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1. GIRIS

]

Gelismekte olan iilkelerin ¢ozmeye cahgtiklart ekonomik sorunlarin
baginda, kalkinma planlarinda yer alan hedeflere ulagmak icin ellerinde bulunan
kit Giretim &fclerinin nasil kullamlacag, bagka bir ifade ile alternatif kullanim
olanaklar arasinda soz konusu dgelerin optimal dagiliminin nasil saglanacag gel-
mektedir. : : i
Bu iilkelerde genel olarak tiim sektorler geligtirilmeye muhtag olduguna

gore, tretim Ogelerinin alternatif kullanma olanaklarimn belirlenmesinde ilk
agamada sektor secimi 6n plana grtkmaktadir. : ;
Kaynaklarin sektorlere dagihimi oncelik sirasina gore belirlendikten sonra
sektorlere ayrilan kaynaklarin alternatif yatinm projelerine dagilimi sorunu giin-
deme gelmektedir. Segilen yatirim projeleri igin emek-yogun ya da sermaye-
¢ yogun teknolojilerin se¢imi ve uygulanmasi son asamayi olusturmaktadir.
Kalkinma icin gerekli olan yatirimlar elde bulunan kaynaklara ve iilke ihti-
yaglarina gore saptanmaktadir. Buna gore, hangi yatirimlara 6ncelik verileceginin
belirlenmesi ve yatmmlarin gergeklestirilmesi asamalarinda planh gahigilarak
amaca ulagimin saglanmas: gerckmekiedir. Biitiin bu ¢aligmalarin kaynak israfi-
na yol agmadan yapilmasi, kalkinma siirecinde bulunan iilkemizin yillardan beri
gergeklestiremedigi bir olgudur. Bunun bir nedeni, iilkenin ckonomi politikas:

*  Arag. Gor; Dokuz Eyhil Universitesi Iktisadi ve Idari Bilimler Fa-
kiiltesi, Igletme Boliimii
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yerine, hitkiimetlerin siyasi amaglara dayanan kisa siireli ekonomi politikalarmin
saptanmasi ve uygulanmasina dayanmaktadir. Ulke kalkinmasi igin ekonomi po-
litikasimin olusturulmasi, herseyden once uwzun siireli ve temel planlarin esas
alinmast ile olanaklidir. Ancak bu bicimde, kendi kendini besleyen bir kalkinma
siireci gergeklestirilebilir.

. Kalkinma planlaninda yer alan, iilkenin gelecekteki ihtiyaglarina ve elde
bulunan kaynaklara gbre saptanmig rasyonel hedeflere ulagabilmek igin kapasite
planlamasina ihtiya¢c duyulmaktadir. Ciinkii, kapasite planlamasi, kaynaklar ile
yattrimlar arasmda dengeli bir akigkanlik saglar.

Yapilan endiistriyel yatirimlarin amacina ulagmasi igin yatirnm gahgmala-
rindan dnece kapasite planlamasinin yapilmasi, gelecegin planlanmasinda atilan
olumlu adimlardan biridir. Ciinkii kapasite planlamas: ile birlikte elde bulunan
kaynaklar, bu kaynaklarla ulagilmak istenen hedef ve hedefe ulagmak igin yapila-
cak calismalar belirlenir. Kapasite planlamasi yapilmadan girigilen yatirimlar ya
aylak kapasite ile ¢ahgiip kaynak israfina neden olmakta ya da belli bir siire
sonra yetersiz kalan kapasite kargisinda ek yatinmlara gidilmesi sonucunu dogur-
maktadir. Bu sorun, baslangicta dogru dlcek segimi ile ortadan kalkabilir.

Yeni kurulacak bir isletmede kapasite planlamasi sorunu oldugu gibi ku-
rulu isletmelerde de aym sorunla karsgilasmak olasidir. Kurulu bir igletmede, bu
sorun ya ilk bagta planlama yapiimamasindan ya da daha sonra ortaya gikan
ekonomik degismelere isletmelerin  uyum  saglayamamasindan  kaynak-
lanmaktadir. Bu sorun, igletme kaynaklarmin ve hedeflerinin rasyonel bir bi-
¢imde saptamp elde edilen bilgiler dogrultusunda bir planlama yaprlmaSI ile ¢o-
ziimlenebilir.

Bu calismada amag, kapasite planlamasim ctkileyen ogeler gergevesinde,
kapasite seciminde ortaya gikan sorunlari ortaya koymak ve bu dogrultuda kuru-
Iu bir igletmede 6rnek bir uygulama yaparak, sorun]arl ¢oziimleyebilecek bir ka-
pasite planlamas: yontemi dnermektir.

2. ENDUSTRi ISLETMELERI VE KAPASITE

2.1. Endiistri isletmelerinde Kapasite Planlamasi Kavrami

Endiistri, bityiik isletmelerin makinalar kullanarak mekaniksel ve kimyasal
yontemlerle gesitli maddelerden tirettiklerini ortaya koymalaridir. Endiistri islet-
mesi; alimim yaptiklar materyali mekaniksel ve kimyasal yontemlerle degisiklige
ugratarak, iirettikleri yapinlarin pazarlamasim da yoneten kuruluslardir (Erlagin,
1971).

Kir elde etme amacinda olan endiistri igletmeleri, bu amaci gergeklestir-
'mek igin kurulug ¢ahsmalarindan iiretim ve pazarlama galismalarina kadar her
asamay! bir plan dahilinde gerceklestirmek zorundadirlar. igletme planlarimin
icinde, isletme kaynaklan ve potansiyel istemi gdzoniinde tutarak hazirlanmig bir
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kapasite planlamas: da bulunmaktadir. Uretim planimin ayrilmaz bir pargas: olan
tretim kapasitesi planlar, igletme planlanmn arasinda Gnemli bir yer tutmakta-
dir. Kapasite planlamas), gelecekteki isteme ve meveut kaynaklara gore firetim
diizeyinin ayarlanmasidir.

Kapasite planlamasmin amac, igletmenin iginde bulundugu kogullarda
bazt niteliksel ve niceliksel yontemler kullanarak, optimum kapasitenin saptan-
masidir. Optimum kapasite olarak tanimlanan birim Girctim maliyetinin minimum
kibindig dretim diizeyinin saptanmastun dneminin igletmeler agisindan giderck
artmasi, kapasite planlamasinin Snemini ortaya kovmaktadir. Kit iiretim kaynak-
lant ile caligmalarim siirdiirmek durumunda elan igictmelerin minimum maliyet
diizeyinde firetim yapabilmesi, bilimsel yontemlerlc hazirlanan bir kapasite plan-
lamasini gercktirmekiedir.

Kapasite planlamas: ¢alismalarinin basariya ulasmas: igin kapasite planla-
mygsim etkileyen faktorleri gozoninde bulundurmak gerekmekiedir. Bu {aktorier
agsafida kisaca ozetlenmeye gabigilmigtir. ;

2.2. Kapasite Planlamasim Etkileyen Faktirler

2.2.1. Kurulus Yeri

Bir isletmeyi olugturma ve iiretime gegme gahsmalan herseyden once ku-
mlug yeri galigmalan ile baglar. Zaman agisindan ele alindifinda, gahgmalarin
en baginda ve en Gnemli girisim kararlarindan biri olarak kurulug yerinin segimi
bulunur. Bu yolda alinan karar goreli vzun siireli olacafimdan ve kural olarak ku-
rulug veri bir kez secildikten sonra ancak yiiksek giderle degistirilebileceginden
bityiik dnem tagir. Bu nedenle uyguniuk gostermeyen bir yer secimi geneilikie
siirekli dezavantaj olacag gibi bityuk ve siirekli yatinm gerektirdiginden, ileride
agir giderlere katlamlmadan dizeltilebilecek bir konu olmakian gikar (Demir,
1978: 7).

