilirsa, —i 100 = 1400 birim
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(Pl) mali Uretilecektir. &n kigik pozitif dejer olan (1400), (Sa) in,
(Pl) in Uretim miktara igin limit defigken oldugiunu gisterir. O halde,
(Pl) ile (38) yer deZigtirecek ve biylece (Pl) yeni liretim dejigkenl

olagaktir.

Yenl liretim degigkenlerinin deferleris

s .2880-2.1460. 80
S. = 1280 - 0 . 1400 = 1280
S. = 4680 - 2 . 1400 = 1880
5 w 5680 -~ 0 « 1400 = 5680
P, = 100 -0 . 1400 = 100
S, = 8880 - 6 . 1400 = 480
L = 600 ~0 o 1400 = 600

S, = 1400 = P

olarak hesaplanar.

(Sa) dejiigkeni ile (Pl) degigkeninin yer degigtirmesiyle,
TABLO 2.3 deki teknik firetim katsayilari da dejigecektir. Yeni
teknik Uretim katsayilarini veren denklemler hesaplanarak aga-
#rda gBsterilmigtir.

Pl - 2 S1 + 3 54 + 6 86 + 88 + 2 83

38 - P1 -2 Sl -3 §4 -6 36 -2 S3

. 1 1, _1lp .3 3
b- ——— a— [ Je——-
el L AL R AR B



-T5 =

P =u~-28_+38 +P

4 3 4

2

Bu denklemlerin katsayilari bir tablo haline getirilersk,

TABLO 2.4 de glriilen simplex tablosu buiunnustur.

dd) Dérdinell Adims

TABLO 2.4 de gbsterilen degigkenler igin (ci - oi) fark-

lari hesaplanarak g8sterilmigtir.

35 Ll P3 38 P4 37

N o 3,20 345 M 3,05 M

1 ~0,25 3,00 3,40 3540 3500 ~5,60
0425 0,20 0,05  (M-3,40) 0,05  (M+5,60)

Bulungu sonuglaran hepsal pozitif oldu@u igin, optimum ¢Bzim

bulunmug oldu.

g) Bulunan ¢Sziimden, islenecek {iretim tekniZinin ve makinala-

rin galigma slirelerinin belirlenmesi;

TABLO 2.4 den, liretim maliyetinin minumum olabilmesi igin,

P. a 1400

1

P =
2

L2 =

100

600



T A B L O 2.4
( ixinei Model igin,fwrdﬁnoﬁ Simplex Tablosu )

o o o 0o o o M M }3,20 2,30 3,40 3,00 3,45 3,05
5, 8, 33 s4 ‘85 S¢ s7 Sg | L, P P, P3 Pa ﬁ
s, |1 o ©0 0o 0o 0 -3 =-210 o0 0 0 o .o ‘ 80
08, 0o 1 0 0 0 0 -1 o 4 o 0 o 0 0 o‘ 1280
0s, 0 0 1 0 -1/2 o o 0 6 O 0 0 0 2 1880
0 s4 0 0 o 1 3/4 o 0 -3 -2 0 0 0 0 3 5680
»0P, |0 0o 0 O 1/4 0o -3 0 1 0 0 1 0 1 100
0 s, 0 0 9 o 32 1 -6 -6 ) 0 0 0 ) 0 480
2,30L, | 0 0 0 o 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 600
40P, [0 o0 0 O -1/4 0 1 1 0 0 1 0 1 0 1400




FITIL DEPARTMANI iPLIK DEPARTMANI DUZELTME DEPARTMANI
—y
A B B c c

A 2 e 2 2 3
L,  3x600.1800 [. 4 x600a= 600 - {_|2x600 = 1200 {4x600 = 2400 -
P2 2 x100 =« 200 ¢ - 2x100 = 200 - “r 4!100 - 400 -
P, 2 x 1400 = 2800 - 12x1400 = 2800 - - 6x1400=8400
Top. 4800 600 3000 1200 2800 8400
Atil
Kap. 80 dak. 1280 dak. 1880 5680 Yok 480
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birim lUretilmesi gerektiki anlagilmaktadir. Bu birimlerin iretimi
igin makinalarin galigma siireleri ve atil kapasiteleri sayfa 77'de
gbaterilmigtir.

