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BUTUNLESIK URETIM PLANLAMASININ HEDEF PROGRAMLAMAYLA
OPTIMiZASYONU VE DENiZLi IMALAT SANAYiINDE UYGULANMASI
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(074

Giiniimiizde, isletmeler agisindan {iretim planlama ve kontrol fonksiyonu hayati énem tagimaktadir. is
rekabetinin artan karmagikligi ve miisteri memnuniyeti igletmeleri yiiksek kalite diizeyine ve maliyet
minimizasyonuna yoneltmistir. Bdyle bir rekabet ortaminda iiretim planlama ve kontrol sistemlerine
verilen deger giinden giine artmaktadir. Biitiinlesik iretim planlama, tretim planlama ve kontrol
caligmalarinda kullanilan araglardan biridir. Biitiinlesik iiretim planlama ile iiretim hizlan, isglicii
diizeyleri, fazla mesai ve diger kontrol edilebilir degiskenler ayarlanarak, ongoriilmiis talep en iyi
bi¢imde karsilanmaya g¢alisilir. Biitiinlesik iiretim planlamasinda yer alan birden ¢ok ve karmasik
amaglart ¢6ziimlemek i¢in, hedef programlama yontemi gelistirilmistir. Bu c¢alismada hedef
programlama ile firmanin 6ncelikleri belirlenip, buna uygun matematiksel modeller gelistirilmistir.
Matematiksel modellerde kullanilan parametrelere ait veriler, uygulamanin yapildigi firmadan elde
edilmistir. Firmanin kar ve maliyet hedeflerine ulasabilmesi igin, {iretilmesi gereken {iriin miktarlari

ve isgiicii degerleri gz Oniinde bulundurularak model kurulmus ve Wingsb programu kullanilarak
optimum ¢6ziime ulagilmigtir.

Anahtar Kelimeler: Biitiinlesik Uretim Planlama, Optimizasyon, Hedef programlama
JEL Simflamasi: C02, C44, C60

OPTIMIZATION OF INTEGRATED PRODUCTION PLANNING WITH TARGET
PROGRAMMING AND MANUFACTURING INDUSTRY APPLICATION OF
DENIZLIi

ABSTRACT

Today, businesses are vital in terms of production plannning and control function. The increasing
complexity of business competition and customer satisfaction, firms are directed high quality levels
and cost minimization. In such a competitive environment, the value of production planning and
control systems is increasing day by day. Aggregate production planning, production planning and
control is one of the tools used in the work. Aggregate production planning and production rates,
workforce levels, overtime and other variables can be controlled by adjusting the best way to meet
the prescribed demand tries. The aim of the process, reduce the cost expenses. Aggregate production
planning and multiple objective programming methods have been developed to analyze complex
objectives.In this study an integrated production planning in an enterprise, to achieve the goal
programming method was used for multiple purposes. Goal programming with the business priorities
identified by developing an appropriate mathematical models, the optimal solution has been reached.
Mathematical models of the application data of the parameters used were obtained from the entity.
Finding the results, conclusions were reached using Wingsh program.
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GIiRiS

Kiiresel pazarlarda rekabet edebilmek i¢in; maliyetlerin diisiirilmesi, kalitenin
yiikseltilmesi ve iiriinlerin toplam iiretim zamanlarinin azaltilmasi gerekmektedir. Bu
durumlarin yerine getirilebilmesi icin iiretim sistemlerindeki karar verme siireclerinin
gelistirilmesi gerekmektedir. Biitiinlesik iiretim planlama siireci, her bir iriin igin
detaylandirilmis kapasite kaynaklari ve malzeme ihtiyaclarina gerek duymadan, iiretimi
toplu diizeyde ele alir. Biitiinlesik planlama probleminin ¢déziimii, belirlenen planlama
doneminde beklenen maliyetin en aza indirilmesini igerir. Kullanilan metotlar ve yontemler
maliyet kalemlerinin en aza indirilmesi i¢in gerekli ¢abay1 gostermeye g¢alisir. Metotlar
isletmeye yonelik amag¢ ve stratejilere dayanir. Biitiinlesik iiretim planlamada kullanilan
birgok yontem bulunmaktadir. Cok amach karar verme i¢in kullanilan en yaygin
yontemlerden biri hedef programlamadir. Hedef programlama, dogrusal programlamanin
daha fonksiyonel bir seklidir. Hedef programlamanin en 6nemli 6zelligi, birbiri ile zit

yonetimsel problemleri iceren ¢oklu hedefleri, hedeflerin onem derecelerine gore
atayabilmesidir.

Bu c¢aligma, 3 boliimden olugmaktadir. Birinci bdliimde biitlinlesik {iretim
planlamadan bahsedilmis, ikinci bélimde biitiinlesik iiretim planlama yontemlerinden
hedef programlama yontemi anlatilmistir. 3. boliimde ise uygulama bolimii yer almistir.
Uygulamada, ip tretimi yapan bir firmanin hedef verilerini kullanarak, hedeflerine ne
derece ulasabilecegi hedef programlama yontemiyle arastirilmis ve uygulama sonucu elde
edilen bulgular yorumlanmustir.

1. BUTUNLESIK URETIM PLANLAMA

Biitiinlesik Uretim Planlama (BUP); talep tahminleri, envanter seviyeleri, siparis
miktarlar, isgiicii seviyeleri, {iretim merkezlerinin kapasiteleri, malzeme temin
edilebilirligi, iiretim standartlar1, maliyet standartlar1 ve yonetim politikalart gibi verilerden
yararlanilarak uygun kaynaklarin bir araya getirilmesi sonucu envanter ve iiretim
maliyetlerinin beklenen degerini minimize eden iiretim planinin olusturulmasi islemidir
(Y1lman, 2007:4). BUP, ii¢ aydan bir yila kadar yapilan iiretim planlamasidir. Kapasite
sabit tutulup uzun doénem planlarina uygun olacak planlamalara gidilir. Donemsel talep
tahminleri, mevcut iiretim kaynaklar1 géz Oniine alinarak biitiinliiklii bir plan yapilir.
Biitiinsel planlamada kullanilan Slgiitler ton, adim-saat, miisteri sayist gibi somut Slgtilerdir
(Sengiil, 2007 s:158). BUP, iiretimin envanter kararlihgi, envanter ve planlama déneminde
degisen talep ihtiyaglarmin kargilanmasi i¢in is giicii diizeyleri ile ilgilenir (Gallego,
2001:1).

BUP, 3 aydan 12 ay boyunca tahmin edilen talebi yerine getirebilecek uygun
kapasiteyi ve miisteri siparislerindeki dalgalanmalar1 igerir (Wang ve Liang, 2004:17-41).

