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Dogrusal Hedef Programlama Ile Bir Uretim
Planlama Probleminin Cozimdii
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Ozet: Bir isletmedeki iiretim planlama ve kontrol sistemi, iiretimde verimlilik hedefi-
ne ulasmak igin iiretim faaliyetlerinin koordinasyonunu saglayan bir arag olmaktadir.
Uretim planlama faaliyetleri igin gesitli yontemler gelistirilmis ve bilgisayarlarin ig-
letmelerde yaygin bir sekilde kullaniimaya baslanmas: ile bu yontemlerden en etkin
sekilde yararlaniimaya baslanilmistir. Bu ¢alismada 6ncelikle gok amagh karar verme
yontemlerinden Hedef Programlama Yontemi tanitilmistir. Daha sonra ise konu ile il-
gili Brisa A.$.'de yapilan uygulama yer verilmistir. Burada, Brisa A.$.'nin bir aylik {re-
tim doneminde TBR sinifi lastiklerden iiretmesi gereken miktarlar, kurulan Hedef
Programlama Modelinin ABQM 3.0 Bilgisayar Programi yardimiyla ¢6ziilmesiyle bulun-
mustur. Son olarak da, uygulama sonucunda bulunan bulgular degerlendirilmistir.
Anahtar Kelimeler: iretim planlama, hedef programlama, dogrusal programlama.

1.Giris

Birden fazla mamuliin iiretildigi giiniimiiz modern isletmelerinde iiretim planlama
calismalari, iiretilen mamuller i¢in optimal miktarlarin belirlenmesi amaci ile yapil-
maktadir. Hangi mamulden ne kadar iiretilecegi belirlenmeye ¢alisilirken cesitli a-
maglar i¢inden yalnizca birini dikkate alan yontemlerle planlama galismasi yapmak
yetersiz kalmaktadir; ¢iinkii giinliimiiz isletmelerinde, kapasitenin tam kullanilmas,
bos beklemelerin en az seviyede, stoklarin belirli bir seviyede tutulmasi, karin mak-
simize edilmesi gibi birbiriyle ¢elisen farkli amaglar vardir (Bumin ve Erol, 1992).
Bu nedenden dolay1, bu ¢alismada farkli amaglari ayni anda karsilayabilen ¢ok a-
magcl karar verme yontemlerinden biri olan Hedef Programlama Yontemi ele alina-
rak sonuca gidilmistir.

* Yrd.Dog. Dr. I. Figen Giileng, Kocaeli Universitesi IIBF, Isletme bsliimiinde dgretim iyesidir.
** Bilge Karabulut, Isletme Bilim Uzmani'dir.
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Bu ¢aligmanin amact; bir ¢ok amagli karar verme yontemi olan Hedef Program-
lama Yoénteminin, Uretim Planlama ¢alismalarinda kullanilabilirligini ortaya koy-
mak ve ¢ikan sonuglarin anlamli olup olmadigini gérmektir. Bu ¢alisma, Tiirkiye
pazart ve uluslararasi pazarlarin  gereksinimlerine uygun olarak, Lassa ve
Bridgestone markalariyla tiretim yapan Brisa A.S.’de yapilmistir. Calisma, otobiis
ve kamyon lastigi liretimi ile siirlandirilmis olup, ¢alismanin sonuglari, bu durum
g0z Oniinde bulundurularak degerlendirilmelidir. Bu ¢alisma sayesinde Hedef Prog-
ramlama yonteminin Uretim Planlama ¢alismalarina uygulanabilirligi goriilecek ve
isletme yoneticilerinin de karar vermede kullanilan sayisal yontemlerin ger¢ek haya-
ta uygulanabilirligini goérmeleri saglanacaktir. Ayrica ¢alismanin bu tiir uygulamalar
icin de yol gosterici olmasi amaglanmaktadir.