D) Uogtnect Model

Iglotmo, £itil departmaninda bulunan A2 ve A3, iplik depart-

3? 34 ve B5 makinalariyle iireteocefi iplikleri,

diizel tme departmaninda bulunan 03 ve 04 makinalarindan geg¢irerek

ddrt gegit dokumanin liretiminde kullanacaktir.

manainda bulunan B

A2, AS' B4 ve 35 yeni ve siiratli iretim yapan makinalardir.

Bu bakimdan Al’ A2 H Bi ve B@ makinalariyle yapilan liretime oranla

AB! A#, B3, B4 ve B5 makinalariyle daha fazla iiretim yapilabilecektir.

Ayrica, sbz konusu olan makinalarin standartlara aynidar.
Bagka bir deyigle, bir birim pamufun iglenmesi ig¢in ayni departmanda
bulunan makinalarin kullanma samanlari egittir. Atka ve g¢bzgil iplik-
lerinin liretimleri ig¢in kullanma zamanlari deZigik olmakla beraber,
bir metre dokuma igin gerekli iplik miktarini (atki ve ¢Bzgii) iliret-
mek igin makinalarin galagtiklari zamanlar alinmigtir. Meseld; (B)
dokumasinin bir metresinin Hretimi igin gerekli olan ipliZin Ureti-
minde kullanilacak fitilin liretimi ig¢in fitil departmananda 0,02
saat atkil ipliZi fitili igin, 0,06 saat gdzgil ipliZi {iretimi igin
zaman ayrilacaktir. Sayfa T79' daki tabloda d8rt gegit dokuma liretimi
igin gerekli makina zamanlariyle, departmanlarin kullanilacak kapa-
siteleri gdsterilmigtir.

Bu kapasiteler bir ay ig¢in ayrilmagtar.




- 19 -

FITIL  DEPARTMANI IPLIX  DEPARTMANI

URETIM ATKI 1PLIGL ¢UzaU iPLIGL ToPLAM ATKI IPLIGL ¢0zeU 1PLIGI TOPLAM

A 0,02 0,03 0,05 0,07 0,08 0,15%

B 0,02 0,06 0,08 0,08 0,12 0,20

c 0,015 0,025 0,04 0,06 0,09 0,15

D g 01025 0,025 0,05 0,05 0,05 0,10
1200 saat 1800 saat

1PLiK DUZELTME DEPARTMANI  DOKUMA DEPARTMAN I Bir birimden elde edilen

Kar Miktara
URETIM
A 0,03 0,20 _ 75 Krge.
B 0,03 0,30 125 Krg.
c 0,03 0,20 150 Krg.
D 0,03 0,25 . 100 Krg.

1200 saat 2000 saat

igletme gegmi; yillardaki teoriibelerine gbre, B ve C dokumala-

ranin taleplerini,

B & 2000
c < 4000

olarak sinirlamigtir. A ve B dokumalarindan kapasitenin imkéni

oraninda liretilecektir.




a) Defigkenler ile, bunlar arasindaki ilginin belirlenmesis:
Degigkenler A, B, C ve D olarak Alxnngtzr.

Matematik Baglantilar;

0,05 A + 0,08 B+ 0,04 C+0,05D <« 1200
0415 A+ 0,20 B+0,15C +0,100 £ 1800
0,03 A + 0,035+ 0,03C +0,03D < 1200
0,20 A+ 0,30 B +0,20C +0,25D £ 2000

B £ 2000
c £ 4000

olarak belirlenir. Modelin objektif fonksiyonu,

Zbax = T5 A+ 125 B + 150 C + 100 D

geklinde yaszilar.

Modelde degigkenler arasinda kurulan baglantilaran hepsi
birinci tip egitsiszliklerder. O halde bu egitsizliklere birer
egitleyen (slack) degigken sklemeyerek, egitlik gekline getirilir.

T2
- O

+ 0,05 A 0’08 B+ 0,04 C + 0,05 D « 1200

L4:]
N ©

+ 0415 A + 0420 B 4+ 0,15 C + 0,10 D = 1800

+ 0,03 A4 0,03B 4+ 0,03C + 0,03 D a #800

[¢5]
w O

&mo

+ 0,20 A+ 0’30 B + 0,20 C +0425D = 2000

+ B = 2000

(/]

+ C = 4000

i
NO WO
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b) Simplex Metodu ile (6simlin Yapilmagas

aa) 11k Simplex tablosunun diizsenlenmesis:

Yukarida gdsterilen denklemlerdeki dezigkenlerin

katsayilari bir tablo haline getirilirse TABIC 3.1 bulunur.