BUP sisteminin amaci, son talebin belirlenmesiyle bu talebi uygun imalat
planlarina doniistiirerek, malzemenin detayli planlamasini olusturma, kapasiteyi belirleme
ve bunlarin sonucunda g¢izelgeleme ve satin alma faaliyetlerini yiiriitecek bigimde,
biitiinlesik bir sistem kurmaktir. Bu islemler sonucunda, envanter miktarinin azalmasi,
kapasite kullanim oraninin artmasit ve imalat siiresinin kisalmasi gibi faydalar
saglanmaktadir. Degisken talebe ve buna bagli olarak degisken {iriin tiplerine sahip olan bir
isletmede imalat kaynaklarimi etkin kullanacak bir bigimde biitiinlestirilmesi gerekir.
Taleple baslayan BUP sistemi faaliyetleri atdlyede gizelgeleme ve kontrolle sona erer. BUP
sistemi faaliyetlerinde en Onemli nokta; miisteri isteklerinde veya talepteki degisimlere
ilave olarak imalatta meydana gelebilecek tezgah, donanim arizalari, dolayisiyla kapasite
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kayiplarina kars1 hizli bir cevap verme sistemi kurmaktir (Torkul vd, 2005: 6). Biitiinlesik
iretim planlamasinin yapist Sekil 1.’de gosterilmektedir.

Firma Strate jik Finansal
Politikalars Amaglar Kisitlar
Talep l / Kapasite
Tahminleri Kisitlar
\ Toplu

Isgiicii / Planlama \‘ Siparis Bekletme&
Buyiklugn l Satis Kavplan

- - Fason Uretilen
Em'lanter . Normal Mes ai Uretim
Seviyeleri &Fazla Mesai

Uretim

Sekil 1. Biitiinlesik Uretim Planlamasinin Yapisi (Yilman, 2007:12)

BUP, iiriin cesitliligine gore toplam pazari karsilamak icin ihtiya¢ duyulan iiretim,
stok ve i giicii seviyelerinin belirlenmesi ile ilgilenmektedir. Benzer iiriin maliyetleri ile
iiriin gruplar1 ve talepteki mevsimsel degisim, bir {iriin tipi halinde gruplandirilir. BUP,
liretim yOnetimi sistemi i¢inde &nemli diizeyde planlama faaliyetidir. Ana iiretim plani,
kapasite plani, ve malzeme ihtiya¢ planini hiyerarsik bir sekilde BUP’e baghidir (Fung vd,
2003:302).

BUP’iin uygulanmas: ¢esitli asamalardan olusmaktadir. Bu asamalari su sekilde

siralamak miimkiindiir:

e Her mal i¢in bir satig tahmini yapilmasi. Bu tahmin genellikle haftalik, aylik veya
ii¢ aylik donemlerde ve orta donemde satilacak mal miktarini igerir.

e Mal veya hizmetlerin hepsi i¢in yapilan tahminler toplanarak bir isgletme i¢in tek
bir toplam talep halinde degerlendirilmesi.

e Toplam talep her bir zaman periyodu i¢in is¢i, makine, malzeme vb. diger
elemanlar seklinde tiretim kapasitesine doniistiiriilmesi,

e Toplam talebi karsilamak i¢in gerekli olan iiretim kapasitesini olusturmak igin
alternatif kaynaklar aranmasi ve gelistirilmesi

Alternatif kapasite planlari arasindan, toplam talebi karsilayacak ve isletmenin
amaglarina uygun olan plan segilir (Levin vd, 1989).

BUP, sirketlerin insan ve ekipman kaynaklarini tahmin edilen miisteri taleplerini
karsilamak {izere en iyi sekilde kullanmak igin ¢alisir. BUP hazirlamak icin &ncelikle
iiriinlerin siniflandirilmas1 gerekmektedir. Smiflandirilmis iiriinlerde BUP’{in olusturulmasi
icin bircok metot kullamlabilir (Vural, 2005). BUP’ii ¢6zmek i¢in bir cok ydntem vardir.
Bu yontemlerden belli basligalar1 asagidaki sekilde siralanabilir (Demir ve Gilimiisoglu,
2003:462):

1-Inisiyatif Yaklagimi
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2-Grafiksel Yontem ya da Cizelgeleme Yontemi
3-Matematiksel Yaklagimlar

a. Dogrusal programlama

b. Ulagtirma modeli

c. Hedef programlama, olarak siralanabilir.

2. HEDEF PROGRAMLAMA

Yasadigimiz diinyada kaynaklarin kitligi ve eldeki bilgilerin yetersizligi nedeniyle,
her zaman karar vericilerin tercihlerini temsil eden giivenilir matematiksel modelleri
kurmak ¢ogu zaman olanaksizdir. Bazi sirket yonetimleri toplam karin maksimumu veya
toplam maliyetin minimumu gibi tek amagtan ziyade ¢ok farkli amaglar iizerinde odaklanir.
Iste bu durumlarda ¢ok kriterli karar verme yaklagimu gereklidir. Cok 6lciitlii karar vermede
kayda deger sayida teknikler gelistirilmis olup bunlardan en ilgi ¢ekenlerden birisi hedef
programlamadir (Oztiirk,2009:273).

Hedef programlama (HP), c¢ok sayida hedef veya amaglarin oldugu dogrusal
programlama (DP) problemlerine uygulanan bir yontemdir. Dogrudan amaglar1 optimize
eden dogrusal programlamanin aksine, HP, amag¢ degerlerini ve gerceklesmis sonuclar
arasindaki sapmalari minimize ederek, c¢elisen hedefleri sonuca ulastirmak nedeniyle
kullanilir (Giileng ve Karabulut, 2005:57).

HP’nin amaci, hiyerarsik olarak sapmalart minimize etmektir. Bunun i¢in birincil
Onemin amaglarimi ilk 6ncelikli durum olarak kabul eder; ikinci dnemin amaglarini ikinci
oncelikli durum olarak kabul eder. Bu sekilde amag¢ 6nemine gore siralanir. Daha sonra ilk
onceligin amaglar1 ilk evrede minimize edilir. Satha da elde edilen olasi ¢6ziim sonucu
kullanilarak, ikinci 6nceligin amaglari minimize edilir ve bu sekilde devam eder (Leung vd,
2003:428).

HP modeli, ¢ok amagli programlama modellerinin bir tiiriidiir. Optimizasyon
diistincesine dayanan ¢ok amagli programlama modellerinde, birbiriyle ¢elisen amaglari
kisitlayic1 kiimesine goére esanli olarak doyuran bir ¢6ziim vektoriiniin belirlenmesi
amaglanir. HP modelinde, karar vericinin doyurucu buldugu bir ¢6ziim belirlenmeye
calisilir. Bu nedenle, HP modelinin optimizasyon diisiincesinden daha c¢ok bir doyum
diigiincesine dayandigi s6ylenebilir (Ertugrul, 2005:51-52).

HP modeli, DP modeli gibi kisitlayict kiimesi ve amag fonksiyonu seklinde iki
bdliimde incelenebilir. Bir DP modelinde bulunan biitiin fonksiyonlar HP modelinin sadece
kisitlayict kiimesini olusturur. HP modelinde, amag fonksiyonlari i¢in ulasilmak istenen
hedef degerlerini karar vericinin belirlemesi gerekir. Dogal bir sonug olarak, erigsim degerli
amag fonksiyonlar1 bir esitlik halinde kisitlayict kiimesine eklenir. Bu iglem her bir hedef
fonksiyonu i¢in sapma degiskenlerinin belirlenmesinin gerektirir. Sapma degiskenleri,
hedef fonksiyonlarinin hedef diizeylerinden ne kadar uzaklastiginin 6l¢iilmesini saglar.
Hedef programlama modelinde, hedefler igin belirlenen erisim diizeylerinden olusabilecek
sapmalar minimize edilir (Ertugrul, 2005:52-53).