2. Karar Teorisi Ve Hedef Programlama

Giiniimiizde tim alanlarda siirekli olarak gesitli karar verme problemleri ile karst
karsiya kalmaktayiz. Verilmesi gereken kararlarin bazilar1 olduk¢a basit ve dnemsiz
iken, bazilart da oldukca karmasik bir yapiya sahip olmaktadir ve biiylik bir 6nem
teskil etmektedirler. Tiim bu kararlar1 alirken, karar almada izlenen yol ve yapilan
faaliyetler ise kararlardan beklenen faydalar dogrultusunda degismektedir. Karar ana-
lizlerinin temel kullanim nedeni, karar analizlerinin potansiyel secenek veya politikala-
rin goreli olasiliklarini kararlastirilip degerlendirerek en iyi hareket tarzinin segimi igin
karar vericiye yardim edebilmesidir (Nagarur, Vrat and Duongsuwan, 1997: 160).

Karar verme siirecine analitik olarak yaklagabilmek i¢in bir karari olusturan temel
Ogelerin belirlenmesi gerekmektedir (Deckro and Hebert, 1984: 309). Genel olarak
karar, belirli bir hareket tarzin1 benimsemeye yonelten se¢im siireci olarak tanimla-
nabilir. Karar, baslica bes temel 6geden meydana gelmektedir. Bunlar (Evren ve
Ulengin, 1992a: 3):

e  Karar siirecinde dikkate alinacak hareket tarzi segcenekleri,

e Belirtilen her hareket tarzina iligkin olasi ¢iktilar,

e  Olasi hareket ve ¢ikt1 bilesimlerinin sonuglarina iligkin veriler,

e  (Ciktilarin ger¢eklesme olasiliklari,

e ve son olarak da, karar vericiyi yonlendirecek bir karar kriteridir.

Genel olarak, bir karar analizinde bulunmasi gereken adimlar ise su sekilde sira-
lanabilir (Halag, 1991: 9):
e  Karar probleminin belirlenmesi,
e  Problemin formiile edilmesi,

e  Modelin kurulmasi,
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e Bilgi derlenmesi,

e  Modelin ¢6ziimii,

e Modelin gegerliliginin arastirilmasi ve duyarlilik analizleri,
e  Sonuglarin yorumu,

e Kararin verilmesi, uygulanmasi ve kontrol edilmesi

2.1. Hedef Programlama

Uretim planlama problemleri dogas1 geregi genellikle dogrusaldir ve bu dogrusal
programlamay1 uygun bir optimizasyon yaklagimi haline getirir. Ancak ne yazik ki,
geleneksel dogrusal programlama ve beraberindeki amag fonksiyonu ¢atigan amagla-
11 ele almada yetersiz esnekliktedir ve genellikle ¢ok sinirlayici olarak kabul edilirler
(Maria et al., 2003: 21).

Modern karar analizinde de dncelikli giicliik, cok sayida catisan amacin ele alin-
masidir (Nagarur, Vrat and Duongsuwan, 1997: 157). Karar alicilar da her zaman
gercek hayattaki durumu ¢oklu amaclarla ele alabilen bir model gelistirmeyi isterler
(Baykasoglu, 2001: 3686). Onceliklerin kullanilmas1 yoluyla ¢oklu catisan amaglari
ele almay1 saglayan formal bir karar analizi yonetim biliminin yeni ufku olabilir
(Chowdary and Slomp, 2004, http://www.ub.rug.nl/eldoc/som/a/02A12/02A12.pdf).
Charles, Cooper ve ¢ok sayida bagka arastirmaci hedef programlamanin gelismesine
onemli katkilar yapmuslardir. Hedef programlamanin giicii onun hedef bir deger
hakkinda ¢ift yonlii tercihler seklinde kullanilmasinda yatar (Maria et al., 2003: 22).

Hedef Programlama, ¢ok sayida hedef veya amaglarin bulundugu dogrusal prog-
ramlama problemlerine uygulanan bir yontemdir. Dogrudan amaglari optimize eden
dogrusal programlamanin aksine, hedef programlama, hedef degerler ve gercekles-
mis sonuglar arasindaki sapmalari minimize ederek, catisan amaglari yonetmek a-
mactyla kullanilir (Leung et al.,2001: 427).

