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Yongalevha Endiistrisinde Bir Yoneylem Arastirmasi Uygulamasi”
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Ozet: Calismada, dogrusal programlama tekniginden yararlanilarak yongalevha endiistrisinde iriin bilesimini (sinirl kaynaklari
kullanarak her bir drinden ne miktarda Uretileceginin belirlenmesi) optimize etmeyi amaclayan model gelistirilmistir. Yoneylem
arastirmasi metotlarindan dogrusal programlamada yapilandirilan bu teorik modele, bir yongalevha fabrikasinin (KOYKOBIR) karini
maksimize etmek i¢in bagvurulmustur.

Bunun icin, KOYKOBIR Yongalevha Isletmesinin 1993-94-95-96 yillari tiretim, satis ve stok miktarlari ile yongalama, kurutma,
tutkallama, presleme ve zimparalama Unitelerinin kapasitelerine iliskin veriler ele alinmistir.

1997 Yili icin Uretilmesi planlanan sekiz farkli kalinliktaki yongalevhanin optimum uretim, satig ve stok miktarlarinin belirlenmesine
yonelik kurulan dogrusal programlama modeli, industrial Lindo paket programinda ¢6zilmis, ¢6zim sonuglari tablolar seklinde
gosterilmistir.

Anahtar Sézciikler: Yongalevha Endustrisi, Uretim Planlama, Dogrusal Programlama, Uriin Bilegimi.

An Operations Research Application in the Particleboard Industry

Abstract: In this study, a model was used for the optimization of product mix (the amounts of each product in the mixture) in
particleboard industry by using linear programming. A theoretical model was constructed in which operations research methods and
linear programming were applied to the maximization of the profit of a particleboard mill (KOYKOBIR) as the consumer of
industrial wood.

To this end, 1993-1994-1995-1996 production, sales, stock quantities and costs as well as data related to capacities of the chipping,
drying, pressing, sanding and gluing units were processed. Moreover, processing times of every product at these units were
calculated.

The linear programming model to determine optimum stock quantity, sale, production of particleboard at eight different thicknesses

planned to be produced in 1997 was solved by industrial Lindo program and the results are shown in the tables.

Key Words: Particleboard Industry, Production Planning, Linear Programming, Product Mix.

Giris

Uretim, toplumsal dedisme ve gelismeyi saglayan bir
6gedir. Hangi diizeyde olursa olsun, planlama konusu olan
toplumsal ve ekonomik etkenlerin basinda insan gucd,
dogal kaynaklar, sermaye ve teknolgji yaninda uretim
gelmektedir. Glnimuzde kaynaklarin verimli kullanimi
bakimindan Uretim planlamasi, isletmeler icin giderlerin
azaltilmasinda en 6nemli etkenlerden birisidir.

Isletme fonksiyonlarinin en énemlisi ve bir isletmenin
temel ¢ faaliyetinden birisi olan Uretim, ulke
ekonomisinin yasayabilmesi ve gelismesi acisindan hayati
bir 6nem tasir. Isletmenin basari Olciilerinin esasi da
Uretim ve dUretim faaliyetleri ile ilgilidir. Cinka,

isletmelerin varliklarini strdirebilmesi igin eldeki
kaynaklarini yiksek Uretkenlik ile kullanilabilir bir mamul
haline getirmesi gerekmektedir (1). Uygulamada, bunun
hayata gecirilebilmesi Uretim planlarinin hazirlanmasi ile
mimkin olur.

Uretim planlamada, optimum Kkaynak kullanimini
saglamasi agisindan en yaygin Kullanilan tekniklerden
birisi dogrusal programlamadir (2). Genel olarak dogrusal
programlama, isletme problemlerinin tanimlanmasinda
kullanilan matematiksel bir modeldir. Dogrusal sifati,
modeldeki bitlin matematiksel fonksiyonlarin dogrusal
fonksiyonlar olmasi gerektigi anlamindadir. Programlama
s6zcUgu ise, bilgisayar programlamasi olmayip, esas
olarak planlama ile es anlamlidir. Dogrusal programlama,

* Bu calisma, K.T.U. Aragtirma Fonu Mdirligi tarafindan (95.113.008.8) desteklenmistir.
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optimal sonucu elde edilecek faaliyetlerin planlamasini
icerir (3). Bu ylzden, dogrusal programlamanin isletme
konusunda ve endistriyel problemlere uygulanmasinda
problemin matematik formil olarak ifade edilmesi
gereKir.