Bu tabloya llk Simplex Tablosu denilir.

TABLO 3.1
4—
o 0 o o0 o0 o0 {15 129 15 100
B

8, s?r sl W %5 5 A c D
0s, |1 o o o o0 o [0,05 0,08 0,04 0,05 |1200
08,0 1 0 0 0 0 | 0,15 0,20 0,15 0,10 1800
033 o o0 1 0 o o | 0,03 0,03 0,03 0,03 1200
{os,fo 0o o 1 o o |os 0,3 0,20 0,25 | 2000
0 ss’ 0O 0 0 0 1 o© 0 1 0 0 2000
O 0 0 0 o0 1 0 0 1 0 4000

108
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bb) 11k Adams

Unoce ¢8siimleri verilen modellerde gBsterildifi gibi, dejig-
kenlerin bir birimlerinin satigindan elde sdilen kir miktarlara ( + )
kabul edilip, bu defiskenin kolonundaki deferler, egitleyen dejigken-—

lerin katsayilariyle ¢arpilap du kirdan ¢gikarilar.

A B C D
°i +715 +125 +150 +100
-~ (0x0405)e 0 = (0x0,08)= 0 = (0x0404)= 0 =~ (0x0,05)= O
- (0x0,15)e 0 = (0x0,20)s O =~ (0x0,15)= O =~ (0x0,10)= O
- (0x0,03)= 0 =~ (0x0,03)a 0 =~ (0x0,03)a O =~ (0x0,03)= O
~ (0x0,20)e 0 =~ (0x0,30)a O = (0x0,20)a O = (0x0,25)= O
“(0x0) =0 =(0x1) « O - (0x0) = O = (0x0) = O
-(0x0) =0 =-(0x0) =« O - (0x1) = O =~ (0X0) = O
01 +T5 +125 +150 +100

Burada en bilyilkk pozitif deZer olan (150), bu noktada (C)
deZigkeninin iiretim degigkeni olarak alinmasiyle, igletmenin
daha gok kar saglayacagini gbstermektedir.

TABLO 3.1 in sonunda bulunan deZerler, departmanlaran bu
liretim igin kullanilacak kapasitelerini gdstermektedir. Bu deger-~
ler (C) nin kolonundaki teknik katsayilara biliiniirse igletmenin

ne kadar (C) mali iretebileceil bulunur. |

Sl' in tamami C mali {iretimine ayralirsa, 1200 . 30000 birim,
0,04

52' nin tamami C mali {retimine ayriliraa, 1800 _ . 12000 birim,

0,15
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83' in tamami C mala liretimine ayrilirsa, 1200 _ 40000 birim,
0,03

54’ tin tamamy C mali Uretimine ayrilirsa, 2900 . 8000 birim,
0,25

85! in tamami C mali liretimine ayrilirsa, 2000 oG birim,
0

36' nin tamami C mali liretimine ayrilirsa, 4000 4000 birim,
1l

(C) mala Uretilecektir. Burada en kiigiik pozitif deer olan (4000),

nin, (C) nin dretim miktari ig¢in 1limit dejigken oldujunu gBster-

mektedir. O halde C ile S

yor deZisgtirecek ve X  yenl lretim degig-

6 1

keni olaocaktir.

Yeni ﬂretiﬁ degigkenleriy
sl = 1200 - (0,04 « 4000) = 1040
S_ = 1800 - (0,15 « 4000) = 1200

S, = 1200 = (0,03 . 4000) = 1080

3

s,4 = 2000 = (0,20 . 4000) = 1200
ss.zooo- 0 = 2000
Sg = 4000 = €

olarak hesaplanir.