HP modeli, hedeflerin 6nceligine gore iki tiirde diisiiniilebilir. Bunlardan ilki, aym
tercih onceligini igeren HP modelidir. Burada, hedeflerin goreli 6nemi birbirine esittir ve
biitin hedefler esanli olarak doyurulmaya calisilir. ikincisi ise, hedeflerin farkli tercih
ozelliklerin igeren tercih Oncelikli HP modelidir. Burada, hedeflere iligkin hiyerarsik bir
yapinin karar verici tarafindan ortaya konmasi ve s6z konusu hedeflerin en 6nemliden daha
az 6nemliye dogru siralanmasi gerekir. Bu siralama islemi s6zel olarak yapilabilecegi gibi,
agirlik kavraninin kullanilmasiyla, sayisal olarak da yapilabilir (Ozkan, 2003:177). Biitiin
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hedeflerin ayni tercih onceliginde yer aldigi HP problemleri ve agirlikli HP problemleri
simpleks ydntemi ile coziilebilir. Oncelikli HP modellerinin ¢dziimii sonucuna ise
uyarlamali simpleks yontemleri veya ardisik optimizasyon yontemiyle ulasilir (Ertugrul,
2005:52-53).

HP c¢ok sayida ve celiskili hedeflerin bulundugu karar problemlerinde basariyla
kullanilabilir. Ayn1 zamanda, HP amag fonksiyonu homojen olmayan 6l¢ii birimlerinden de
olusabilir. HP yaklagimi, yoneylem aragtirmasinda karar analizi, pazarlama kararlari,
kurumsal planlama, akademik planlama ve hiikiimet kararlar1 gibi alanlarda kullanilmistir
(Terzi vd, 2006:44).

2.1. Hedef Programlama Modelinin Genel Ozellikleri

Hedef programlamada amag fonksiyonu, Oncelik siralamasi yapilabilen sapma
degiskenlerinin toplamlarinin minimize edilmesini saglamaktir. Burada sapma degiskeninin
degeri kendine denk diigen amacin hedef degerinden her birim sapma i¢in goreli bir “ceza”
katsayisini yansitir. Kar maksimizasyonu veya maliyet minimizasyonu tipindeki dogrusal
programlama modelleri de hedef programlama modellerine uygun duruma getirilmek
istenirse alt veya st limit verilmesi gerekmektedir. Her bir amag i¢in sapma degiskenleri
negatif ve pozitif sapmay1 igerir. Kaynaklar iizerindeki sinirlamalar1 yansitan kisitlamalar
modele dogrusal programlamadaki gibi dahil edilir (Kogak, 1998:97). Genel hedef
programlama modeli asagidaki gibi formiile edilmistir;

Amac fonksiyonu:

k 1

Minz= Y>> p,(a;d; +a;d;) 1)
k=1 i=1
Kisitlayicilar:
n
D tix; —d +d; =b, )
j=1
(i=1,2,....... , 1)
(j=1,2,...... , n)
Pozitif kisitlayicilar:

X;j>0, di>0, d" > 0 olarak yazilabilir.

Py : k’me1 hedefin onceligi

aic, &k : k onceligine sahip i’inci hedefe iliskin negatif ve pozitif sapma degiskenleri
di,d" : i’inci hedef iliskin negatif ve pozitif sapma degiskenleri

t; : 1’inci hedef ve x; ile iligkili teknoloji katsayisi

b; : 1’inci hedef diizeyini gosterir
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Bu temel o6zelliklere ek olarak bazi HP modellerinde karsilasilabilecek bir 6zel
durum daha vardir. Bu durumda bazi modellerde hedefin tamaminin karsilanmasi yerine

g, ile bir alt sinir hedefi veya iist simr hedefi tamimlanabilmesidir. Eger ¢, alt sir

hedefi ise;
n
D otX; =g, €)
j=1

Esitsizligi kullanilir. Yani hedef ¢, ’dan kiigiik olan tiim sapmalardan miimkiin
oldugunca sakinilmalidir. Bu durumda, amag¢ fonksiyonunda yer alan dk+ ’lart ¢ikartmak
gerekir. Ciinkii sadece dk_ sapma degiskeni en kiigliklenmek istenmektedir. Ayrica d;

ve dkf ’lerin her ikisi de ¢, hedefi kisitlayicilarinda yer alacagindan, her iki sapma

degiskeni de deger alabilecektir.

Eger ¢, st hedef smr ise;

Dot <9, “
1

Burada ise hedef , ’dan daha kiigiik her degerin kabul edilebilmesine karsin
g, 'dan daha biiyiik miktarlardan miimkiin oldugunca ka¢inmalidir. Bu amagla amag
fonksiyonundan  d, sapma degiskenini ¢ikarmak gerekir. Ciinkii burada sadece d;

sapma degiskeni kiigiiklenecektir. Ayrica d, ve d, * lerin her ikisi de ¢, hedefi

kisitlayicilarinda yer alacagindan, her iki sapma degiskeni de modelin tamamina bagl
olarak deger alabilecektir. Burada hedeften ayni anda iki yonlii sapma olamayacagi icin
sapma degiskenlerinden birinin degeri otomatik olarak sifir olacaktir (Oztiirk A. , 2009:
301-302).

2.2. Hedef Programlama Modelinin Biitiinlesik Planlama Uygulamalari

HP uygulamalarinin en 6nemli alani tiretim planlamadir. Bu alandaki ¢aligmalarin
¢ogu biitiinlesik planlama (BP) problemi olarak varsayilmaktadir (Durmus, 2002:95).
Aladag ve Yilmaz (1998), siire¢ — ici stoklar ve is istasyonu kayip zamanlarina sebep olan
darbogaz is istasyonu iizerinde incelemeler yapmislardir. Uriinden {iriine gegis anindaki
hazirlik siirelerinin toplam iretim siiresi igindeki payinin 6nemli boyutlara ulastigini
gormiislerdir. Bu nedenle, iiriinden iriine gecis sikliklarinin azaltilmasi ve uygun parti
biiyiikliiklerinin saptanmasi hedefine yonelik bir BP modeli gelistirmislerdir (Aladag ve
Yilmaz, 1998:3-8). J. G. Rickard tarafindan 2000 yilinda BP problemlerinin ¢6ziimii igin
iki paket programin birlestirilmesinden olusan gBOSS++ adinda ve UNIX isletim
sisteminde caligan bir ilk Ornek sistem uygulamaya konulmustur. Sistemin en &nemli
avantaji iretim degisikliklerine kolay adapte olabilmesidir (Durmus, 2002:100). J.
Reifman, E. E. Feldman (2002); fiziksel kapasite nedeniyle bazi kisitlar ile sinirlandirilmig
iiretim planlama problemlerinin ¢oziimleri grafik yontemiyle yapildiginda, sonuglar uygun
bolgenin smirlarinda ise uygun olmayan ¢oziimler kesinlikle kabul edilemiyorsa, bazi 6zel



Nigde Universitesi IIBF Dergisi, 2013, Cilt: 6, Sayi: 1, s. 96-115. 102

varsayimlar nedeniyle problemin formiilasyonu karmasiklasiyor ise yeni bir yontem olan
ceza fonksiyonu metodunun HP problemlerinin ¢6ziimiinde etkili oldugunu ortaya
koymuslardir (Durmus, 2002:141).