Uretim planlamasi ile isletmeler, (retimdeki
dalgalanmalari minimize ederek, stokta bulundurdugu
Urlne bagladii sermaye ile getirisi daha blyuk
etkinliklerde bulunabilir.

Son yillarda, bilgisayar imkanlarinin artmasi,
kullaniminin yayginlasmasi sonucu matematikten ileri
derecede yararlanilarak gelistirilmis Uretim planlama
model ve tekniklerinin uygulamaya konuldugu
gorilmektedir. Uretim planlama tekniklerinin basinda ise
dogrusal programlama modelleri gelmektedir.

Bu amacla, calismada KOYKOBIR yongalevha
isletmesinde optimum Urin bilesimini saglamak Uzere bir
dogrusal programlama modeli kurulmustur.

Bu Dbaglamda, calismanin amaci, yongalevha
endustrisinde optimum kaynak kullanimint saglamak
bakimindan 6rnek bir model olusturmak ve Uretim
planlarinin nasil olusturulabileceginin belirlenmesine
dogrusal programlama tekniginden yararlanilarak karar
vermektir.

Materyal ve Metot

Bu calismada, KOYKOBIR Yongalevha Fabrikasinda
optimum  Uretim, satis ve stok miktarlarinin
belirlenebilmesi icin, fabrikanin 1993-1996 yili
muhasebe, pazarlama ve aylik imalat raporlarindaki
veriler esas alinmigti. Bu veriler ve dogrusal
programlama tekniginden yararlanilarak bir Grin bilegimi
modeli olusturulmustur.

Belli bir dénemde, bir isletmenin Uretip satabilecedi
birden fazla Urln olabilir. Bu durumda isletmenin her bir
tip UrGnden ne miktarlarda Uretecedinin saptanmasi,
diger bir deyisle, Urln bilesiminin belirlenmesi, isletme
icin ®nemli bir problem alani olusturur. Urlin bilesimi
kararlarinda amag, Kkisitli kaynaklarin en iyi kullanimini
tespit ederek, tesislerde elde edilen ¢iktinin net degderinin
maksimize edilmesidir. Bu problemde g6z &nlnde
tutulmasi gereken diger bir husus da her Urlnin mevcut
satls imkanlarinin degerlendirilmesidir. Yapilan satis
tahminlerinden Urlnlerin en cok satis miktarlarinin
6nceden belirlenmesi, ayrica her Grinin en dusik tretim
seviyelerinin tespiti, problemin ¢dzilmesi icin gereklidir
4).
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Tahminlerden elde edilen satis duzeyleri ile kaynak
tlketiminden dogan kisitlarin formtle edilmesinde gerekli
olan karar degiskenlerinin tanimlanmasi icin, oncelikle,
tretim periyodu ile satis periyodunun her ikisinin birden
belirlenmesi gerekmektedir.

Modelin ¢6zimu ile, her bir periyotta Urinlerin ne
miktarlarda satilmasi gerektiginin yani sira, her bir
kademede mevcut suregler tarafindan tretilecek olan trin
miktarlari da bulunmus olacaktir. Ayni zamanda, her bir
kademe icin bir periyottan digerine tasinacak olan stok
miktarlari da ¢6zUmun sonuglari arasinda yer alacaktir (5).

Uriin bilesimi modellerinde yok satma durumu goz
6nunde bulundurulmaz. Cunkd, satig tahminleri ile elde
edilen her bir Urline ait maksimum ve minimum satig
kisitlart ile model yok satmanin var olmadigi bir modele
donustlrulmus olmaktadir.