Dogrusal programlama problemlerinde amag fonksiyonu birim agisindan TL, kar,
verimlilik, maliyet vb. gibi yalniz bir 6lgekle dlgiilendirilir. Cok boyutlu bir 6lgek
kiimesi ile ifade edilebilen ¢ok amagl bir dogrusal programlama problemini yazmak
miimkiin degildir (Halag, 1992: 503). Bu yiizden dolay1 da ¢ok amacl problemlerin
¢ozlimiinde Hedef Programlama yontemine ihtiya¢ duyulmustur.

Biitiin isletmelerin bir takim hedefleri vardir. Bu hedefler isletmeden isletmeye
degisebilecegi gibi bazi isletmeler icin haftalik minimum veya maksimum iretim
miktar1 ve iiretim maliyeti gibi basit hedefler olabilecegi gibi bazi isletmeler i¢in de
birbirinden bagimsiz birden fazla hedefin birlesmesinden meydana gelebilecek kar-
masik hedefler de olabilmektedir (Churchman, 1968: 74-75).


http://www.ub.rug.nl/eldoc/som/a/02A12/02A12.pdf
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Isin icine karmasik hedefler girdigi zaman, problemin ¢dziimiinde dogrusal prog-
ramlama yontemi yetersiz kalmaktadir. Bu noktadan itibaren karar problemlerini
¢ozmede Hedef Programlama Yonteminden yararlanilmaya baglanir.

Bu yontemde karar vericiden her bir amag i¢in erigilmesini arzu ettigi bir hedef
deger belirlemesi istenir. Bu yonteme gore tercih edilen ¢dziim, bu hedef degerler-
den sapmalar1 en kiiciikleyen ¢6ziim olmaktadir (Evren ve Ulengin, 1992b: 54).

Isletme yonetiminde karmasik ve birden fazla ¢ok sayida hedef oldugu zaman, ka-
rar vericinin goziinde kazandiklar1 6nem derecesine gore, bu hedefler bir dncelik sirasi
edinir. Bir ¢ok hedef programlama probleminde bir hedef diger hedeflere gore daha
o6nemli olmaktadir, buna 6ncelikli hedef denilmektedir (Render ve Stair, 1988: 525).

Bu oncelik sirast verilmis olan hedefleri gergeklestirmek artik yonetimin goérevi
olmaktadir. Sonugta hedeflerden sapmalar, yani bir hedefin iizerinde gergeklenmesi
(+) pozitif sapma ve hedefin altinda kalinmasi (-) negatif sapma degerleri toplaminin
minimize edilmesi bir tek amag olarak ortaya konulur (Halag, 1992: 503).

2.2. Hedef Programlamanin Formiilasyonu

Hedef Programlamasinin basit formiilasyonu asagidaki gibi ifade edilmektedir:
Amag Fonksiyonu:

Min [ i (Si_"" Si+)a ]l/a
i=1

Kisitlar:

ax) S0, k=1,2,..,p
fi(x) + s - s = b, i=1,2,...,m
si,si =0, Y

si,si = 0, Y

Burada b;, i=l, 2,..., m karar verici tarafindan amaglar i¢in belirlenmis hedef de-
gerlerdir, s;” ve s;" ler i. hedeften eksi ve art: sapmalar1 gostermektedir, a’nin degeri,
karar vericinin deger fonksiyonuna baglidir.

Hedef programlamanin en yaygin kullanilan formiilasyon sekli, karar vericinin,
amaglar icin bir takim hedef degerler belirlemesine ilave olarak amaclarin énem de-
recelerine gore siralanmasi ile ilgili bilgiyi de verebilecegini kabul eder. Bu haliyle
hedef programlamanin formiilasyonu su sekli alir:
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Amag Fonksiyonu:

Min [P;hy(d",d"),Pohy(d,d"), .......... , Phy(d,d")]
Kisitlar:
2u(x) < 0, k=1,2,...,p
fix) + di-d =b, i=12,...,m
dr,d" > o0, Vi
di,di" = 0, Vi
Burada, hj(d',d+), j=1,2, .., | sapma degiskenlerinin lineer fonksiyonlari olup,

basarma fonksiyonlar1 olarak adlandirilmaktadir. Burada Py’ler golge agirliklardir ve
P>>>P;,,’dir. Bunun anlami, P;, Pj;;’den ¢ok daha biiyiik olup, W+P;,>P; yapacak,
higbir bilyiik W sayisinin olmadigi kabul edilir.