3. UYGULAMA

Calismasinin bu béliimiinde”, Denizli’de faaliyet gdsteren bir firmamm iiretimini
yaptig1 rafya ip ve halat ip cesitlerinin, 2010 yil1 verilerini kullanarak 2011 yili hedeflerine
ne derece ulagabilecegi hedef programlama yontemi ile arastirilmig, daha sonra arastirma
sonucunda elde edilen bulgular yorumlanmastir.

3.1.Isletme Hakkinda Genel Bilgi

Firma Denizli’de faaliyet gostermektedir. Kuruldugu yillarda ip halat olarak
iretimine baslamistir. Aylik 80 ton kapasite ile bagladig: ticari hayatini gelistirerek poset
naylon torba imalatina da baslayarak 250 ton ip halat, 200 ton naylon torba 250 ton poset
iiretim kapasitesine ulagmustir. 2700 m?* lik kapal alam bulunan fabrikada 128 personel ile
calismaktadir. Ip {iretimi yapan firmanin is akis semasi Sekil 2°de gosterilmistir.

Karg tirter hammadde veboyarmadde Haarlanan kangmm vilksek Sekil verilen
Hammadde homaojen olana kadaricarigtnier. cacaklilcta eritilic. Eritilen firiinler istenilen

H jen Girin valmmyardumisda
Eraten fiin v= ¥ ¥ hammaddeve sekil verilir. dlgiilerde kesilir
Budindz’ e werilir.

Kanstirici ﬁ Budinéz ﬁ Kesim —

Bovarmadde
& . Iztenil rultuda : eSS Kesilen rinl
- " en
iriinler siling ile - ea dog rafyalara burada ip
sanhr. L g6rinBmi verilic =

Ambalajlama h Top Sarum h Besilk Biildim h] Sarmm | o4

Bitmiz olan iwinler Nfingterilerin istegi
guvallanr. degrulnda sevkivat yapilr.

Paketleme / Depolama ﬁ Sevidyat

Sekil 2. ip Uretimi Yapan X Isletmesinin is Akis Semasi

Bu firma ip, halat, poset ve naylon torba iiretiminin genelini kapsayan plastik
sektoriinde faaliyet gostermektedir. Bu firmada yapilan uygulamanm amaci; ip ve halat
tiretiminde ihtiyaglar dogrultusun da hedefler belirleyerek, ihtiyaglari karsilamak adina
hedeflere ulagsmaktir.

* Caligmani uygulama béliimiinde yer alan veriler, Secil Giile¢ Giirel (2011),“Biitiinlesik Uretim
Planlamasi Ile Hedef Programa Uygulamasi” baslikli yayimlanmanus yiiksek lisans tezinden
alimmustir.
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Bu calismada firma yoneticileri temel olarak 4 hedef belirlemistir. Bunlar; kar
hedefi, tretim miktar1 hedefi, fazla mesai hedefi ve is¢i sayisi hedefidir. Bu ¢aligmada
isletmenin amaglari dogrultusunda, bu hedeflere ulagilip ulagilamayacagi  hedef
programlama yaklagimi ile hesaplanmaya ¢aligilmistir.

3.2. Problemin Modellenmesine iliskin Varsayimlar:

e Planlama Donemi, 4’er aylik {i¢ tiretim déneminden olugmaktadir. Bunlar:
1.donem : Ocak-Subat-Mart-Nisan,

2. donem : Mayis-Haziran-Temmuz-Agustos,

3.donem : Eyliil-EKim-Kasim-Aralik

aylarin1 kapsamaktadir. (Formiilasyon da her donemin baslangig ay1 1 olarak

gOsterilmigtir).

e  Modeldeki talep miktari, hedeflenen iiretim miktaridir.

e Rafya ve halat ip iiretiminde kullanilan hammadde sinirlidir.
e Stoklama yapilmaktadir.

Bu varsayimlar ve verilere gore, firmanin liretim hedeflerini ger¢eklestirebilmesi
icin, bir iiretim doneminde rafya ve halat iplerine olan talep dikkate alinarak, iiretim
maliyetini en kiigiikleyerek iiretmesi gereken miktarlari, gerekli isglicii sayisini,
makinelerin kapasitelerinin hangi oranlarda kullanildigr firmanin hedeflerinde esit
onceliklere gore hedef programlama yontemi ile bulunacaktir.

Makinelerin Aylik Maksimum Kapasitelerini Hesaplama Yéntemi:

Makine I¢in (Budindz):

Ocak Ay1 Calisma Giinii : 26 giin

Net Operasyon Siiresi @ 23 saat

Budindz Adedi . 4 adet

Nisan Ay1 1.Makine Maksimum Kapasitesi = 26*23*4 = 2392 mak/saat.
Diger tiim makinelerin kapasiteleri yukaridaki sekilde hesaplanmustir.
3.3. Hedef Programlama Modeli

Rafya ve halat ip {iretiminde, driinlere olan talebi karsilayacak {iretim
seceneklerine iligkin biitiinlesik tiretim planlamasi maliyetini minimize ederek, normal ve
fazla mesaide iretilecek miktarlar, stok miktari, is¢i sayisinin hesaplanmasi kisitlar
kullanilarak ¢oziimlenmistir. Asagida hedef programlamanin formiilasyonunda kullanilan
notasyonlar verilmistir.

Notasyonlar:

i : Urlin tipleri (i=1,2,...... ,10)

t : periyotlar- aylar (t=1,2,3,4)

a : Normal mesaide 1 kg. iiriiniin tiretim maliyeti.

b : Fazla mesaide 1 kg. iirliniin {iretim maliyeti.

c : Bir periyotluk siirede (aylik) 1 kg. iiriiniin stok maliyeti.
f : Bir is¢iyi ise alma maliyeti.

g : Bir is¢iyi isten ¢ikarma maliyeti.
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Rit :t periyotta i. iiriinden normal mesaide iiretilecek miktar.

Oit :t. periyotta i. {irlinden fazla mesaide iiretilecek miktar.

lit1) :tperiyodundan bir &nceki ayda i. iiriinden stokta bulunan miktar.

li  :tperiyodunda i. irlinden stokta bulunan miktar.

bim  : . irtinin m. makinede 1 kg’nin makinede islem siiresi (makine-saat).
M : t periyodunda m. makinenin normal mesai kapasitesi.

W; :tperiyodundaki is¢i sayisi.

Ht  :tperiyodunda ise alinan is¢i sayist.
F.  :tperiyodunda isten ¢ikarilan is¢i sayist.
S;  :i.iriiniin satis fiyat1.