T A B L O 3.2

©o © ©0 ©0 o o0 | 715 125 15 100
8, 5 S, 8 5, 8| & c )
o8 i1 o o0 o0 o -0,04{0,05 0,08 © 0,05 | 1040
68, |© 1 0 0 0 -0,15{0,15 0,20 0 0,10 1200
s, | o o 1 o 0 -0,03f0,03 0,05 0  0,031080
°os, |0 0 0 1 0 -0,2000,20 0,30 ©0  0,25| 1200
o8, |0 o o o 1 o | o 1 0 o | 2000
150¢ | o o o o o 1| o 0 1 o | 4000

(C) ile 86 yer deligtirdifinden, TARLO 3.1 deki teknik {iretim katse~-
yilara da defigecektir. Yeni ieknik liretim katsayrlarini veren denklemler;

Bg = C - 0,04 8, ~ 0,155, - 0,03 8, - 0,20 8,

A = 0,058 + 0,158, ¢ 0,03 8, + 0,205,

B = 0’08 81 + 0’20 8. ¢ 0’03 8.+ 0’30 8

2 4

3

C = 0,055 + 0,10 3. + 0,03 5, + 0,25 5,

2



- 85 -
goklinde belirlenir. Bu denklemlerin katsayilari bir tablo
geklinde gBsterilirse, TABLO 3.2 bulunur.

ec) lkinei Adams

Onee yapilan iglemler TAHLO 3.2 igin tekrarlanacaktir.

8, A B )

o . ) +15 +125 +100

- (0x-0,04)=0 -~ (0x0,05)=0 =~ (0x0,08)=0 = (0x0,05)=0

- (0x-0,15)=0 =~ (0x0,15)=0 = (0x0,20)=0 =~ (0x0,10)=0

- (0x-0,03)=0 - (0x0,03)=0 - (0x0,03)=0 - (0x0,03)=0

- (oi-o,zo).o - (0x0,20)=0 ~ (0x0,30)=0 ~ (0x0,25)=0

- (0x0) =0 =~ (0x0) =0 - (0x1) a0 - (0x0) =0

- (1230)==30 =~ (0x0) =0 = (Ox0) =0 - (0x0) =0

¢ 1-0 N - =30 +715 +125 +100

Tablodaki en bilyilkk pozitif deger olan (125), bu noktada (B) nin iire-
tim deZigkeni olarak alinmasiyle, igletmenin daha fagla kixt saflaya~
cagini gbstermektedir.

TABLO 3.2 nin sonunda bulunan dejerler, (B) nin kolenundaki
teknik katsayilara bSlilniirse, igletmenin ne miktarda (B) mala iire-
tcbilobeéi bulunur.

5,' in tamam (B) dretimine ayralirsa, 1040 < 13000 birim,
0,08

S,' nin tamam (B) tretimine ayrilirsa, 1200 . 6000 birim,
0,20
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S}' tin tamam (B) tUretimine ayrilirsa, 1080 _ 3600 birim,
0,03

84' Un tamamy (B) tiretimine ayralarsa, 1200 . 4000 dirim,
0,30

ss' in tamamy (B) firetimine ayralirsa, 2200 . 2000 birim,
1

C nin tamam (B) firetimine ayrilarsa, 4000 ., oo uiuim,
' 0

(D) mala tiretilecektir. En kiiglik pomitif deer olan 2000, 85 in

(B) nin {retim miktara igin limit deZigken oldufunu gisterir. O hal-

de, (B) ile S_ yer defigtirecek ve (B) yeni iiretim deiigkeni olacak-

5

tar.
Yeni {iretim degigkenleri;

S. = 1040 - (0,08 . 2000) = 880

1
S, = 1200 -~ (0,20 . 2000) = 800
83 = 1080 - (0,03 . 2000) = 1020

s4 = 1200 - (0,30 . 2000) = 600

8, = 2000
3

B

olarak belirlenir. S5 ile B yer deZigtirince, TASLO 3,2 nin iginde-
ki teknik iliretim kateayilari da dejigecektir. Yeni teknik iiretim

katsayilarini veren denklemler;

-0 -0 S
5 »03 53 +30 4

2

8¢ = = 0,04 5, - 0,15 8, = 0,03 §

6 ~ 0,208, + C

3 4
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A = 0,055 + 0,15 5, + 0,03 8, + 0,20 8

3 4

2 +0,25 5

3 4

geklinde bulunur. Bu denklemlerin katsayilari bir tablo halinde
yazalarsa, TABLO 3.3 bulunur.