Orman Uriinleri Sanayiinde Dogrusal Programlama
Uygulamalari

Orman Urunleri sanayiinde ilk dogrusal programlama
uygulamalari temelde belli tomruk hacimlerinin Kkereste
genigliklerine dénlstirilmesi (6), ve entegre fabrikalarda
Kerestelerin cesitli Uretim proseslerine dagitimi ile ilgilidir
(7). Kereste endustrisinde, Jackson ve Smith(8) Kkari
maksimize etmek icin kereste kesis kombinasyonlari ve
her bir tomruk cap sinifindan Uretilecek optimal kereste
boyutlari kombinasyonlarinin belirlenmesi i¢in dogrusal
programlama tekniginden yararlanmislardir. Row ve
arkadaslari (9), Sar1 Cam isleyen bir kereste fabrikasinda
Uretim planlarina destek olacak bir c¢alismada dogrusal
programlamayi kullanmislardir. Sampson ve Fosick (10),
her bir tomruk capi icin en iyi Uretim seceneklerinin
belirlenmesine dogrusal programlamayi uygulamislardir.
Son yillarda, kar maksimizasyonu amaci ile Kereste
fabrikalarinda islemlerin modellenmesinde yine dogrusal
programlama kullaniimistir. Bunlardan bazilarina, Kugik
sert tomruklarin mobilya kullanimina dénustirilmesinde
lineer programlama modeli (11), Kereste imalatinda
tomruk satin alma ve Uretimi optimizasyonu (12), kereste
Uretiminde optimum tomruk gereksinimin belirlenmesi
(13), kereste fabrikalarinda gurilti kontrollne yéneylem
arastirmasi uygulamasi (14) ve Kkereste fabrikasi
artiklarinin yongalevha, Iif levha, sellloz Uretiminde
degerlendirilmesine iliskin optimizasyon modeli (15)
ornek olarak verilebilir. Diger orman Urunleri
endustrilerinde  de, 6rnedin  Kkontrplak  Uretim
planlamasinda (16, 17), kagit ve kagit hamuru (18),
mobilya ve Uretim planlama (19), yongalevha endustrisi
(20) gibi alanlarda dogrusal programlama uygulamalarina



rastlanmaktadir. Ayrica, Burger ve Jamnick (21), bir kagit
fabrikasinda hammadde odunu satin alma ve dagitimi
kararlari i¢in dogrusal programlamaya basvurmuslardir.

Yukaridaki ¢alismalarin ¢cogu dogrusal programlamanin
tipik varsayimlarindan hareket edilerek formile
edilmislerdir.

Urtn Bilesimi Optimizasyonuna iliskin Dogrusal
Programlama Modeli

Urtin bilesimi modelinin olusturulmasinda, ilk olarak
Unite kapasiteleri ve Urlnlerin Unitelerdeki birim islem
streleri hesaplanmis, daha sonra ABC Analizi ile Urdnler
siniflandirilarak  her bir Urlne ait aylik satis
tahminlerinden hareketle satis kisitlari olusturulmustur.
Yongalevhalar i¢in planlama dénemine ait satis tahminleri
yapilirken, gecmis dort yilin verilerinden ve Pareto (ABC)
Analizi sonuglarindan yararlanimistir. A, B ve C grubu
Urlnlerin satis tahminleri yapilirken, ilk ©nce ayni
periyotlara ait ylzde satis ortalamalarindan olan sapmalar
belirlenmis, bu  sapmalar  standart sapmaya
donustirulerek, A grubu Urinlerde + 3o, B grubu
Urunlerde + 20 ve C grubu Urinlerde = 10 sinirlari kabul
edildikten sonra yillik olarak alt ve Ust kontrol limitleri
bulunmustur. Yillik olarak elde edilen alt ve Ust kontrol
limitleri, aylik ylzde satis degerleri ile carpilarak sz
konusu urdnlere ait olmak tizere minimum ve maksimum
aylik satis tahminlerine gegilmistir .

Uciincii adimda, driinlere ait dénem basi stok
miktarlar1 belirlenmis ve doérdinci adimda da yillik
minimum Uretim miktarlari hesaplanarak, stok ve Uretim
kapasitesi kisitlar1 olusturulmustur. Son olarak, her bir
Urlne ait aylik Gretim maliyeti, stoklama maliyeti ve satis
fiyati belirlenerek amag fonksiyonu elde edilmistir (22).

Modelde yer alan notasyonlar su sekildedir :

X .= t periyodunda dretilen i kalinligindaki yongalevha
miktart.

S.= t periyodunda satilan i kalinligindaki yongalevha
miktari.

S. KARAYILMAZLAR, E. BALABAN

l=t periyodundan t+1 periyoduna devredilen i
kalinligindaki yongalevha miktari.

g= t periyodunda 1 m
yongalevhanin satisindan edilen gelir.