Diy; :i.lriiniin t periyodundaki (ayinda) talebi.
3.3.1. Hedef Programlamada Kullanilan Sistem Kisitlari:
Ritc+ O+ lyen=Dic+ It Yi,t
1)
(Talep — Arz Kisit1)

7 12

10
Z Z Z bim R it Mmt

=L m=l  t=l
)
(Normal mesai iiretim miktaria gore makinenin kapasite kisit1)

7

10 12
Z Z z bim Oit< 0,5 My Yi, t,m

i=1 m=1 t=1

@)
(Fazla mesai iiretim miktarina gore makinenin kapasite kisiti)
W, =60
(Donem basi isgi sayist kisitr)
W;— Wy = Hi— F t=1,2,3,4,...... , 12
(4)
(Donem iginde ise alinan-gikarilan isgiiciiniin denge kisitt)
W; > W,y t=1,2,3,4,.....,12
(%)

(Her dénem sonu isgiicii kisitr)
Iy, O, He, Fy , W, , tamsayi,
l¢, O, St HE, F, Wi ,>0
(6)
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3.3.2.Kisitlar
Rit+* Oit+ lieny=Dict iy Vi, t

1. Dénem 1. Ay Arz-Talep Kisiti

1. Uriin Igin:

Ry+O0p+lyp=Dy+ly (1. Uriin, 1. Ay Arz-Talep Kisit1)
2. Uriin I¢in:

Rou+0On+lp=Day+ly (2. Uriin, 1. Ay Arz-Talep Kisit1)
3. Uriin i¢in:

R+ O+ l3p=Da+1lz (3. Uriin, 1. Ay Arz-Talep Kisitr)
4. Uriin I¢in:

Ru+O0pu+l=Dy+ly (4. Uriin, 1. Ay Arz-Talep Kisitr)
5. Uriin I¢in:

R51+Os5+150=Dsi+ 15 (5. Uriin, 1. Ay Arz-Talep Kisitr)
6. Uriin I¢in:

Re1+ Ogitlgo=Degt e (6. Uriin, 1. Ay Arz-Talep Kisit1)
7. Uriin I¢in:

Rn1+O0n+l=Dn+tlqy (7. Uriin, 1. Ay Arz-Talep Kisit1)
8. Uriin I¢in:

Rg+Og+1lgg=Dg+lg (8. Uriin, 1. Ay Arz-Talep Kisitr)
9. Uriin I¢in:

Rg1+Ogi+lgg=Dg+1lg (9. Uriin, 1. Ay Arz-Talep Kisitr)

10. Uriin I¢in:
R 101+ (0] 101+ IlOO =D 101+ | 101 (10 Urﬁn, 1. Ay Arz-Talep KlSltl)

Tiim iiriinlerin {i¢ tiretim donemi boyunca kisitlart yazilmistir..

i 7 12
=L m=l  t=l ph R.< Yi,m,t
im Rit<M e Rt

Normal mesaide 1. dénem 1. Ay Makine Kisit
1. Makine I¢in: (Budinéz ile ilgili kisit)
D11R11+ D21R21+ D31R31+ Da1Rar+ sy Rer+ DgiRer+ b71R71+ bgiRgi+ 0g1Rg1+ bigaRion < Myy

( 1. makinede 1. Periyotta tiim iiriinler i¢in normal mesai tiretim miktar1 ile makine kapasite
kisitr)
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0,0033 Ry; + 0,0033 Ry, + 0,0033 R3; <2392 Saat
2. Makine I¢gin: (Besik Biikiim ile ilgili kisut)
D12R11+ D2oRo1+ D3sR31+ DapRatt+ BsoRer+ DeoRert b7,R71+ bgyRert DgoRe1+ bigoRion < My

( 2. makinede 1. Periyotta tiim iiriinler i¢in normal mesai iiretim miktar1 ile makine kapasite
kisitr)

0,003 Ry; + 0,003 Ry, + 0,003 Ry, + 0,003 Rs; + 0,003 Rg; + 0,0033 Rg; < 48672
3. Makine Igin: ( Tik tak ile ilgili kisit)
D13R11+ D23Ro1+ D33R31+ DagRar+ DssRe+ DgsRer+ D7sR71+ DgsRgi+ Dg3Re1+ bigsRi0 < Mgy

( 3. makinede 1. Periyotta tiim iiriinler i¢in normal mesai tiretim miktari ile makine kapasite
kisiti)

0,008 Ry; + 0,006 Ry + 0,0068 Ryy + 0,004 Re; + 0,0027 Ry, + 0,0048 Rgy + 0,006 Ry
+0,008 Ryo; < 22464

4. Makine I¢in: ( Halat Biikiim ile ilgili kisit)
D14R11+ D2sRo1+ D3aR31+ DagRar+ DsaRe+ DeaRer+ D74R71+ DgaRe1t DosRer+ b104R101 < My

( 4. makinede 1. Periyotta tiim iiriinler i¢in normal mesai iiretim miktar1 ile makine kapasite
ksitr)

0,0044 R4, + 0,005 Rs5; < 6240
5. Makine Igin: ( Camasir Ipi ile ilgili kisit)
D1sR11+ DosRo1+ D3sR31+ DasRar+ DssRer+ DesRer+ D7sR71+ DgsReit DgsRer+ bigsRi01 < My

(5. makinede 1. Periyotta tiim tiriinler i¢in normal mesai {iretim miktar1 ile makine kapasite
kisiti)

0,0053 R3; + 0,0053 Ry; < 12480
6. Makine I¢in: ( Flator ile ilgili kisit)
D1gR11+ DogRo1+ D3R31+ bagR41+ DsgRs1+ DgsRer+ D7gR71+ DggRg1+ DggRo1+ bigsR101 < Mgy

( 6. makinede 1. Periyotta tiim iiriinler i¢in normal mesai {iretim miktari ile makine kapasite
kisitr)

0,0075 Ry, + 0,0075 Rg; < 1248
7. Makine Igin: ( Vakum ile ilgili kist)
b17R11+ b27R21+ b37Ra1+ DazRar+ bs7Rs+ be7Re1+ D77R71+ Dg7Re1t Bo7Rer+ b1g7R101 < M1y

(7. makinede 1. Periyotta tiim triinler i¢in normal mesai tiretim miktar1 ile makine kapasite
kisitr)

0,003 Ry + 0,0024 Ry + 0,0016 R3; + 0,0015 Ry + 0,0015 Rs; + 0,0018 Ry + 0,0024 Ry +
0,003 Ryp1 < 156

Tiim iiriinlerin Gi¢ retim dénemi boyunca kisitlar1 yazilmastir.
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10 7 12

Z Z z bin Ot < 0.5M y ~ ¥iha1ML I

i=1 m=1 t=1

Fazla Mesaide 1. Déonem 1. Ay Makine Kisit1
1. Makine I¢in: (Budinoz ile ilgili kisit)

011011+ D210p1+ 31031+ 04041+ 51051+ D106+ 07,071+ bg1Ogr+ bg1Ogr+ 01010101 < 0,5
My

( 1. makinede 1. Periyotta tiim iriinler i¢in fazla mesai iiretim miktar1 ile makine kapasite
kisiti)