0 0 0 o ) 0 75 . 125 150 100
s. S. 8. 8 5 S A B c D
L2 T3 Ty s T
0 s1 1 o o o -0,08-0,04 [0,05 0 0 0,05 | 880j
08, |0 1 0 0 -0,20-0,15 |[0,15 o 0 0,10 | 8o0|
08, {0 0 1 0 -0,03-0,03 {0,03 ) 0 0,03 |1020
05, |0 0 ©0 1 -0,30-0,20 0,20 0 0 0,25} 600
1125 B fo o o o 1 0 1 0 0 |[2000
i :
1so0¢cjo o o0 o o 1 ) 0 1 0 4000
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dd) Uglinoil Adam:

Unce yapilan iglemler TABLO 3.3 igin tekrarlanacaktir.

%i; A B D
oi 0 0 +715 +100

- (0x30) « 0 -(0x-0,04) = 0 ~(0x0,05) = 0 ~(Ox:,;i%) = O

~ (0x~0,08)= 0 ~(0x=0,15) = 0 =-(0x0,15) = 0 =~-(0x0,10) = 0

« (0x~0,20)= 0 =~(0x=0,03) = 0 ~(0x0,03) = 0 ~(0x0,03) = O

- (02~0,03)= 0 ~(0x~0,20) = 0 -(0x0,20) =« 0 =(0x0,25) = O

- (0x~0,30)= 0 -(25x0) = 0 ~(0x0) = 0 -(0x0) - 0

- (1x25) =-25 ~(30xl1) ==30 -(0x0) - 0 -(0x0) - 0

- e, | -25 -30 +15 +100

Tabloda gbriilen (+100) deferi, (D) nin iiretim defigkeni olarak
alinmasiyle, igletmenin daha fazla k&r elde edebilecegini glisterir.

TABLO 3.3 Un sonunda bulunan degerler, (D) degigkeninin slitu-
nunda bulunan teknik liretim katsayilarina bSliniirse, igletmenin bu
noktada ne kadar (D) mala {iretebilescei bulunur.

SI' in tamam (D) mala firetimine ayrilsrsa, 880_ . 17660 birim,
0,05

82' nin tamam (D) mali Uretimine ayrilirsa, .800 _ = 8000 birim,
0,10

S,' tn tamam (D) mala Uretimine syralarsa, 1020 _ . 34000 birim,
' 0,03

B ' nin tamam (D) mali firetimine ayralirsa, 2000 . 5 birim,
0

¢ ' nin tamam (D) mali iiretimine ayralarsa, 4990, o0 birim,
4]

(v) mala tretilecektir.
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Burada en kilgiik positif defer olan (2400), 8, in, D nin tretin

miktara igin limit defigken oldufunu gbsterir. O halde (D) 1ile

34 yor degigtirecek ve (D) yeni tretim deigkeni olacaktir.
Yoni firetim deZigkenleris

S, = 880 - (2400 . 0,05) = 760

1

8, = 800 - (2400 . 0,10) = 560
S, = 1020 - (2400 . 0,03) = 948
84-2400-9

B = 2000
C = 4000

deferini alacaktar. (34) ile (D) nin yer defigtirmesiyle, TAELO 3.3
deki teknik liretim katsayilari da deZigecektir. Yeni teknik {iretim

katsayilarini veren denklemler;

=4D-0,28 ~0,48,~0)128

5 1 3

A = 0,01 8. + 0,07 32 + 0,006 S_ + 0,80

1 3

S_ = - 0,02 8 -1,2D + B

1 3

Sg = = 0,07 S, - 0,8 D ~ 0,006 S, + ¢

goklinde belirlenirler. Bu denklemlerin katsayilari bir tablo
gokline getirilirse TABLO 3.4 bulumur.
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V -
o 0 o0 0 0 0 75 125 150 100
S 8. S s 5 8 A B C D
1 2 3 4 5 6 :
08 1 0 0 -0,20 -0,02 o |o,00 O o o0 | 760

08 0 1 0 -0,40 -0,08 =~0,07 |0,07 O 0 o] %60

08 0 o0 1 -0,12 0,006 ~-0,006|0,006 O 0 o0 | 948

1w0D|o o0 o 4 -1,2 -0,8 {0,8 O 0 1 2400

126 8 |0 o 0 0 1l o 0 1 o 0 |2000

150 C | O 0O O 0 0 1 0 0 1 0 4000

ee) Dirdilncil Adams

Once yapilan iglemler TABLO 3.4 igin tekrarlanacaktar.
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8 p 35 8 A
. 0 0 | o + 75
‘= (0x=0,20)s O - (0x~0,02) = 0 =~ (0 x0) = 0 ~(0x0,01) « ©
- (02-0,40)= 0 =~ (0x-0,08) = 0 =~ (020,07) =0 ~(0x0,07) = O
- (0x~0,12)a 0 = (0x~0,006)« O =~ (0x0,06) « 0 «(020,006)= ©
-~ (4 x 100)= 400 - (100x-1,2)= 120 =~ (100x-0,08) =80 =~(100x0,8)= 80
- (0x125) « O =~ (125x1) =-125 - (0x125) » 0 =(0x125) « ©