Kurulus yerinin maliyetlere olan etkisi kapasite segimini de ctkilemekie-
dir. Hammadde kaynagna ya da pazara olan yakinkk, ulasim maliyetleri, kapasi-
teyi belirlemede etkin olan dgclerdir. Hammadde kaynafina yakm boigeler kuru-
lug yeri olarak secildiginde, bu bolge pazara ve sehir merkezine uzaksa, ulagtir-
ma maliyetleri onemli dlgiide artar. Isgilerin her giin fabrikaya taginmasi, bu
tasimada olugabilecek gecikmeler, yapmnlarin pazarlara ulastinimas, birer ma-
liyet 6fesi olarak karsimiza gikar. Bunlar igletmelerin yiiksek kapasitede kurul-
masin ya da ¢ahgmasim olumsuz yonde etkiler. Bu yonlerden kurulug yeri kapa-
site seciminde etkili olmaktadr.

2.2.2. Hammadde

Ulasim maliyetlerinin onemli olmadify durumlarda, bol ve ucuz ham-
madde, isletmelerin kapasitelerini arttirmalarina olanak verir. Bazi yapinlar igin
isletme kapasitesinin saptanmasinda hammaddelerin niceligi kadar niteligi de
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Onem tagir (Dogan, 1980: 30). Hammaddesi disa bagimli endiistrilerde iiretim
kapasiteleri, hitkkiimetlerin ithalat politikalarina, hammadde ithal edilen iilkelerin
mevzuatlarina ve ihracat kotalarina, giimriik mevzuatlarina, ulagim gecikmeleri
ve maliyetierine vb. nedenlere bagh olarak etkilenir.

22.4. Emek

Kapasiteyi onemli derecede etkileyen Ogelerin baginda, insan Ogesi gelir,
Isgiiciinii diger iiretim delerinden ayran en dnemli dzellik, onlarin duygusal ya-
piya sahip olmalanidir. Bilimsel yonetim oncesi donemde iggiicii difer iiretim
opeleri ile bir tutulurken, bugiin artik isgiliciiniin akiler (rasyonel) davranamadifn,
ruh yapis1 ve saflik durumu, kiiltir yapisy, sosyc-ekonomik kosullar g:bl ogelcnn
 isgiicii verimi tizerinde etkili oldugu kabu! edilmektedir.

isyerinin ve cevrenin calisma diizenine uygun olmasi, (;ah:gma saatleri,
iicret sistemi, sendikal faaliyetlerin etkinligi, isgiicliniin galigma temposunu ve
verimini etkilemektedir. Igiiciinden yeterince yararlanabilmek icin uygun kogul-
larin saglanmas: gerckmektedir. Bunlarin yaninda, igletmeciler igin de nitelikli
isgiicii bulmak ayr: bir sorun olugturmaktadir. Emek-yofun teknoloji kullamlan
isletmelerde bu sorunlar isgilik Gicretleri ile birlikte daha etkin olarak hissedil-
mektedir. Nitelikli isgiicih bulamadiklar: ya da nitelikli isgiiciiniin ficretleri yitk-
sk oldugundan dolay: disiik kapasitede cahgmak zorunda kalan igletmelerin
sayis: oldukca fazladur. Isgiicii ile ilgili bu sorunlar, igletme kapasitesinin belir-
lenmesinde onemli derecede rol oynamaktadar. -

2.2.4. Finansman

Kapasite planlamasinda etkili olan 6gelerden birisi de finansman olanak-
lanidir, Igletmelerin en son teknolojiye dayanan bilyiik kapasitelerde kurulmas:
ve boylece yenilik ve biyiikliigiin sagladifa tasarruflardan yararlanmas: istenilen
bir durumdur. flk yillarda tam kapasite ile galisilmasa bile ileriki yillarda kapa-
~ site kullanim oran:i arttikga birim maliyetlerin diigmesi yatinimin karhhgimi artti-
nir. Ancak, bu tiir yatiimlar, biyiik sermaye gercksinimi dogurur. Sermaye ola-
naklan kisith ve sermaye maliyeti bityukligin sagladifh tasarruflardan fazla ise
kapasite, yatinmin baglangig asamasinda kiigitk tutulmah ve gelecek yillarda art-
tinnimalidar.

Finansman olanaklari bakimindan biiyiik igletmeler, kiigiik isletmeiere
gore daha avantajl: durumdadirlar. Biiyiik igletmelerin hisse senedi ve tahvil g
karma, otofinansman, banka kredilerinden yararlanma yolu ile kaynak bulma
olanaklar1 bulunmaktadir. Oysa, kiigiik isletmelerin finansman olanaklari kisith-
dir. Ozellikle gelismekte olan iilkelerin en dnemli sorunu olan sermaye tedariki,
isletme kapasitesini sinirlayan onemli bir 6ge olmaktadir.

225. Teknoloji .
Uretim teknolojisi ve bu teknolojide ortaya gikan yenilikler kapasite bii-
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yiikligiini etkiler. Isletmenin elinde bulundurdugu ya da tiretim siirecinin bir ge-
regi olarak elinde bulunan makine ve arag-geregler, belli bir kapasitenin alunda
iiretim yapamayacak bir sisteme sahip olabifirler. Bu durumda minimum iiretim
miktar, kendiliginden belirlenmekte ve teknoloji kapasiteyi sinirlayan bir ége ol-
maktadir. Ayrica belirli bir kapasitenin altinda iiretim yapmak, birim maliyetle-
rin yiiksekligi nedeni ile diretim yapmayi gereksiz bir duruma getirmektedir. leri
teknoloji kuilanildiginda, bunun getirdigi maliyetler, satislardan elde edilen ge-
lirle kargilanamayacak kadar yiiksek olabilir. Bu durumda da belirli bir ‘miktarin
altinda iiretim yapmak, isletmeyi zarara sokacaktir.

2.2.6. istem

Isletmenin uzun siirede amaci kinim maksimize etmektir. Bu, ¢ok fazla
iiretim yapmakla degil, istem diizeyinde tiretim yapip, iiretileni satmakla olanak-
Iidir. Bu bakimdan iiretim miktari, istem tahminlerine dayanmaktadir.

Istem diizeyi isletmenin kapasitesini simrlamayacak kadar biiyiik oldugun-
da ve finansal sorunlar olmadifinda, igletme bilyiikliigiiniin sagladig biitiin avan-
tajlardan yararlanacak bigimde kapasite saptanmalidir. Ancak, pazarda potan-
siyel istem olmasina kargin, igletmenin yapinlarina olan istemin, isleimenin satis
politikasi ve pazarlama stratejisinden etkilendigini belirtmek gerekir,

Istem, ulusal ve uluslararas: ekonomik kosullardan etkilendigi icin dina-
mik bir goriiniime sahiptir. Uretim kapasitesi de konjonktiirel dalgalanmalara |
uyum saglayacak esneklie sahip olmalidir. Ani istem artiglart kargisinda mev-
simlik ig¢i alim, fazla mesai uygulamasi, vardiya sayisinin arttiriimasi ve stok ya-
pilmas: alinabilecek dnlemlerdir.