0,0033 Oy; +0,0033 O,; + 0,0033 O3, < 1196
2. Makine I¢gin: (Besik Biikiim ile ilgili kisut)

01011+ 022071+ D3031+ 04041+ b52051+ DeOg1+ D7,071+ DgrOg1+ DgOgr+ 01020101 < 0,5
My,

( 2. makinede 1. Periyotta tiim iiriinler i¢in fazla mesai iiretim miktar1 ile makine kapasite
ksitr)

0,003 O;; + 0,003 Oy; + 0,003 Oy, + 0,003 Os; + 0,003 Og; + 0,003 Og; < 24336
3. Makine Igin: ( Tik tak ile ilgili kisit)

013011+ D230+ D33031+ Ds3041+ 53051+ De3Op1+ D73071+ bg3Ogr+ bg3Ogr+ 01930101 < 0,5
Ma;

( 3. makinede 1. Periyotta tiim iriinler i¢in fazla mesai iiretim miktar1 ile makine kapasite
kisiti)

0,008 Oy; + 0,006 Oy + 0,0068 Oy + 0,004 Og; + 0,0027 O + 0,0048 Og; + 0,006 O, +
0,008 Oy < 11232

4. Makine I¢cin: ( Halat Biikiim ile ilgili kisit)

014011+ 024021+ 034031+ D4sOs1+ 54051+ DesOpr+ D74071+ DgaOgr+ DgsOgr+ D1940101 < 0,5 x
Maz

( 4. makinede 1. Periyotta tiim iiriinler i¢in fazla mesai tiretim miktar1 ile makine kapasite
kisiti)

0,0044 Oy4; + 0,005 Os5; <3120
5. Makine Igin: ( Camasir Ipi ile ilgili kisit)

015011+ 025021+ D35031+ DasOart DssOs1+ besOp1t B75071+ DgsOgrt 095091+ D1gsO101 < 0,5 x
Ms;

( 5. makinede 1. Periyotta tiim iirlinler i¢in fazla mesai liretim miktar1 ile makine kapasite
kisitr)

0,0053 Og; + 0,0053 Oy4; < 6240
6. Makine I¢in: ( Flator ile ilgili kisit)
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016011+ D26O0n1+ D3031+ DagOnrt+ DsOs1t+ DesOp1+ D76071+ DgsOgit+ DggOg1t+ 1060101 < 0,5
Me1

( 6. makinede 1. Periyotta tiim triinler i¢in fazla mesai tiretim miktar1 ile makine kapasite
kisitr)

0,0075 O, + 0,0075 Og; < 624
7. Makine Icin: ( Vakum ile ilgili kist)

017011+ b2;051+ 37031+ D404+ D505+ Dgr;O061+ b77071+ bgr;Og1+ bg7Og1+ D1970101 < 0,5
My,

(7. makinede 1. Periyotta tim triinler i¢in fazla mesai iiretim miktar: ile makine kapasite
kisiti)

0,003 Oy; + 0,0024 O + 0,0016 Og; + 0,0015 O,y + 0,0015 Os; + 0,0018 Og; + 0,0024 Og; +
0,003 O;0; < 78

Tiim iiriinlerin {i¢ iretim déonemi boyunca kisitlar1 yazilmustir.

W, =60 (Donem basi isgiicii diizeyini gosterir)
W;—Wy =H - F t=1,2,3,4,....,12

(Dénem iginde ise alinan-gikarilan iggiiciiniin denge kisiti)

Wl_W0: Hl_Fl
Wz—le H2—F2
W3—W2: H3—F3
W4—W3: H4—F4
W > Wy t=1,2,3,4,....,12

(Her dénem sonu isgiicti kisit1)
W, > 60, W,> 60, W3> 60, W,> 60
3.3.2.Hedeflerin Belirlenmesi

Firma yoneticilerinin belirledigi kar hedefi, itiretim miktar1 hedefi, fazla mesai
hedefi ve is¢i sayisi hedefleri asagidaki gibidir:

e Kar Hedefi
Oniimiizdeki 2011 yili karmin, 2010 yilinda elde ettigi karin (4.000.000 TL) her ii¢
iiretim doéneminde; 1. Uretim Doénemin de %25.2, iretim doneminde %45.3,
iretim doneminde %30 fazlasini elde etmeyi hedeflemektedir. ( Her bir tiretim
donemin i¢in genel dretim maliyeti kar hedefleriyle ayni oranlarda kabul
edilmistir).

e Uretim Miktar1 Hedefi
Rafya iplerinin ( Cuval Agz1 ipi, Ambalaj Agz1 ipi, Paket Ipi, Baglama Ipi, UV’li
Cuval Agz1 Ipi ) iiretim miktarinin 1.440 ton olmasini istemektedir. Talepteki
mevsimsel dalgalanmalardan dolay: rafya iplerinin iretim miktarinm, 1. tretim
doneminde %25.2, tiretim doneminde %45.3, iretim doneminde %30 olmasini
istemektedir.

e Fazla Mesai Hedefi
Fazla mesainin olabildigince en aza indirilmesi istemektedir.
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e Isci Sayis1 Hedefi
Isci alimu ve ¢ikarilmasinin en aza indirilmesi istemektedir.

Yukaridaki hedefler dogrultusunda firmanin her bir tiretim dénemi i¢in tiim {irtin
gruplarindan iiretmesi gereken miktarlar, stokta bulundurmasi gereken miktarlar ve isgi
sayilar1 hedef programlama yaklagimi ile hesaplanmistir.

Amac Fonksiyonu:

Amag fonksiyonu, hedeflerin esit Oncelik sirasina gbére minimizasyonu
denklemini gostermektedir.

10 12
> S, xD, —axR, —bx0O, —cx I, —2400000+d; —d; =Kar Hedefi )

i<l t=L
Hedef 1 : Kar Hedefi
®)
Zn=PR(d7)+P(d,+d; )+ P (d])+P,(d; +d,)
Burada sabit gider kalemi 2.400.000 TL olarak alinmustir.
1. Donem Kar Hedefi Kisit1 ( Ocak-Subat-Mart-Nisan ) :

10 4
D>.>.S,xD, —axR, —bx0, —cx 1, —600000+d, —d,” =Kar Hedefi

i=1 t=1

2. Donem Kar Hedefi Kisit1 ( Mayis-Haziran-Temmuz-Agustos ) :

10 4
D> > 8, xD, —axR, —bx0, —cx I, 1080000 +d; —d,” =Kar Hedefi

i=1 t=1

3. Dénem Kar Hedefi Kisit1 ( Eyliil-EKim-Kasim-Aralik ) :

10 4
D> 5, xD, —axR, —bx0, —cx 1, —~720000+d; —d," =Kar Hedefi

i=1 t=1

Hedef 2 : Rafya Iplerinin Uretim Miktar1 Hedefi

5 12
Z Z Dit + dz_ -d 2+ = Uretim Miktar1

i=1 t=1
(9)
1. Dénem Uretim Hedefi Kisit1 ( Ocak-Subat-Mart-Nisan ) :
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5 4
Z D, + d; — d; = Uretim Miktar1 (360 Ton)
i=1 t=1