3

i kalinhigindaki

m.= 1 kalinhgindaki 1

. m? yongalevhanin t
periyodundaki uretim maliyeti.

e =t periyodundan t+1 periyoduna devredilen 1 m?
i kalinligindaki yongalevha icin stoklama maliyeti.

a=1 m?i kalinhiginda yonga levha iretmek icin
gereken k kaynagi miktari.

b= k kaynagdinin t periyodundaki mevcut miktarl.

U= t periyodunda i kalinligindaki yongalevha icin
belirlenen mak. satig miktart.

L=t periyodunda i kalinligindaki yongalevha icin
belirlenen min. satis miktari.

d= i kalinhgindaki yongalevha i¢in minimum Uretim
kapasitesi.

Modelin matematik yapisinin gosterimi ise su
sekildedir:

Amag¢ Fonksiyonu:

12 8
Zmax=
t=1 i=1

(gi Sit — mit Xit — eit k)
Sinirlayict Kosullar:

8 )
Y, aik Xit < bkt (Unite Kapasiteleri)
i=1

Stok Miktarlari:

L=l I+ X =S, (=12 ...
Satis Sinirlart:

L <5 <U (i=12,...8)ve(t=12,...., 12)
Butun degiskenler > 0

8)ve(t=1,2,....,12)

Modelde Kullanilan Veriler ve Degdiskenlerin
Aciklanmasi

Modelde kullanilan degiskenleri aciklamak Uzere asadida bazi érnekler verilmistir:

X Uretim Miktari

(m?)
X1811: 18 18. mm.lik 10606: 06
Yongalevha
Il Kasim Ayl 06

Stok Miktari S Satis Miktari
(m?) (m?)
06 mm.’lik S3001: 30 30 mm.’lik
Yongaleva Yongalevha
Haziran Ayi 01 Ocak Ay
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06 mm. kalinhgindaki yongalevha 1996 yili boyunca
Uretilmemistir. 1996 yilindaki satis fiyatlari, diger
kalinhiklardaki ~ drlnler icin  uygulanan  benzer
fiyatlandirma politikalart sonucu belirlenmistir. Uriin
bilesimi modeli ile 1997 yili optimum Uretim, satis ve stok
miktarlarinin belirlenmesi amaclandigindan, 06 mm.
kalinligindaki yongalevha da modele dahil edilerek, 1997
yill icin hazirlanacak Uretim planinda yer almasi
saglanmustir.

Stoklama maliyetleri, faiz orani ve elde tutma giderleri
uyarinca  Uretim  maliyetlerinin ~ 9%3'0  alinarak
belirlenmistir (23). Bu maliyetlere, yongalevhalarin zarar
gérmesi, kiymet kaybetmesi, tasima ve depolama
masraflart dahil edilmistir. Ayrica,1996 yilinda Uretimi
yapiimayan yongalevhalarin Uretim maliyetleri, isletme
politikasi geregince satis fiyatlarinin = 9% 80'ni alinarak

hesaplanmistir.  Uretim maliyeti hesaplamalarinda, 1 m3
yongalevha icin Kkullanilan, odun, tutkal, parafin,
sertlestirici, fuel-oil, motorin, kémr, elektrik ve isgicl
giderleri esas alinmistir. Uretim maliyetlerindeki
dalgalanmalarin  sebebi, bazi aylarda Kkullanilan
hammaddelerin miktar ve kalitelerindeki degisikliklerin
birim  maliyetlere yansimasinin sonucu seklinde
yorumlanabilir.

Unitelerin Calisma Zamanlarinin ve Kapasitelerinin
Hesaplanmasi

Yongalevhalarin her bir Unitedeki birim iglem sureleri
ve Unite kapasite degerlerinin hesaplanmasinda, baslangi¢
noktasi olarak presin 1 saat’ deki yongalevha baski sayisi
alinmisti. Bu noktadan hareketle yapilan hesaplama
islemleri asagida gosterilmistir (24):

) m=@m0nx3 (1) (V)=(n) / (m) (V)y=60/ (V)

Yonga Pres Baski 1 Baskidaki Yonga 1 m>deki | Baskidaki Yonga 1m?
Yonga Yonga levhanin
Levha Sayisl Levha Sayisi Levha Adeti Levha Miktari Pres Islem Stiresi
(baski/saat) (adet/saat) (m®/saat) (dk/m3)