Yapilan istem tahminleri, bagabag iiretim miktar1 civannda oldugunda
isletmenin maliyetleri diigiirmek igin ¢aba gostermesi gerckmekiedir. Isletme
maliyetleri diigiiremediginde marjinal igletme olarak kalir. Bu durumda, gelir,
niifus, digsatim olanaklan, fiyatlar genel duzeyi gibi ekonomik gostergeler iste-
min ileride artacagim gosterdiginde, ilk yillarda en digiitk ekonomik kapasitenin
kurulmas: diiginiilebilir. Ciinki, ilk yillardaki hassas denge, ileride igletmenin le-
hine degisecek demektir (Sahin, 1988: 156). istem tahminleri, istemin bagabag
iiretim miktarmin altinda oldugunu gosterdiginde, boyle bir yatirimdan vazgeg-
mek gerekebilir. Bu alandaki simirh istemin, endiistri isletmeleri yerine kiigitk
isletmeler tarafindan kargilanmasi daha dogru olacaktir.

Kapasitc' planlamasi sorunlarimin temel nedeni, istemde karsilagilan za-
man ve miktar belirsizlikleridir. Gelecek bes, on ya da yirmi yil i¢inde-yapinlarin
satig diizeyini tahmin etmek gok zordur. Ciinkii bu zaman siireci; titkétici tercih-
lerindeki degismeler, teknolojik gelismeler, demografik harcketler, hitkiimet yo- -
netmeliklerindeki degisiklikler, politik ve askeri olaylar ve olabilecek diger ge-
lismeler gibi ekonomideki ¢ok onemli degisiklikleri icerir. Bu gibi olaylar, gele-
cekteki istemi 6nemli derecede etkiler (Gaither, 1987: 287).
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23. Kapasite Planlamasimn Endiistri Isletmeleri Agsindan Onemi

. Daha once de belirtildifi gibi endiisiri igletmelerinin amac:, vzun sirede
karlarini maksimize etmektir. Bunu ya satiy gelirlerini maksimize ederek ya da
maliyetlerini minimize ederck gergeklestirmeye gahsirlar. Yatunmlann karhliging
arttirmak icin igletme yoneticilerinin verecegi kararlar onem tagimaktadir. Kapa-
site planizmas: yaparken gelecekteki istem artigins gozoniine alarak isletmeyi bii-

yitk kapasitede kurmak veya ileride ek yatinmlara giriserck kapasiteyi arttirmak,
 igletme yoneticilerinin vercbileced alternatif kararlar arasmdadur. Iyi yapilmayan
bir kapasite plam, isletmenin stoklannin artmasma, aylak kapasite ile ¢ahgilip
maliyetierin yitkselmesine neden olabileceg gibi mevcut kapasitenin istem artiss
kargisinda ihtiyaca cevap veremeyecek bir bicime gelmesine de yol agabilir. Bu
nedenlerden dolay kapasite planlamas: kararlan, isletmelerin gelecegi agisindan
onem tagmaktadiw. Genelde kapasite planlamas: kararlar: su galismalan igerir
(Everett, 1982: 156).

- Uretim tesis ve araclan, isletme kaynaklar: gozoniinde bulundurularak
mevent kapasitenin tammlanmas:,

- Istem tahminleri dogrultusunda uzun donemll kapasuc ithtiyacinin
saptanimast,

- Gelecekieki kapasite 1ht1yacz igin gerekli clacak retim ogcle.nmn be-
firlenmesi,

- Kapasite planiama yontemlerinin belirlenmesi, bu yontemlerin finan-
sal, ckonomik ve teknolojik ydnlerden degerlendirilmesi, ;

- Isletme igin en uygun yontemin segilmesi ve uygulanmasi.

Isletmelerin i¢inde bulundugu dinamik cevre, zamanla igletme kararlarin-
da degisiklife yol agmaktadir. Bu nedenle kapasite planlamasinda secilen yon-
tem, belirlenen tGretim diizeyinden sapmalan gcrckt:rcn durumlara uyum sagla-
yacak esneklifie sahip olmahdir.

3. DERI KONFEKSIYON ENDUSTRISININ TARIHCES]

Ayakkab: ve saraciye diginda her tiirlii giyim egyasi dogal deriden iretil-
digi taktirde "Deri Konfeksiyon” olarak isimlendirilmektedir, Bu tammlamaya
gore; palto, sapka, takim elbise, ceket, tunik, gomlek, etek, yelek, pantolon, sort,
montgomeri, safari vb. yapinlar deri konfeksiyon endiistrisinin iiretim konusunu
olugturmaktadir (D.P.T. IV. B.Y.K.P,, 1976: 263).

Cok eski bir gegmige sahip olan bu endiistri, son yirrmi yil iginde biiyilkk
bir geligme gostermigtir. Daha onceden geligmis dlkelerin ham deri ihtiyacim
kargilayan gelismekte olan iilkeler, son yillarda @rettikleri deriyi giyim egyasma
doniistiirerek, sahip olduklan potansiyeli degerlendirmeye baglamiglardir:

Ulkemizde de deri konfeksiyor endiistrisinde hizh bir gelisme kaydedil-
mistir. Hem iilke i¢i istem karstlanmakta hem de dig satim yapllmaktadnr 1960°h
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yillarda daha c¢ok ev iiretimi olarak dagmik ve kiigiik initeler bigiminde ortaya
cikan deri konfeksiyon endistrisi, baglangigta yalnizea i¢ pazarn ihtiyaglarim
kargilamaya yonelik olarak galismaktaydi. 1970-1975 yillarint kapsayan donemde
hizh bir gelisme gostermis ve giderek diga doniik bir endiistri kolu bigimine gel-
mistir. Ancak 1975 yilindan itibaren, satinalma giiciiniin azalmas: yaninda agin
fiyat artislari, hammadde ve isgiicii sorunu, ev tretiminden fabrikasyon firetim
asamasina gegen bu endiistri kolunu darbogaza sokmugtur. Bu arada fason iire-
time agirlik verilmesi nedeni ile kalitenin diismesi, siparislerin zamaninda teslim
edilememesi, Kore, Tayland ve Arjantin gibi gelismekte olan iilkelerin diigiik
fiyatlars ile rekabet edilememesi, endilstrinin digsatim alamindaki darbogazim
olugturmug ve durgunluk giderek artmistir (Kiicitkabali, 1983: 78).

1980°li yillara kadar devam eden bu durum kargisinda digsatimi dzendirici
Onlemlerin alinmasi ile birlikte bir diizelme goriilmiis ve fabrikasyon iiretime ge-
¢ig hizlanmugtur. :

3.1. Deri Konfeksiyon Endiistrisinde Kuruluglar ve Uretim

Deri konfeksiyon endiistrisinde li¢ tiir kurulug goriilmektedir.

1- Ev imalathaneleri, ;

2- Atelyeler,

3- Fabrikalar.