2. Dénem Uretim Hedefi Kisit1 ( Mayis-Haziran-Temmuz-Agustos ) :

5 4
Z Z D, + d; — d; = Uretim Miktar1 (648 Ton)
i=1 t=1

3. Dénem Uretim Hedefi Kisit1 ( Eyliil-EKim-Kasim-Aralik ) :

5 4
Z Z D, +d, —d, = Uretim Miktari (432 Ton)

Hedef 3 : Fazla Mesai ile Ilgili Hedef

10 12
ZZ O, +d, —d, =Fazla Mesai
i=1 t=1
(10)
1. D6énem Fazla Mesai Hedef Kisit1 ( Ocak-Subat-Mart-Nisan ) :
10 4
> > O, +d; —d; =Fazla Mesai
i=1 t=1

2. Dénem Fazla Mesai Hedef Kisit1 ( Mayis-Haziran-Temmuz-Agustos ):

10 4
ZZ O, +d, —d, =Fazla Mesai

i=1 t=1

3. Donem Fazla Mesai Hedef Kisit1 ( Eyliil-EKim-Kasim-Aralik ) :

10 4
ZZ O, +d, —d, =Fazla Mesai

i=1 t=1

Hedef 4 :isci Alimi-Cgikariast ile ilgili kisit

12
z (H,+F)+d, —d, = Isci Déniisiimii
=)

(11)
1. Dénem isci Hedefi Kisiti ( Ocak-Subat-Mart-Nisan ):

4
Z (H,+F)+d, —d, = Isci Doniisiimii
-1

2. Dénem Isci Hedefi Kisit1 ( Mayis-Haziran-Temmuz-Agustos ):
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4
z (H1+ F1)+d4j —dI =
t=1 [s¢i Doniistimii

3. Dénem lsci Hedefi Kusiti ( Eyliil-EKim-Kasim-Aralik ):

4
z (H,+F)+d, —d, = Isci Doniisiimii
]

Sistem Kisitlari:

10 12
Y>> 8, xD, —axR, —bx0O, —cx I, —2400000+d; —d," = Kar Hedefi

i=1 t=1

5 12

ZZ D, +d, —d; = Uretim Miktari
i=1 t=1

10 12

ZZ O, +d; —d; = Fazla Mesai

iol to1

12

z (H,+F)+d, —d,; = Isci Déniisiimii
=}

Kurulan hedef programlama modeli, Wingsb paket programi ile esit oncelikli
hedefler dikkate alinarak ¢6ziimlenmistir. Modelde ii¢ {iretim donemi igin toplam degisken
sayis1 453, kisit sayis1 315 dikkate alinarak ¢6ziimleme yapilmigtir. Coziimde negatif sapma

“d”” 4, pozitif sapma “d " 4’tiir.

3.3.3. Hedef Programlama Modelinin Céziimiine iliskin Degerlendirmeler
3.3.3.1. Birinci Uretim Donemi Sonuclar:

Hedefte yer alan sapma degiskenlerinin sifir degerini almalar1 hedefin en iyi
sekilde karsilanmasi igin oldukga iyi bir gostergedir. Ilk sirada yer alan 1. iiretim dénemi
kar hedefine gore, firmanin amaci olan 1.000.000 TL’ye ulagmaya yonelik ¢oziim
yapildiginda hedefte esitlik olugmustur. Wingsb sonucuna bakildiginda, hedef 1
esitlenmesine ragmen hedefte negatif yonde sapma meydana gelmistir. Bu sapma, firmanin
hedefledigi orana gore ¢ok yiiksek oranda bir sapma degildir. Bu sapma, iiretim maliyetleri
diisiiriilerek giderilebilir.

Firma diger iirlin gruplarina gore rafya-halat ip cesitlerinin (x1 X, X7, Xo, X10)
talebinin 360.000 kg. olmasini ikinci hedefi olarak belirlemistir. Problemin ¢6ziimiinden
elde edilen veriler girildiginde ikinci hedefte negatif yonde sapma olustugu goriilmiistiir (d,
=9.000, d," = 0). Hedefe ulasmak ve sapmay1 gidermek igin, talebin yiikselmesine bagli
olarak tretim miktarmi 9000 kg. arttirilabilir. Hedef-2 sonuglar1 incelendiginde, firma ilk
ayda cuval agz ipi talebini karsilamak icin, iiretim yapmak yerine stoktan kullanmustir.
Diger aylarda ise normal mesainin yetersiz gelmesi nedeniyle fazla mesai yapilarak talep
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kargilanmaya calisilmigtir. Sapmay1 gidermek icin fazla mesai orami diisiiriiliip normal
mesai ile tiretim miktar1 arttirilabilir. Makineler normal mesai siiresi zarfinda tam kapasite
ile caligtirilarak, talep giderilmeye calisilabilir.

Hedef-3” ¢ bakildiginda firmanin sadece birinci iirlinii olan ¢uval agzi ipi (xy),
haricindeki diger iiriinlerin talebi fazla mesai yapilmadan karsilanabilmistir. Cuval agzi
ipinde talep normal mesai yapilarak kargilanamamigtir. Firmanin x; tiriini i¢in 31.016 kg.
fazla mesai de iiretim yapilarak talep karsilanmaya c¢alisilmigtir. Hedefte istenmeyen sapma
olan d;” = 0 olarak sonuglanmistir. Modele gore istenilen minimizasyon saglanmusgtir.

Firmanin son hedefi ise alim ve isten ¢ikarimin en aza indirilmesidir. Bu hedef
dikkate alinip, modele iligkin kisitlar veri olarak kullanilmistir. Coziim yapildiginda negatif
ve pozitif yonde sapmanin olmadig1 ¢dziim sonucunda gériilmiistiir ( d, = 0, dy" = 0).
Firmanin baglangi¢ ig¢i sayist olan 60 kisi ile 1. iiretim donemini devam ettirmistir. Firma
is¢i cikarimi ve isci alimina gitmemistir.

3.3.3.2 ikinci Uretim Dénemi Sonuclar

Firma, 2. iiretim donemi kar hedefini 1.800.000 TL olarak belirlemistir. 1.
doneme gore kar hedefini yiiksek belirlemesindeki bu donemin talebinin diger donemlere
gore daha fazla olmasidir. 2. {iretim doneminin baslangi¢c ayr olan Mayis ayinda talep
yiikselise gegmektedir. Firmanin belirledigi kar hedefinde esitlik saglanmistir. Bu esitlikte
birinci dénem gibi negatif ydnde sapma olusmustur ( d,” = 3.131, d; "= 0). Bu olusan negatif
sapma, talepte meydana gelen mevsimsel artisa bagli olarak yiikselmistir. Bu sapmay1
azaltmaya ¢aligmak i¢in firma, artan talebe gore belirledigi kar hedefini yiikseltebilir yada
azaltabilir.

Hedef-2 de firma rafya halat iplerinden 648.000 kg. iiretilmesini istemektedir.
Wingsb sonucuna bakildiginda, 2. hedef olan rafya halat ipleri iiretiminin esitlendigi
goriilmektedir. Modelde negatif yonde bir sapma olusmaktadir (d,” = 30800, d," = 0).
Firmada istenilen {iiretim miktar;, normal mesaide iretilip; sadece X; Xz, Xg, Xio
iirtinlerinden fazla mesai yapilarak karsilanmistir. Ayrica x; X, V€ Xjo Urlinleri bir &nceki
donemden devreden stok miktari ile kargilanmustir.