30mm 10.28997 30.86993 1/0.2009340 6.20283 9.67300
25mm 12.96998 38.90994 1/0.1674450 6.51528 9.20912
18mm 19.82999 59.48997 1/0.1205604 7.17214 8.36570
16mm 23.22998 69.68994 1/0.1071648 7.46831 8.03394
12mm 23.13993 69.41979 1/0.0803736 5.57952 10.75361
10mm 23.63999 70.91997 1/0.0669780 4.75008 12.63136
08mm 26.58913 79.76739 1/0.0535824 4.27413 14.03794
06mm 32.09013 96.27039 1/0.0401868 3.86880 15.50868

Presleme Unitesi
Pres : DIFFENBACHER, Tip : HPOG 6250 NV

Yongalevha fabrikalari genellikle iki genel esasa gore
levha Uretimi yapmaktadir. Bunlar yatik preslenmis ve
dikine preslenmis levhalardir. Yatik preslenmis levhalarda
yongalarin uzunluklari levha ylzeyine paralel dikine
preslenmis olanlarda yongalar levha yizeyine dik bir
sekilde preslenmis bulunmaktadir.

Presleme Unitesinin kapasitesi, toplam aylik calisma
zamanindan toplam calisma zamanindaki Kkayiplar
cikarilarak bulunmustur. Toplam calisma zamanindaki
kayiplar, ariza, bakim, plaka degisikligi, yonga bitmesi,
Unitedeki makinelerin temizligi, elektrik Kesintileri vb.
nedenlerden dolayl meydana gelen kayiplari icermektedir.
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Tutkallama Unitesi

Tip : RB 35 ve RB 25, Kapasite : R1 + R2 : 7800 +
5200 = 216,66 kg/dk

Yongalevha yapiminda yongalarin sivi veya toz
tutkallarla hassas bir sekilde tutkallanmasi ¢ok 6nemli bir
Ozelliktir. Tutkal ¢ozeltileri iscilik masraflarini azaltmak ve
yanlisliklart 6énlemek icin otomatik olarak hazirlanir.
Tutkal cozeltisi, Ure veya fenol formaldehit tutkall,
sertlestirici, parafin, biyotik ve abiyotik zararlilara karsi
koruyucu maddelerin karigimindan olugur.

Tutkallama Unitesinin Kapasitesi, her bir kalinliktaki
yongalevha icin hesaplanan 1 m¥deki kuru yonga
miktarlari esas alinarak belirlenmis olan tutkallama islem
sureleri ile toplam aylik yongalevha Uretim miktarlarinin
carpimi sonucu belirlenmistir.



Kurutma Unitesi

Kurutucu Tipi: BISON 40, Kurulu kapasite = 73,33
kg/dk

Yongalevha yapiminin en 6nemli safhalarindan birini
kurutma yani, yongalarin Kkurutulmasi teskil eder.
Yongalarin kurutulmasi icin cesitli tiplerde yonga
Kurutuculari yapilmigtir. Kurutma makinesine sevk edilen
yongalarin rutubetleri genellikle % 35-120 oraninda
degismektedir.

Tutkallama unitesinde oldugu gibi kurutma Unitesinin
kapasitesi de, her bir kalinliktaki yongalevha icin
hesaplanan 1 m®deki kuru yonga miktarlari esas alinarak
belirlenmis olan kurutma Unitesindeki islem sureleri ile
toplam aylik yongalevha uretim miktarlarinin carpimi
sonucu belirlenmigtir.

Yongalama Unitesi

Yongalayict Tipi: HOMBAK U-64 (2 Adet), Kurulu
kapasite: 160 kg/dk

Yongalevha yongalardan ve yapistiricilardan olusur.
Yongalar baglica kesme, kirma ve ezme suretiyle elde
olunur. Kesme suretiyle Uretilen yongalar levhalarin
yuzeylerinde, kirma seklinde Uretilen yongalar ise
yongalevhalarin orta kisminda kullanilir. Dig ve orta
tabaka yongalarin elde edilmesinde g¢ekicli degirmenler,
orta tabaka yongalarinin elde edilmesinde diskli
degirmenler yaygin olarak kullaniimaktadir.