Bugiin igin yaklagik 5.000.000 parga/yil iiretim kapasitesine sahip olan en-
diistride iiretimin % 10’u ev imalathanelerinde, % 90'1 [abrika ve atclyelerde
gergeklesmektedir. Endiistrideki iiretimin, % 65 Istanbul’da bulunan atelye ve
fabrikalarda, % 35’1 ise Izmir, izmit, Konya, Elazig ve Canakkale’de bulunan ev
imalathaneleri ve diger kuruluslarda gergeklestirilmektedir.

Endiistride kamu kurulusu bulunmamaktadir. Endiistri hakkinda genel
bir bilgi vermesi amaci ile Tablo: 1’de endiistride bulunan isyeri sayisi, gahganla-
rin ortalamasy, girdi ve ¢iktt degerleri ile yaratilan katma deger verilmektedir.
Tablo 1’de D.L.E nin istatistiki verilerine gore 1982 yilina kadar 10 ve daha fazla
isgiicii gahgtiran igyerleri esas ahmmustir. Endistride galisan, ancak odalara
kayitli bulunmayan ev imalathanelerinin sayisi yaklasik 1.000 adet civarindadar.

1970°li yillarda 500.000 parca/yil ‘olan iiretim kapasitesi, bugiin igin
5.000.000 parga/yil kapasiteye erigmistir. Endiistrinin iiretim kapasitesi ile ilgili
bilgi vermek i¢in asagidaki Tablo: 2 diizenlenmistir.

3.2. Deri Konfeksiyon Endiistrisinde Uretim Yontemi
Deri konfeksiyon endiistrisinde iiretim, iki temel iiretim siirecine ayni-
maktadir; kesim ve dikim. Kesim makas kullanilarak el ile yapilmaktadir. Deri

cok degerli bir hammaddedir ve kusurlari ancak gozle giirﬁ]cbiimqk;cdir. Ureti-
len yapinlarin kusursuz olmas: ve kesimin en ekonomik bigimde yapilmasi igin el
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' Tablo: 1
Tiirkiye'de Deri Konfeksiyon Endiistrisinin Yapisi

Yillar isyeri Caliganlanin Girdi Cikty Katma Deger
Sayisi Ortalamasi {000) TL. (000) TL. (000) TL.
1979 128 3.848 2.573.718 3.602.926 1.029.208
1980 138 4.186 5.4959.742 7.309.631 1.809.889
1981 172 " 5.161 11.121.056 15.455.799 4.334.743
1882 178 5.663 16.114.026 22.142.924 6.028.908
1983 71 4.217 19.575.439 25.864.829 6.289.390
1984 75 4,311 33.076.943 43.547.467 10.470.524
1985 73 4516 47.701.403 62.645.900 14,944,497

Kaynak: Tiirkiye istatistik Yilhd 1985, D.LE. Yayin No:. 1150; Tiirkiye Istatistik Yilig 1987,
D.LE. Yayin No: 1250.

Tabilo: 2
Tirkiye’de Deri Konfeksiyon Endiistrisinin Uretimi
Yillar Uretim (Bin Parga) Yillik Artig Hizi (%)
1970 541 22,1
1971 600 10,9
1972 700 16,7
1973 1.000 42,9
1974 1.600 60,0
1975 1.800 - 12,5
1976 1.900 56
1977 1.800 -53
1978 2.000 11,1
1979 1.750 -125
1980 1.800 2,9
1981 1.950 ' 83
1982 2.476 26,9
1983 2,682 83
1984 3.021 12,6
1985 3,449 14,2
1986 3.968 31,3
1987 5.639 42,1

Kaynak: D.P.T. Bes Yillik Kalkinma Planlan Yillik Programlan.

ile kesim zorunlu olmaktadir. Dikim; birlestirme, astarlama, diigmeleme ve gesit-
li aksesuarlarin dikilmesi agamalarindan olugmaktadir. Dikim, makinalar ile ya-
pilmaktadir. Kullamlan makinalar; sanayi dikis makinasi, ilik agma ve diigme
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dikme makinalaridir. Dikimde otomasyona ge¢me olanagi oldugu halde iilke-
mizde dikim asamasinda heniiz tam bir otomasyona gidilememigtir. Bu neden-
lerden dolay: endiistride emek-yogun iiretim teknolojisi kullaniimaktadir.

Genellikle siparige gore iiretim yapilan endiistride ki ve bahar sezonu ol-
mak iizere iki iiretim sezonu bulunmaktadir. Uretimin % 70°i ki sezonunda, %
30’u ise bahar sezonunda gergeklestirilmektedir. Uretim, kis sezonuna hazirlik-
larin siirdiigis Temmuz ve Ekim aylar arasinda en yogun donemini yagamaktadir.

3.3. Deri Kenfeksiyon Endiistrisinde Kapasite Se¢imini Etkileyen
Faktorler

3.3.1. Kurulus Yeri

Deri konfeksiyon endiistrisindeki kuruluglarin gogu digsatima yonelik ca-
hgmaktadirlar. Bu nedenle kurulus yerinin, yurt disi baglantilarinin kolaylikla ya-
pilacag: ve ulasim olanaklarmin bulundugu yerlerde segilmesi, satis olanaklarim
arttiracaktir. Ayrica, isgilerin de igletmeye kolayhkla ulagimimn saglanabilecegi
‘kurulug yeri, hem ulagim maliyetlerinden tasarrufu olanakl kilacak hem de ge-
cikmeleri ve zaman kaybin1 dnleyecektir.

Igsatima ybnelik galigan igletmelerin ise yine bilyikk yerlesim merkezle-
rinde kurulmasi satig olanaklarimi yiikseltecektir. Ciinkii, deri giysiler kent
yasaminin hiikiim siirdiigii biiyiik yerlesim merkezlerinde daha ¢ok kullaniimak-
tadir. Bununla birlikte deri giysilerin fiyatlarinin cok yiiksek olmas: satis miktari-
m etkilemektedir. Kurulus yeri secilirken yitksek gelir diizeyine sahip tiketicile-
rin bulundugu yerlerin dikkate ahinmas: gerekmektedir. Satig miktarinin kapasite
kullanim oramin: etkileyen en dnemli 6ge olmasi, kurulus yerinin se¢iminde po-
tansiyel titketicilerin gdzoniinde bult_indurulmas:m gerektirmektedir.

Deri isleme initelerine sahip igletmelerin, ham deri teminini kolaylagtira-
cak yerlerde kurulmasi gerekmektedir. Ayrica ham derinin iglenmesi sirasinda
su ve elektrik kullanim: gerekli oldugu igin, kurulug yerinin alt yap: calismalari-
mn tamamlanmis olmasi gerekmektedir. Deri igleme iinitelerine sahip bulun-
mayan igletmelerin isc tabakhanelere yakin yerlerde kurulmas: hammadde temi-
nini kolaylastiracag: gibi ulasim maliyetlerini de diisiirecektir.

Cevre koruma gahigmalarimin 6nem kazanmasi, ozellikle deri endiistrisini
cok yakindan ilgilendirmektedir. Bu nedenle, kurulug yerinin atiklarin yok edile-
bilecegi alt yap: tesislerine sahip olmas: gerckmektedir.