Hedef 3’te firma tarafindan fazla mesainin minimum seviyede olmasi istenmistir.
Modelde negatif yondeki sapma 0’a esitlenmistir (ds” = 0, d3* =91.756). Firmada, X1, X2, Xo,
Xy Urlinlerini fazla mesai yaparak karsilayabilmistir. Talep artigindan dolay:1 fazla mesai
iretim miktar1 da artmustir. Talebi karsilayabilmek ic¢in firma  stok miktarindan
kullanmasina ragmen fazla mesaiye ihtiya¢ duymustur.

Son hedef olan is¢i doniisiimiinde diger Uretim dénemlerinde oldugu gibi negatif
ve pozitif yonde sapma olmamustir. Is¢i hedefi istenilen gibi esitlenmistir.

3.3.3.3. Uretim Donemi Sonuclart

Son iiretim dénemi olan Eyliil, Ekim, Kasim ve Aralik aylarinda talepte tekrar
azalma goriilmektedir. Firma, azalan talep oranmna gore kar hedefinin 1.200.000 TL
olmasini istemistir. Istenilen kar hedefinde esitlik saglanmistir. Buna bagl olarak negatif

yonde sapma meydana gelmekte ve bu sapma 2. doneme gére azalmistir (d;” = 1672, d;" =
0).

Hedef-2 de firma rafya halat iplerinin {iretim miktarinin 432.000 kg. olmasini
istemektedir. Firmanin istedigi tiretim miktar1 hedefi esitlik saglamaktadir. Modelde negatif
yonde sapma meydana gelmektedir (d,” = 45.800, d," = 0). Bu sapma istenilen iiretim
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miktarinda normal mesainin yetersiz gelmesiyle kaynaklanmistir. Dolayisiyla firmada fazla
mesai lretimi arttirilmistir.

Hedef-3’e gore firma fazla mesainin azaltilmasim istemektedir. Bu istenilen
hedefte esitlik saglanmus; negatif yonde sapma olusmamustir (d3” = 0, d3" = 46.466). Olusan
bu pozitif yonde sapma, x;’ in 2. ve 3. aylarinda normal mesainin yetersiz kalmasiyla
olugmaktadir.

Firma, diger donemler gibi is¢ci hedefinde yine esitlik saglamaktadir. Ciinkii firma
is¢i alim ve ¢ikarilmasina gitmemektedir. Baglangic sayist ile iiretime devam etmektedir.

Firmada BUP ’s1 dort periyottan olusan ii¢ iiretim dénemini kapsamaktadir. BUP’
sin da belirlenen dort farkli hedefte optimal ¢oziimii gerceklestirebilmek i¢in HP yontemi
uygulanmistir. Bu yontemin ¢6ziimiinde Wingsb programi uygulanmustir. Bir biitiin olarak
modelin sonucuna bakildiginda; BUP’ sinm her ii¢ iiretim donemi icin hedefler
esitlenmekte, negatif ve pozitif yonde sapmalar olusmaktadir. BUP’ s da kullanilan on
iiriiniin  talebi daha ¢ok normal mesaide iiretilmistir. Fakat talepte meydana gelen
mevsimsel artistan dolay1 bazi aylarda talep, fazla mesai yapilarak ve stok kullanilarak
kargilanmistir. Firmanin iiretim donemlerindeki is¢i sayisi, baslangic isci sayist ile ayni
kalmaktadir. Firma BUP icin belirledigi kar hedefine ulasmustir. Her iiretim dénemi igin
belirlenen kar hedefinde negatif yonde sapmalar meydana gelmistir. Bunun nedeni talebin
2. donemde yiikselise gecip tekrar azalmasindan kaynaklanabilir. Firmanin her bir donem
icin kar hedefini yiikseltmesi ya da azaltmasi bu negatif sapmalar1 azaltmaya yardimeci
olabilir. Kullanilan makineler ¢ogunlukla kapasitenin altinda ¢alismustir. Bu makinelerin
calisma kapasitelerini arttirilarak fazla mesai tiretimi azaltilabilir. Olusan sapmalara ragmen
firmanin amaglari esitlenmis ve firma hedeflerine ulagmistir.

SONUC

Uygulamada, ¢ok sayida iiriin ¢esidinin iiretildigi bir sanayi isletmesinin BUP’iin,
cok amacgh karar verme yontemlerinden olan hedef programlama yontemi ile hedefleri aymi
anda gergeklestirilmeye calisgilmistir. Bu ¢aligmada, bir sanayi kurulusunda cgeligen dort
hedef goz oniine almarak biitiinlesik plan hazirlanmistir. BUP ii¢ iiretim doneminden
olugsmaktadir. Rafya ve halat ip grubuna giren {iriin grubundan olusan on iriin bitiinlesik
planlamada kullanilmistir. Problemin ¢éziimii igin, her {iriin grubunun tiretimi agamasinda
yapilan islemler ele alinarak karar degiskenleri belirlenmis ve hedef programlama modeli
kurulmustur. C6ziim asamasinda Wingsb programi kullanilmistir. Modelde 453 tane karar
degiskeni, 315 tane sistem kisiti bulunmaktadir. Biitiinlesik planlama i¢in firma, 4.000.000
TL olan kar hedefini her {i¢ donem igin artan talebe gore oranlayarak optimal ¢oziime
ulagmigtir. Bir diger hedef, rafya halat iplerinin 1.440 ton {iretime ulasmasidir. Firma iiretim
hedefi icinde optimal ¢oziime ulasmistir. Firma, talebin karsilanmasinda oncelikli olarak
normal mesaide {iiretim yapmaktadir. Talep fazla mesai yapilarak, stok yapilarak da
karsilanabilmistir. Istenilen fazla mesai iiretim miktar1 minimizasyonu ve isci alim-¢ikarimi
minimizasyonu hedefleri de istenilen diizeyde saglanmaya ¢alisiimustir.

Sonu¢ olarak goriilmiistiir ki; karar verme yoOntemlerinden biri olan hedef
programlama yontemi ile bulunan {iretim miktarlari, is¢i sayisi, isletmenin tiim hedeflerini
uzlagik olarak ¢dziimlemistir. Bulunan bu {iretim miktarlarindan faydalanarak, ¢aligmanin
yapildig1 tiretim donemlerine ait liretim programlarini en dogru sekilde hazirlayarak tiretimi
detaylandirmak miimkiindiir. Modelin ¢dziimiinden goriilecegi tizere, sonuglardan yola
cikarak hedef degerlerindeki pozitif ve negatif yonde sapma miktarlari ile kapasite artirima,
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fazla mesai, liretim miktari, is¢i sayis1 gibi kararlart verebilmek miimkiin olacaktir. Elde
edilen sonuglarin anlamli olmasi hedef programlama yonteminin {retim planlama
calismalarinda uygulanabilir olmasi nedeniyle 6nem arz eder.
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