Yongalama (nitesinin  Kapasitesi, KOYKOBIR
Yongalevha Isletmesinin aylik (retim ve maliyet
raporlarinda belirtilen toplam aylik olarak kullanilan
yonga miktarlarinin yongalama Unitesinin  kurulu
kapasitesi ile iliskilendirilmesi sonucu hesaplanmustir.

Zimparalama Unitesi

Zimpara makinesi Tipi: BISON 190, Ylerleme hizi: 30
m/dk, Levha boyu: 3,66m

Presten cikan yongalevhalar bir cok hallerde kalinlik
ve ylzey yapisi bakimindan bazi tiketicilerle tamamen
kullanilabilir durumda degildir. Preslemeden sonra yonga
kalinligi, homojen olmadigindan, kalinlik hatalarini
duzeltmek gerekir. Bunun icin levha 6nce ayarlanir, daha
sonra bir geciste her iki taraflari zimparalanir. Ayni
zamanda doner fircalar yardimi ile ve vakum sistemi ile
tozdan temizlenir (25).

Zimparalama Unitesinin Kkapasitesi, zimparalama
makinesine gelen yongalevha adeti ve levha boyu ile
makine ilerleme hizi iligkilendirilerek hesaplanmistir.

S. KARAYILMAZLAR, E. BALABAN

Bulgular

Urtin bilesimi modelinden amac, isletmenin belli bir
periyot igerisinde hangi Urlnden ne miktarda uretecegi,
ne miktarda satacagi, ne kadar stoklayacaginin uretim,
satig, stok kisitlart uyarinca optimum Uretim programinin
belirlenerek kérin maksimize edilmesidir.

KOYKOBIR Yongalevha fabrikasinda bu amagla
kurulan dogrusal programlama modelinin ¢6zimda,
industrial LINDO paket programi Kkullanilarak elde
edilmistir. 356 sinirlayict  kosul ve 288 karar
degiskeninden olusan modelin 468 iterasyon sonucu
¢6zimu ile amag fonksiyonunun degeri
168.117.600.000 TL. olarak bulunmustur.

Karar degiskenlerinin optimum degerleri Tablo-2 ve
Tablo-4 [30-25-18-16-12-10-08-06mm’lik yonga-
levhalarin optimum (retim, satis ve stok miktarlari (m?)]
arasinda gosterilmistir.

Tablo 1. Urtinlerin Dénembasi Stok Miktarlari (m3).

Yongalevha Kalinliklari Dénembasi Stok Miktarlari (m3)

30 mm 103.876
25 mm 283.322
18 mm 1297.287
16 mm 40.938
12 mm 68.880
10 mm 93.974
08 mm 340.997
06 mm 0

Buna gore, 1997 yili Ocak ayinda 18mm kalinligindaki
yongalevhadan 3522.4 m3, 16mm’lik yongalevhadan
27.2 m®, 10mm’lik yongalevhadan 97.6 m3, 08mm’lik
yongalevhadan 63.9 m® ve 06 mm’lik yongalevhadan
34.2 m? lretilmesi planlanmisti.  Ocak ayinda
Uretilmeyecek olan 30mm kalinligindaki yongalevhanin
102 m3, 25mm Kalinhigindaki yongalevhanin 203.1 m3,
12mm Kkalinligindaki yongalevhanin 55.3 m®lik satislart,
1996 yilindan devreden stok miktarlarindan karsilanacagi
anlasiimaktadir.

Yukarida adi gegen tablolar incelendiginde, 1997 yili
boyunca her bir Urin igin minimum stok dizeylerinin
dikkate alindigi fark edilmektedir. Cunku, 1997 yili Aralik
ayl itibariyla butin Urinlerde stok miktarlarinin
sifirlandigi gérulmektedir. Boylece, isletmenin stoklama
maliyetleri de azaltiimig ve stoklamadan dogan
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Tablo 2. 30 mm, 25 mm ve 18 mmlik Yongalevhanin Optimum Uretim-Satis-Stok Miktarlari (m3).