- (0x150) = 0 - (0x150) - 0 - (150x1) «-150 ~(15020) = O

£ "% ~400 : -5 =70 -5

Bitin sonuglar negatif oldujundan optimum gdallme varilmy
olundu. Bu durumi objektif fonksiyonda da gdrelim)

z, = T754+125 B+ 150 C + 100 D
TABLO 3.l dem 2 =T5%0+12520+150x04+20020 = 0
TAKLO 3.2 den Z___ = 7520 + 125%0 + 15024000 + 100x0 - 600 000

TASLO 3.3 den Zm = 75x0 + 12522000 + 150x4000 + 100x0 = 85 0000

TABLO 3.4 den Zm = T5x0 + 2400x100 + 125x2000 + 150x4000 1090000




¢) Sonug:
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Igletmenin bu Uretimi gergeklegtirebilmesi 1§in depart-

manlarda, her mamul igin gerekli galigma samanlara saat olarak

agalfida gisterilmigtir.

FiTil, DEPARTMANI

IPLIK DEPARTHANI

ATKI IP, €OzZGU IP, TOPLAM ATKI iP, GUZGU IpP. TOPLAM
- 0 0 0 0 0 o] 0
= 2000 40 120 160 160 240 400
= 4000 60 100 160 240 360 600
= 2400 60 60 120 120 120 240
158 2’}8 440 520 720 1240
DUZELTME DEPARTMANI DOKUMA DEPARTMANI
A= 0 0 0
B = 2000 60 600
C = 4000 120 800
D= 2400 72 600
252 2000




SONUG

Maliyet giderleri, ig¢i licretlerinde ve hammadde fiyat-
larinda meydana gelecek ylkselmelerden dolayi artacaZi gibi;
bu artig igglicil, makina glicii ve hammaddelerden tam olarak
yara.rlan:.lamaiasz nedeniyle de ortaya ¢ikabilir. Etiidlimiizde
gdrildugd gibi, igel ﬁcrotlcrinde‘vo hammadde fiyatlaranda
bir artig olmadan, kantitatif bir teknik olan dojZrusal prog-
ramlama yardimiyle diretim teknikleri arasindan segim yapila-
rak Uretimin maliyeti minumum kailinmgtir. Ayrica, segilen
liretim teknifi ile makinaiann kapasitelerinden tam olarak
yararlanilmxg ve her liretim gegidi ig¢in makinalarin galigma
plireleri belirlenerek galigma kontrolil de sajflanmg bulunmak-
tadar.




Teknik bilgilerden yararlanarak, elinde bulunan kaynaklari
rasyonel bir gekilde kullanan igletmeler, giderlerini minumum
yaparak, piyasada iistin bir duruma gegeceklerdir. Ayrica, tek-
nik bilgilerden yararlanan igletme ydneticileri, degigen gart-
lara glre karar verme gabuklufu kazanacaklardar.

Planli kalkinma dbnemine girmig bulunan memleketimizde,
igletmelerin ellerinde bulunan kit kaynaklardan azami derecede
yararlanarak iiretim maliyetlerini minumum ve iiretim hacmini
maksimum yapmalari gerekir. Oysa ki, buglin igletmelerimisde
hammadde ve enerjiden tam olarak yaraﬂam.lma.mkta ve mali-

yetlerin minumam kilinmasi gliglegmektedir.

Bu bakimdan, elde bulunan makina ve hammaddeden optimal
faydays saflayabilmek, kantitatif tek_niklerin bir gdrevi
oldufuna gbre, bu tekniklerin igletmelerimizde kullanilmasi
liretimin maliyetini minumuma indirecek ve biylece mikro ve
makro agidan ekonomiye Snemli katkilarda bulunulacaktar.
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