33.2. Hammadde

Deri konfeksiyon iiretiminde kullanilan temel hammadde, islenmis deri-
dir. Islenmis derinin kalitesi, kapasiteyi etkilemektedir. Cok piriizlii, izerinde
delikler bulunan deriler kullanilmamakta ve tiretimde kayiplara yol agmaktadir.
Kaliteli deri elde etme ¢abalari hayvanin yasam siirecinden baslamaktadir, Kali-
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teli deri; sicak ve nemli bolgelerde yetistirilen geng ve kiigiikbag hayvanlardan
elde edilen ince yapih deridir. Bu nedenle, deri konfeksiyon endistrisinde kalite-
li yapinlar elde etmek igin koyun ve kuzu derisi kullanmak gerekmektedir.

Hayvan hastaliklary, parazitler, derinin kalitesini olumsuz yonde etkile-
mektedir. Déngesiz beslenme; derinin sert ve mat olmasina, esnekligini kaybet-
mesine, derinin biizillmesine ve kii¢iilmesine yol agmaktadir (Soydan, 1984: 10).
Kesim sirasinda kesim yerinin diizensiz ve ortamin saghksiz olmas, derinin iize-
rine kan bulasmasi gibi etkenler, bakterilerin iiremesine ve derinin bozulmasina
neden olur ki, bu derinin kalitesini digiiriir (Kihigoglu, 1984: 5). Kaliteli derinin
elde edilmesi, hayvancihm modern yontemlierle yapilmasina ve kesim sirasinda
ozenli calismaya bagli bulunmaktadir.

Ham derinin iglenmesi sirasinda kullamlan teknikler ve uyguianan kimya-
" sal iglemler de derinin kalitesini etkilemektedir. Kaliteli deri iiretimini etkileyen

bu kadar gok 63enin varh ve kaliteyi korumak igin gerekli kogullarin saglan-

masindaki giiclikler, kullamma uygun islenmis deri teminini zorlagtirmaktadr.

Bu ise kapasite kullanim oramim diigiirmektedir.

Hammadde olarak kullamlan islenmis derinin niteligi ile birlikte niceligi
de kapasiteyi etkilemektedir. Islenmig deri tiretim miktari, kesilen hayvan sayisi-
na baglidir. Ulkemizde hayvan kesimi, deri igin degil, et icin yapilmaktadir. Gelir
ve fiyat gibi 6gelerden etkilenen et tiikketim miktar, iilkemizde oldukga diigiiktiir.
Ete olan istemin yetersiz olmasi, hayvan kesim sayisim diigiirmektedir. Bu ne-
denle ham deri ve islenmig deri iiretimi yetersiz olmaktadir.

Hammadde temininde bu kadar giigliik gekilirken, iilkemizin canh hayvan
digsatimina baslamasi, sorunun daha da biiyiimesine yol agmaktadir. Bu etken-
ler, hammadde fiyatlarmi arttirmaktadir. Bununla birlikte, iiretim igin gerekli
isletme sermayesi de artmaktadir. Finansal giiclik iginde bulunan igletmeler,
hammadde ile ilgili bu sorunlardan dolay, diigiik kapasite ile gahgmak zorunda
kalmaktadirlar. '

 Deri konfcksiyon yapmnlarinda girdi olarak kullamlan aksesuarlarin
(diigme, toka, fermuar vb.) temininde de giicliik gekilmektedir. Ulkemizde treti-
len aksesuarlarin kalitesiz olmasi, aksesuar digalimini zorunlu kilmaktadir. Bu,
yine maliyetleri arttirica bir etkendir.

333. Emek

Deri konfeksiyon endistrisinin dogas1 nedeni ile emek-yogun iiretim tek-
nolojisi kullamlmaktadir. Derinin kalite kontroliiniin yapilmasi, kesilmesi, dikil-
mesi, dikkatli ve 6Zenli cahgmay: gerektirmektedir. Biitiin bu islemler, isgiicii-
niin nitelik ve nicelik agisindan yeterli olmasimi zorunlu kiimaktadir. Her endiis-
tri kolunda oldugu gibi deri konfeksiyon endistrisinde de nitelikli iggiicii sorunu
bulunmaktadir. Bu sorun, dericilik enstitiisit ve bazi meslek okullarinin kisith
olanaklan ile ¢oziimlenmeye calisiimakla birlikte nitelikli isgiicii agign kapatila-
mamaktadir. Nitelikli isgiicii agif, aylak kapasitenin ortaya gikmasina ve maliyet-
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lerin artmasina yol agmaktadir. Ayrica nitelikli isgiicine ddenen iicretlerin yitk-
sek olmasi, yine maliyetleri arttirics bir 6e olarak kargimiza’ gikmaktadir.

33.4. Finansman

Deri konfeksiyon endiistrisinde gerekli olan sabit sermaye miktan az ol-
makla birlikte ihtiya¢ duyulan isletme sermayesi miktar: oldukca yiksektir. Bu,
hammadde fiyatlar: ile isgiiciine 6denen iicretlerden kaynaklanmaktadir. Finans-
man sikintis1 dzellikle i¢ pazara gahsan kiigiik atelyelerde daha ¢ok hissedilmek-
tedir.

Deri konfeksiyon endiistrisinin kiigiik isletmelerden olugmas:, kiigik islet-
melerin yasadifh tiim finansal sorunlarin yogun bir bigimde bu endiistri kolunda
da hissedilmesine neden olmaktadir, |

3.3.5. Teknolgji

Deri konfeksiyon endiistrisinde iiretimin birgok agamasinda emek-yogun
iiretim teknolojisinin kullamldig: daha 6nceden belirtilmigti. Kesimin el ile yapil-
masina karsihk dikim agamasinda otomasyona gegmek olanakhdir. Ancak islet-
melerin finansal sorunlan, otomasyona gegisi engellemektedir. Ayrica, ileri tek-
nolojiye sahip olan makinalar: kullanacak nitelikli isgiiciiniin yetersiz olmasi da
otomasyona gecisi geciktirmektedir. Kullanilan sanayi dikis makinalarinin iiretim
kapasitesinin isgiiciiniin hizina bagh olmas, iiretim kapasitesini olumsuz yinde
etkilemektedir.

33.6. Istem

Istemi etkileyen dgeler arasinda nitfus, gelir diizeyi, fiyatlar, moda vb.
sayilabilir. Tiirkiye’de niifusun bilyiik bir kisnm orta gelir diizeyine sahiptir. Ge-
lirlerinin biiyik bir kismim temel titketim maddelerine ayirmak zorunda kalan
tiiketicilerin yiiksek fiyath deri giysileri satin alma giicleri diigitktiir. Bu nedenie
i¢ pazar, yiiksek gelir diizeyine sahip kigiik bir kitle ile sinirh kalmaktadir. i pa-
zarin birkac biyilkk sehirde canhi olmasimin yaminda turizm mevsiminde turistik
yorelerde satiglar artmaktadir. Ancak, bu istem diizeyi yeterli degildir. Bu ne-
denle kiigiik atelyelerin diginda cogu isletmeler digsatima yoncimektedirler.