30 mm Yongalevha 25 mm Yongalevha 18 mm Yongalevha
Aylar Uretim Satis Stok Uretim Satis Stok Uretim Satis Stok
OCAK 0 102.0 1.9 0 203.1 80.2 3522.4 2545.3 2274.4
SUBAT 64.3 63.8 2.4 88.2 85.4 83.0 2345.4 3222.1 1397.8
MART 57.5 59.9 0 0 83.0 0 3555.4 2889.8 2063.3
NISAN 304.5 70.6 233.9 526.8 80.0 446.8 2055.5 2392.9 1725.9
MAYIS 0 56.4 177.5 0 71.2 375.6 3645.8 2824.2 2547.5
HAZIRAN 0 64.1 113.4 0 118.9 256.7 3840.7 2859.5 3528.6
TEMMUZ 0 63.2 50.2 0 157.7 99.0 1072.0 2965.4 1635.2
AGUSTOS 0 50.2 0 0 99.0 0 4136.2 2612.4 3159.0
EYLUL 167.8 95.5 72.3 601.0 155.9 445.1 2918.0 2700.6 3376.4
EKIM 0 72.3 0 0 132.7 3124 2158.2 3205.5 2329.1
KASIM 170.1 79.0 91.1 0 119.5 192.9 2004.2 2654.7 1678.6
ARALIK 0 91.1 0 0 192.9 0 1004.4 2683.0 0
TOPLAM 764.2 868.1 742.7 1216 1499.3 2291.7 32258.2 33555.4 25715.8
Tablo 3. 16 mm, 12 mm ve 10 mm’lik Yongalevhanin Optimum Uretim-Satis-Stok Miktarlari (m3).

16 mm Yongalevha 12 mm Yongalevha 10 mm Yongalevha
Aylar Uretim Satig Stok Uretim Satig Stok Uretim Satig Stok
OCAK 27.2 24.3 43.8 0 55.3 13.6 97.6 51.1 140.5
SUBAT 0 14.2 29.6 11.4 14.7 10.3 0 48.0 92.5
MART 0 29.6 0 0 10.3 0 0 26.1 66.4
NiSAN 244.5 21.0 223.5 65.4 15.9 49.4 0 22.1 44.3
MAYIS 0 35.1 188.4 0 28.4 21.0 0 26.9 17.4
HAZIRAN 0 8.8 179.6 0 21.0 0 0 17.4 0
TEMMUZ 0 28.5 151.1 319.5 27.4 292.1 69.7 40.0 29.7
AGUSTOS 0 31.2 119.9 0 23.6 268.5 0 29.7 0
EYLUL 0 47.3 72.6 0 0.2 268.3 27.9 27.9 0
EKIM 0 29.4 43.2 0 93.6 174.7 133.0 49.6 834
KASIM 0 43.2 0 0 85.9 88.8 0 39.6 43.8
ARALIK 51.0 51.0 0 0 88.8 0 0 43.8 0
TOPLAM 322.7 363.6 1051.7 396.3 465.1 1186.7 328.2 422.2 518

masraflarinin optimum duzeyde kalmasi saglanmistir. Tartisma ve Sonug

Ayrica, 16, 12 . 10 ve 06, mm ka“““gmdaki Dogrusal programlama modellerinin ¢6zimuinde,
y ongale.zvvr}alarm. Uretim ,\,’e sgtlg rplktarlarmln da"m"spetejn 16000 satir, 8000 situn ve 16000 tamsayi degiskenin, 8
daha duslk seviyelerde tretilmesi planlanmistir. Urinlerin karaktere kadar isimlendirildigi industrial LINDO paket

1997 yili icin tahmin edilen optimum toplam satis  ,-o0ram; kullandmistir. Dinamik haldeki Grin bilegimi
miktarlar ise sirasiyla; 30mm kalinligindaki yongalevha modelinin ¢ozimi, 468 iterasyon sonucu, amac

icin 868.1 m”, 25r.n.m icin 1499.3 m3.,.18mm icin fonksiyonunun degeri 168.117.600.000 TL. olarak
33555.4 m?, 16mm igin 363.6 m?, 12mm i¢in 465.1 m?, bulunmustur.

10mm igin 422.2 m?, 08mm igin 2356.5 m® ve 06 mm
icin 232.5 m? olacaktir.

16



S. KARAYILMAZLAR, E. BALABAN

08 mm Yongalevha

06 mm Yongalevha

Tablo 4. 08 mm ve 06 mmlik

Yongalevhanin  Optimum

Aylar Uretim Satig Stok Uretim Satig Stok Uretim-Satis—Stok
Miktarlari (m3).