Bu yontemle ¢dziime ulasmada ilk olarak h;(d",d") en kiigiiklenir. Bu islem sonu-
cunda en kiigiik deger h,=h," olur. Daha sonra hz(d',d+) en kii¢iiklenir. Ancak her-
hangi bir asamada h;, h,’den biiyiik olamaz. Boylece, daha az 6nemli olan basarma
fonksiyonu hy(d,d"), daha énemli olan basarma fonksiyonu h;(d’,d")’in zararin1 kar-
silayamaz. Bu siire¢ hj(d',d+) en kiiciiklenene kadar devam eder.

3.Uygulama

Bu c¢aligma cercevesinde, Brisa A.S.’de, bir aylik iiretim doneminde, isletme hedef-
leri dogrultusunda TBR sinifi lastiklerden firetilmesi gereken optimum miktarlar
Hedef Programlama yaklagimiyla hesaplanmistir.

3.1. Problemin Tanimlanmasi

Brisa A.S.’nin, Tablo 1.’de gosterilen TBR sinift lastikleri tiretmesi i¢in ihtiya¢ duy-
dugu makineler Tablo 2.’de gosterilmistir ve her bir {irliniin, her bir makinedeki is-
lem siireleri de Tablo 3.’de gosterilmistir. TBR sinifi lastiklerin depolanmasinda kul-
lanilan paletlerin toplam sayilar1 ve 6zellikleri Tablo 4.’de ve her bir lastigin depo-
lanmasi i¢in kullanilan paletler ise Tablo 5.’de gosterilmistir. Her bir iiriiniin iiretim
maliyeti de Tablo 6.’da ve son olarak da bir aylik tiretim déonemindeki satig tahmin-
leri Tablo 7.’de verilmistir.

Bir iiretim doneminde Brisa A.S. asagidaki 6nem siralarina gore siralanan hedefle-
ri gerceklestirmek istemektedir:
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1. Brisa A.S. bir iiretim doneminde, elindeki stoklarin talebin minimum 2 hafta-
lik kismimi karsilayabilmesini istemektedir ve ayrica elindeki stoklarin 5 haf-
talik talepten de fazla olmamasini istemektedir.

2. TBR smiufi lastiklerden bir iiretim déneminde 50.000 adetten fazla iiretilme-
mesini istemektedir.

3. TBR smufi lastiklerin depolanmasi i¢in ambarda ayrilan yer %25°dir ve bu o-
ranin agilmamasini istemektedir.

4. Bir iretim doneminde TBR sinifi lastikler i¢in ayrilan iiretim biitgesi
7.500.000%’dir ve bu oranin agilmamasini istemektedir.

5. Isletme kapasitesinin tam kullanilmasini ve fazla mesai olmamasini istemek-
tedir.

Bu amaglar dogrultusunda, verileri Brisa A.S.’den alinarak diizenlenen asagidaki

tablolardan yararlanarak, Brisa A.S.’nin bir aylik tiretim déneminde, her bir TBR si-
nifi lastikten iiretilmesi gereken miktarlar asagidaki sekilde goriildigii gibidir.

Tablo 1. TBR Sinifi Lastikler

Problem Uriin Uriin . Satig Lastik
Uriin Kodu Versiyon
Notasyonu No Grubu Kanal Agirhgi
1 TBR B1001 OE 01 65,41
& 2 TBR B1001 RP o1 65,41
3 TBR B2001 OE o1 67,85
X2 4 TBR B2001 RP o1 67,85
5 TBR B2001 oT 01 67,85
6 TBR B3001 OE 02 73,23
X 7 TBR B3001 RP 02 73,23
8 TBR B4001 OE o1 69,14
X 9 TBR B4001 RP o1 69,14
10 TBR B5001 OE 02 81,92
X 1 TBR B5001 RP 02 81,92
12 TBR B6001 OE 01 66,28
xe 13 TBR B6001 RP o1 66,28
14 TBR B7001 OE 02 76,49
X7 15 TBR B7001 RP 02 76,49
16 TBR B7001 oT 02 76,49
17 TBR B8001 OE 04 80,44
X 18 TBR B80O1 RP 04 80,44
19 TBR B9001 OE 03 75,68
X 20 TBR 89001 RP 03 75,68
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Tablo 2. TBR Sinifi Lastikler Igin Uretim Makineleri