Deri konfeksiyonda diinya modasim etkileyen iilkelerin baginda, Fransa,
ftalya, Isﬂanya ve Ingiltere gelmektedir. Stil ve renkler gok hizh degismekte ve
tercihler, sepileme tesisleri gruplan ile modacilar tarafindan, moda dergilerinde
genis reklam kampanyalan ile tamtilmaktadir. Moda ayni zamanda deri giyim
esyasinda kullanilacak deri tiiriinii de etkilemektedir. Yiiksek fiyath deriler, ge-
nellikle klasik ve yiiksek fiyathh modellerde kullamlmaktadir. Bununla birlikte uy-
gun fiyat, moda ve renk ogelerine ok duyarh geng tiiketici gruplarinin istemi,
uygun deri istemini dogurmaktadir (Siimer, 1977: 50). Digsatima yonelen iglet-
melerimiz, istemi ctkileyen moda oOfesi ile kargilagmaktadirlar. Diinyada moda
yaratacak kreator ve stilistlere sahip olmadigimiz igin moda yaratilamamaktadir,

- 113 -



Uretilen yapinlarin modelleri ise siparis veren igletmeler tarafindan gonderil-
mekte ve iiretim bu modellere gire yapilmaktadir. Bu nedenle Tiirk deri giysile-
rinin fiyatlari, moda yaratia iilke fiyatlarina gore oldukga diisiiktiir. Siparige
gore iiretim yapan digsatime: isletmelerin 6nemli bir pazarlama galismalari bu-
lunmamaktadir. Bu endiistiiri dalinda yapilan incelemeler, ¢cogu digsatimar iglet-
melerin siparislerini, yoneticilerin kisisel gabalarina dayah olarak aldiklarim or-
taya gikarmugtir. Sipariglerin diizensiz olmasindan dolayr kig sezonu dncesi yogun
bir calismaya giren isletmeler, diger aylarda aylak kapasite ile galismak zorunda
kalmaktadirlar. Bu ise maliyetlerin arttirmaktadir.

4. DOGRUSAL PROGRAMLAMA YONTEMININ BiR DERI
KONFEKSIYON ISLETMESININ KAPASITE
PLANLAMASINDA UYGULANMASI

4.1. Uygulama Yﬁpn]an isletme Hakkinda Genel Bilgi
= ”

Uygulama, bir deri konfeksiyon igletmesinde yapilmistir. Isletme sahibi
ve yoneticisinden alinan bilgilere gore; igletme, 1963 yilinda Izmir’de kurul-
mugtur. ik yillarda, deri iiretimi alaninda galisan igletme, 1970 yili baslarinda,
deri konfeksiyon yapmlarinn iiretimine gegmigtir. I¢ pazardaki istemin yetersiz
olmast nedeni ile ihracata yonelik olarak caligan igletme, iirettigi yapinlarin tii-
miinii Almanya’ya ihra¢ etmektedir.

Deri igleme iinitesine (tabakhane) de sahip bulunan igletme, yurt icinde
ham deri temininde kargilagtigis giiclikler nedeni ile deri ithalatinda bulunmakta-
dir. Yart-mamul olarak ithal edilen deriler, deri igleme iinitesinde, uygulanan
' mekanik ve kimyasal yontemler sonucunda, iglenmig deri bigimine getirilmekte-
dir. Uretimde, koyun ve kuzu derisi kullanilmaktadir. Siparise gore iiretim yapan
isletme, iki tiir yapin iretmektedir:

1. Deri mont (erkekler igin),
2. Normal boy deri ceket (erkekler igin).

Emek-yogun iiretim teknolojisi kullanilan isletmede, 170 kisi ¢aligmakta-

dir. Deri isleme iinitesinde 50 isgi, konfeksiyon yapinlarinin iretiminde de 109

" isci cahgmaktadir. Ayrica, 21 kisiden olusan idari personel kadrosu da bulun-
maktadir. Yapmlarin dikim asamasinda, bant sistemi kullamilan isletmede, 4
bant ve her bantta 7 dikis makinas: bulunmaktadir. Kullanilan makinalar, sanayi
dikis makinalaridir. Ayrica 1 desi, 5 astar, 2 nihai gazi makinasi bulunmaktadir.
isletmede yapilan incelemeler sonucunda, iglenmis derilerin, asagida belirtilen
itretim siirecinden gegerek, deri konfeksiyon yapini bigimine geldigi saptanmigtir.
1- Desi; desi makinasi ile islenmis derinin kag¢ dm? oldugunun saptanma-

sidir, Derinin iizerine dl¢lisii yazildiktan sonra asort agamasina gonde-
rilmektedir.
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"2- Asort; derinin renk ve yapisima gore aynilmasidir. Bu agamada, deriler
diiz ya da damarh oluglarina gbre, aym yzpiya sahip olanlarin bir ara-
da bulunmas: gerektifi gozonine ahnarak, gruplandinlmaktadir. Ayn- -
ca, derinin hatali (yaral) olup olmadiz da kontrol edilmektedir, Bu
iglemler sonucunda, bir yapmn iiretimi icin gérekii olacak deriler,

“izerinde yazih olan odlgiilere gore toplanarak, kesim agamasina gonde-
rilmektedir. '

3- Kesim; deriye, iiretilecek modele gore makas yardimi ile bigim verilme-

sidir. Kesim iglemi bittikten sonra konirol asamasina gonderilmekie-

4- Kesim sonras: ilk kontrol; kesimin modele uygun olarak yapilip yapl-
madsgmin kontrol edilmesidir. Ayrica, deriler bir kez daha kalite kont-
roliinden gegirilmekte ve hatah deriler, kesim asamasina geriye gonde-
rilmekiedir.

5- Kivirma ve yapistirma; derinin temiz goriinmesini saglamak igin gevre-
sinin kivrilmas: ve tela yapistiniimasidir,

6- Dikim; modele gore kesilmis olan derilerin, makinalar yardum ile
birlegtirilmesidir. Bu asamada, her bantta, {a;ima islevini yerine geti-
ren yardimcilarla birlikte, yapin 7 dikis makinasindan gecerek dikil-
mektedir. :

7- Astar; makinalar kullanilarak yapma astarlarimin dikilmesidir.

8- Tulum; dikilen ve astarlanan derinin, son dikis dncesi yapistinilarak, sa-
glamlagtirimasidir.

9- Ayakg tulum; tulum agamasindan sonra, son yapistirma iglemierinin
yapilmasidir.

10- Ara kontrol; yapinlarin bir kez daha kontrol edilerek, hatal olanlarmn,
hatamin yapildify islem asamasma gonderildii agsamayi olusturmakia-

11- Nihai gazi; makinalar kullanilarak, yapinn iizerindeki en son dikigle-
rin yaptimasidrr.