OCAK 63.9 203.1 201.8 34.2 34.2 0

SsUBAT 199.2 142.6 258.4 13.1 13.1 0

MART 0 121.6 136.8 88.0 7.0 81.0

NISAN 319.6 115.6 340.8 97.2 14.7 163.5

MAYIS 0 190.2 150.6 0 39.0 124.5

HAZIRAN 0 150.6 0 0 25.0 99.5

TEMMUZ 915.7 219.8 695.9 0 14.2 85.3

AGUSTOS 0 218.6 477.3 0 22.4 62.9

EYLUL 0 179.2 298.1 0 9.3 53.6

EKIM 0 298.1 0 0 171 36.5

KASIM 517.1 299.7 217.4 0 18.4 18.1

ARALIK 0 217.4 0 0 18.1 0

TOPLAM 2015.5 2356.5 27771 232.5 232.5 724.9

Bu sonuclar 1siginda yapilacak Oneriler asagida
siralanmigtir:

e [sletmede, Ozellikle dogrudan tretim faaliyetlerine
yonelik, Uniteler bazinda elde edilen veriler ginlik,aylik
ve yillik raporlar seklinde diizenlenmesi durumunda,
ileride planlama amaciyla yapilan calismalarda gerekli
bilgilere ulasmada daha saglam bir kaynak olusturulabilir.

e Uretim planlama departmani olusturularak, tretim,
hammadde tedarik ve pazarlama bolimleri ile
Koordinasyonu saglanmalidir.

* Isletme gerekli miktarlarda trinG stokta bulundur-
madiginda Uretime ara vermek, musterilerini kaybetmek
ya da dolayl olarak daha pahali Uretmek zorunda kalabilir.
Bu durum, igletme icin ek gider ya da gelir kaybina yol
acabilir. Optimum stok miktarlari ile bu giderler
minimumlagtirilabilir.

e Bu calisma ile ortaya konulan model esas alinarak,
model Uzerinde gerek veri sayisi ve ¢esidi, gerekse ¢alisma
periyodu degistirilerek amaclanan hedeflere daha iyi
ulasilabilir.

1998 yili ve daha sonraki yillar icin yapilacak olan
Urdn bilesimi optimizasyonunda su degisikliklerin olmasi
gerekecektir;

1. Amac fonksiyonundaki satig, Uretim ve stoklama
maliyetleri,

2. Stok kisitlarindaki dénem basi stok miktarlari,

3. Satig sinirlarinin olugturulmast igin yapilan hesap-
lamalarda en son yila ait satig miktarlart verilerinin
hesaplamalara dahil edilmesi,

4. Ayni sekilde Unite Kapasitelerinin hesaplamalari icin
en son yila ait verilerin de isleme sokularak yeni kapasite
Kisitlarinin olusturulmasi,

5. Uriinlerin minimum talep miktarlarina iligkin
degisiklikler.

e Optimum Urtn bilesimi modelinden yararlanilarak,
periyot igerisinde isletmenin atil kaldigi dénemlerde tamir-
bakim faaliyetleri yapilabilir.

¢ [sletme yoneticisi,iriin bilesimi optimizasyonu
modeli ve bunun ¢6zim sonuglarina tam olarak uymak
zorunda degildir. Ele alinan periyot boyunca meydana
gelebilecek degisiklik ve aksakliklara bagl olarak model
tizerinde degisiklik yapilabilir. Ornegin, optimizasyon
sonuglarina goére Aralik ayinda 18mm Kkalinhgindaki
yongalevha icin belirlenen satis miktari 2200 m?® olsun.
Fakat, Aralik ayi icin bu Urlne daha yiksek bir talep
olmas! durumunda, 18 mm yongalevha Uretimine agirlik
verilerek dizenleme yapilabilir.

e Isletmede bir performans degerleme metodu
gelistirilerek, Unitelerin standart calisma zamanlari,
isglci ve Unite kapasitelerinin hesaplanmasinda
kullanilmasi halinde daha iyi sonuglar elde edilebilir.

e Bu calismada, yongalevha endustrisi icin gelistirilen
Urun bilesimi modeli yongalevha endustrisinin timu igin
gecerlidir. Fakat, uygulamalarda bazi yapisal degisikliklere
gereksinim duyulabilir. Ornegin, fason imalat, fazla mesai
ile ya da vardiyali calisma sistemlerinin getirdigi
degisiklikler modellere yansitiimalidir.
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