12- El isi; yapumn iizerine ilik agiimas), diigme vb. aksesuarlarm dikilmesi
iglemidir. Ayrica, yaprmn iizerinde bulunan iplik artiklar: da makasla
temizienmektedir. Bu a;»amadan sonra, yapimn, kullamima hazir bigime
gelmektedir, ‘

fsletmenin iiretim sorumlusundan alinan verilere gore; yapinlarin iiretimi

icin her agamadaki standart siire, gerekli isgiicii sayisi, toplam iggiicii ve igletme-
nin sahip oldugu toplam isgiicii saati, tablolar bigiminde verilmigtir. Tablo 3’de
_ deri mont, tablo 4 de ise normal boy deri ceketin Giretimu icin gerekli veriler bu-
lunmaktadir. Deri mont ve normal boy deri ceket, asagndaki gibi tanimlanmakta-

X; = Deri mont
X, = Normal boy deri ceket
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Tabio: 3
X,’in Agamalara Gore Toplam Uretim Siiresi

1 adet Xq'in Gretimi 1 adet X4'in Uretimi  Toplam Toplam
Asamalar icin gerekli isglict icin gerekli siire isglicii igglicl saati
sayist (dak/glin} sayisi (dak/giin)
Desi 1 1 2 1.020
Asort 1 5 2 1.020
Kesim 1 20 16 : 8.160-
Kesim sonrasi
ilk kontrol 2 2 2 1.020
Kivirma ve
yapistirma 4 4 24 12.240
Dikim ve ara
tagima 10 b i 40 20.400
Astar 2 10 5 2.550
Tulum 1 6 4 2.040
Ayaket tulum 1 10 5 2.550
Ara kontrol 1 1 1 510
Nihai gazi 2 6 B 2.040 -
El igi 1 15 4 2.040
TOPLAM 27 97 109 55.590
~ Tablo: 4
X,’in Asamalara Gore Toplam Uretim Siresi
}. 1 adet Xp iretimi 1 adet X uretimi Toplam Toplam
| Asamalar icin gerekli isgiici icin gerekli siire isglcl  igglicli saati
sayisi (dak/guin) sayisi (dak/giin)
Desi 1 1 7 SWise 1.020
| Asort 1 4 2 1.020
Kesim ‘ 1 15 16 8.160
Kesim sonrasi
ilk kontrol 2 2 2 1.020
Kivirma ve
yapighrma 4 3 24 12.240
Dikim ve ara 4
tagima ; 10 14,5 40 20.400
Astar 2 8 5 2.550
Tulum 1 5 4 2.040
Ayakei tulum 1 8 5 2.040
Ara kontrol 1 1 1 510
Nihai gazi 2 5 4 2.040
El igi 1 10 B 2,040
TOPLAM 27 76,5 109 55.590
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Isletmede, giinde 8,5 saat cahgilmaktacir. Toplam isgiicii kapasitesi he-
saplamasinda, giinlilkk cahgma siiresi, dakika cinsinden ahnmustir.

Igletmede; desi, dikim, astar, nihai gazi asamalarinda, yapmnlanin iireti-
minde, makinalar kullamlmaktadir. Her iki yapinin iiretiminde harcanan makina
saati ve igletmenin toplam makina kapasitesi tablolar bi¢iminde verilmektedir.
Tablo 5’de X; yapmm, Tablo 6’da ise X, yapimnin iiretimi igin gerekli makina
saati (dakika cinsinden) verilmektedir.

Tablo: 5
X{'in Asamalara Gore Toplam Makina Siresi

1 adet Xq'in lretimi. 1 adet Xy'in iretimi Toplam  Toplam ma-

Asamalar icin gerekli siire icin gerekli makina  makina kina kapasitesi
{dak/giin) sayisi sayist (dak/gtin)
L)
Desi 1 i i 510
Dikim 17 - 28 14.280
Astar 10 2 5 2.550
Nihai gazi 6 1 2 1.020 -
TOPLAM 34 1 36 18360
Tablo: 6
X5'nin Agamalara Gore Toplam Makina Sdresi

1 adet Xo'nin Uretimi 1 adet Xp Uretmek  Toplam  Toplam ma-

Agamalar icin gerekli siire icin gerekli makina ~ makina kina kapasitesi
(dak/giin) sayist sayisi (dak/gin)

Desi 1 1 1 510
Dikim 145 7 28 14.280
Astar 8 2 5 2.550
Nihai gazi 5 1 2 1.020
TOPLAM 285 Y 36 18.360

'i§gﬁcﬁ ve makina kapasitelerini ortaya koyan bu gizelgeler, isletmenin ka-
pasite planlamas: hesaplamalarinda, veri olusturmasi igin hazirlanmig bulunmak-
tadirlar. Tablolarda bulunan toplam isgiicii sayist (109) her iki yapinin iireti-
minde kullanilan, isgiicii sayisii vermektedir. Isletmenin isgiicii-saat kapasitesi,
isgiicii sayist ile bir iggiiciiniin giinliik cahyma siiresi (510 dakika) garpilarak he-
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saplanmistir. Makina-saat kapasitesi de, toplam makina sayisi ile bir makinanin
giinliik calisma siiresi (510 dakika) carpilarak bulunmustur.

4.2. Uygulama

Uygulama yapilan isletmeden alinan bilgilere gore; isletme yapinlan iire-
tirken, hammadde, isgiicii, makina, istem kisitlar ile karsilagmaktadir. sletme,
yilda, yaklagik 30.000 X;, 10.000 X, yapmm iretmektedir. Ancak, deri konfek-
siyon endiistrisinde, endiistrinin dogasindan kaynaklanan bir sonug olarak, iire-
tim yili toplam 10 ay olarak kabul edilmektedir. Bu varsaymmla, igletme, ayda,
yaklagik, 3.000 adet X;, yaklagik 1.000 adet X, yapim uretmekiedir. Ancak, he-
saplamalarda, bir ayda, 22 ig giinii kabul edilerek giinlitk ortalama istem, X; igin
yaklagik 136, X, icin yaklagik 45 olarak almmugtir.

Isletme, isgiicii kisiti ile de karsilasmaktadir. -Nitelikli isgiicii sorunu bu
isletmede de goriilmektedir. Isletmenin isgiicii-saat kapasitesi hesaplamrken,
yapinlarin tretiminde caligan isgiicii sayis1 esas alimmigtir. Deri igleme iinite-
sinde, alinan bilgilere gore, 20 giinliik iretim siireci sonunda, 50 isgiiciiniin ¢a-
ligmas: ile 1.500 yapimn tretiminde kullamlabilecek, islenmis deri iiretilmckte-
dir. Ancak, deri isleme iinitelerinde galigan iggiiciiniin, yapinlarin iiretilmesinde,
bir etkisi olmadip1 varsayimindan hareket edilerek, Tablo 3 ve Tablo 4’deki so-
nuglara gore, isletmenin giinlik isgiicii kapasitesi 55.590 dak/giin olarak kabul
edilmistir.

. Makina kisitlarimin hesaplanmasmda da, Tablo 5 ve Tablo 6’daki sonug-
lara dayanarak, igletmenin giinlitk makina-saat kapasitesi, 1§lplmudu bulunan 36
makina esas alinarak, 18.360 dak/gin olarak kabul edilmistir.

isletmeden alinan bilgilere gore, 1 adet X yapim iiretmek igin 480 dm?
islenmis deri, 1 adet X, yapmu iiretmek igin de 365 dm? islenmis deri gerekmek-
tedir. Isletmenin iiretimini aksatmadan gergeklestirebilmesi igin giinde en fazla
100.000 dm? iglenmis deriye ihtiyag duyulmaktadir.

isletme yoneticilerinden alnan bilgilere gore isletme, X; yapimindan bi-
rim bagina 10.000 TL, X, yapimindan birim bagina 11.000 TL kér elde etmekte-
dir. Kir ile ilgili olan veriler, kesin degerler olmayip isletme tarafindan verilen
ortalama degerlerdir. Isletmeden kapasite kisitlari ve kar ile ilgili olarak alinan
verileri, dogrusal programlama modeli ile gosterecek olursak;

Amag Fonksiyon:

Zaks = 10.000 X; + 11000 X,

Kisitlar:

97 X; + 76,5 X, < 55.590 (isgiicii-saat)
480 X; + 3665 X5 < 100.000 (islenmis deri)
34 X; + 285X, < 18360 (Makina-saat)
'Xi < 136 (istem)

X, < 45 (Istem)
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X, X =2 0

biciminde yazabiliriz. Isletme igin olusturulan lsitlar, giinlik kisitlari goster-
mektedir. Simpleks yontem ile ¢oziime gidebilmek igin esitsizlikler esitlik bigi-
mine doniigtiiriilmiis ve tablolar yardim ile sonuca ulagiimustir,

Amag Fonksiyon:

Znays = 10.000 X7 + 11.000 X5 + 0S; + 0S; + 08,
Kisitlar: -
97X, + 765X, + §; = 55590

480 X; + 365X, + S; = 100.000

34X; + 285X, + S3 = 18360

Xy + 84 = 136

Xy +8Ss= 45

Xls X2, Sl! Sz, S3, S4, Ss = 0

G 10000 11000 0 0 © 0 0
Yapm Kangm: Nicelk X; X, S S, S5 S S5

0 8; 389555 0 MRS W T SNt B, Y
0 S 18.295 0 0 0" 1 0, ~480 365
0 S3 124535 00 o0l age B a3 T s
10.000 X 136 1 0 0000 T 0
11.000 X, 45 0 S TR Y AR 1

Z; 1.855.000 10.000 11.000 0 0 0 10000 11.000

G- Wi 0 0 0 0 -10000 —11.000

/

Simpleks yontem ile ¢oziim yapildiginda elde edilen optimal tablo yukanda veril-
migtir. Bu sonuglara gore isletmenin giinliikk ortalama istemi yeterli bulunmakta-
dir. Ancak, isletme 38.955,5 dak/giin isgiicii-saat ve 12.453,5 dak/giin makina-
saatten olusan fazla kapasiteye sahip bulunmaktadir. Ayrica, 18.295 dm?/giin
fazla islenmis deri kapasitesi de mevcuttur. Isletme, isgiicii-saat, makina-saat ve
islenmig deriyi verimli bir bicimde kullanamamaktadir. Bagka bir deyigle, bu
iiretim faktorleri atil olarak kalmaktadir. Tablodan elde edilen bir bagka sonug
ise igletmenin 136 birim X; ve 45 birim X; iiretiminden 1.855.000 TL/giin net
kar elde etmekte oldugudur.

Optimal tablodan elde edilen sonuglara gore isgiicii-saat ve makina-saat- -

ten olusan fazla iiretim kapasitesi isgiicii sayis: ve makina sayisi olarak ifade edi-
lecek olursa:
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Fazla isgiicii-saat (dak /gun) 38.955

= = 76 igci
1 iggiiciiniin galisma siiresi (dak. /gun) 510
Fazla makina-saat (dak./giin) 12.453
i1 = = 24 makina
1 makinanin ¢alisma siiresi (dak./giin) 510

Bu durumda isletmede 76 isci ve 24 makina fazla bulunmaktadr.

5. SONUC

Deri konfeksiyon endiistrisinde ¢alisan bir isletmede dogrusal program-
iama yontemi ile yapilan kapasite planlamasi uygulamasindan cikan sonuglara
- gne sletme firetimde, isgiicii-saat, makina-saat, islenmis deri ve istem kisitlan

argilasmaktadir, Yapilan iglemlerden cikan sonuca gore isletmenin giinde
136 bt Xy ve 45 birim X; iiretmesi gerekmektedir. Buna gore igletmenin ya-
pmlarma olan giinlik istem yeterli olmaktadir. Ancak, isletme isgiicii-zaman,
makina-zaman ve islenmis deriden olusan itretim fakiGrlerini verimli kullanama-
zakiadir. Bu nedenle isletmede 76 isci, 24 makina ve 18.295 dm? islenmis deri-
den olugan fazia Uretim Ofesi bulunmaktadur. Igletmenin elinde bulunan fazla
uretim ogelerine gore yeni bir iiretim kapasitesi saptanabilir. Ancak, saptanacak
olan wretim kapasitesi, atil firetim ogelerinden en az iirctim kapasitesine sahip
olan islenmis deri temel alinarak belirlenmelidir. Buna gore isietme, 18.295 dm?
ictenmis deri ile yalmzca X yapimindan iiretecek olursa 38 adet, yaimzca X, ya-
prmndan firetecek olursa 50 adet yapmn iiretebilme kapasiiesine sahip bulunmak-
tadir. isgiicii-saat ve makina-saat bakimindan daha fazla iiretimde bulunmak
olanakli goriinse de islenmis derinin veterli olmamasi tiretimi en fazla 50 birim
X- arttirabilme olanag vermektedir. Isletme yalnizca X iirettiginde giinlitk net
kirim 380.000 TL, yalnizca X, iirettiginde ise 550.000 TL. arttirabilme olanagina
zahip bulunmaktadir. Bu nedenle isletmenin yeni pazarlar bulmasi gerckmekte-
“ir. By, isletmenin satiglarinin artmasina yardimer olacag gibi atil Gretim faktor-
lerinin kullammmini sajlayacak ve verimliligi arttiracaktir.

Deri konfeksiyon endiistrisinde yapilan incelemeler, isletmelerin kapasite
planlamas: kararlarimi bilimsel yontemlerle almadiklarini ortaya koymaktadir.
Isletmeletin gopunun aile sirketi olmasi profesyonel yoneticilik aniayiginin
yerlesmesini engellemektedlr Ayrica, dericilik, igletmeler tarafindan bir endiistri
kolu olarak goriilmemekte, yalnizca bir sanat kolu olarak benimsenmektedir.
Aile meslegi olarak kabul edilen dericilik, tiretimden satisa kadar bilimsel ol-
mayan yontemlerle yapilmaktadr.

Ulkemizde dericilik, geligmis iilkelerin fason tiretimlerini gelismekte olan
iilkelere kaydirmas ile dnem kazanmigtir. Dericiligin gevre kirliligine yol agmas:
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ve gelismig iilkelerde gevre korumacihiinin yasalarla bilingli bir bi¢imde yap:-
liyor olmas1 gelismeckte olan iilkelerin gozard: edilemeyecek kadar biiyitk boyut-
larda olan gevre kirliligine katlanmasina neden olmaktadir. Gosterilen zveri
kargisinda elde edilen sonug ise doyurucu olmaktan uzaktir. Deri konfeksiyon
endiistrisinin sorunlarinin Istanbul Tuzla ve Izmir Menemen Organize Deri Sa-
nayi Bolgelerinin gahsmalarmin bitiminde ¢oziimlenecegi umut edilmektedir.
Ancak, fason tiretimlerini iilkemize kaydiran iilkelerin teknoloji yatirimi yapma-
larinin 6zendirilmesi de gerckmektedir. Kiigiik isletmelerden olugan bu endiis-
trinin kendi gabalar: ile gelismis teknoloji kullanabilmesi olanaksiz gorinmekte-
dir. Bu nedenle, deri konfcksiyon endiistrimizin istenilen seviyeye gelebilmesi
i¢in devlet destegi ile birlikte devlet-endiistri isbirligi de gerekmektedir.
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