Net Operasyon Siiresi

Makine (Islem) Adet Operatdr Sayisi

(dakika/vardiya)
Mixer 7 315 1
Extruder 2 290 5
LX (Lastik Imal) 8 295 2
TX (Boyama) 2 300 1
M62 (Pigirme) 34 320 2
X-Ray 1 290 1
Inspection 2 300 1

Tablo 3. TBR Sinifi Lastikler Igin Islem Siireleri (dakika/lastik)

Problem Notasyonu / Uriin Numarasi

X1 X2 X3 X4 Xs X¢ X7 Xg X9

Islem  Makine

Siras: 1-2 3-4-5 6-7 8-9 10-11 12-13 14-15-16 17-18 19-20
1 Mixer 70 79 83 81 90 75 87 88 85
2 Extruder 75 84 88 86 95 80 92 93 90
3 LX 125 134 138 136 145 130 142 143 140
4 > 25 28 30 29 32 27 31 31 30
5 M62 95 104 108 106 115 100 113 114 110
6 X-Ray 45 50 53 51 57 48 55 56 54
7  Inspection 65 73 77 75 83 69 80 82 79

Not: Degerler 100 lastik igin verilmistir.

Tablo 4. Palet Ozellikleri

Palet No Palet Mevcut Hedef Kullanim Ambar Isgal
Tipi Adet Yiizdesi Yiizdesi
1 A 5.800 85 0,000028
2 B 1.800 80 0,000030
3 C 2.000 80 0,000025
4 D 2.400 60 0,000035
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Tablo 5. TBR Sinifi Lastikler Igin Paletler

Problem Notasyonu Uriin No Lastik/Palet Palet No
X1 1-2 5 1
X2 3-4-5 6 2
X3 6-7 6 1
X4 8-9 5 3
X5 10-11 7 2
X6 12-13 6 1
X7 14-15-16 8 4
Xg 17-18 7 4
Xg 19-20 5 1

Tablo 6. Uriinlerin Uretim Maliyeti

Problem Notasyonu Uriin No Uretim Maliyeti
X1 1-2 $148,00
X2 3-4-5 $198,00
X3 6-7 $169,00
Xa 8-9 $207,00
X5 10-11 $162,00
Xg 12-13 $176,00
X7 14-15-16 $196,00
Xg 17-18 $152,00

Xg 19-20 $169,00
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Tablo 7. Calisma Dénemine Iliskin Satis Tahminleri

Problem Notasyonu Uriin No Satis Tahmini

1 2.800

X1
2 2.750
3 2.300
X2 4 1.900
5 3.100
6 1.700

X3
7 2.100
8 3.000

X4
9 3.350
10 2.050

X5
11 1.900
12 2.250

X6
13 3.250
14 2.300
X7 15 3.500
16 2.000
17 1.500

Xg
18 1.100
19 2.800

X9
20 2.050
Toplam 47.700

3.2. HEDEF PROGRAMLAMA MODELININ KURULMASI

Problem ¢6ziimiinde donem baslangic stoklarinin sifir oldugu, isletmedeki her bir
tiretim makinesinden tek bir tipin oldugu, ayrica isletmede ii¢li vardiya diizeninde
calisildigt ve bir iiretim doneminde 25 is giinii oldugu varsayilmistir. Problemin ¢6-
ziimiinde kullanilan notasyonlar ise verilerin bulundugu tablolarda belirtildigi gibi
kullanilmistir. Bu verilere ve varsayimlara gore, Brisa A.S.’nin iretim hedeflerini
gergeklestirebilmesi igin, bir aylik iiretim doneminde TBR smifi lastiklerden iiret-
mesi gereken miktarlart Hedef Programlama Yontemi ile bulmakta kullanilacak He-
def Programlama Modeli su sekilde kurulmustur:
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Amag¢ Fonksiyonu:

Min Z =P (s;” + 8y + 83 +847 +85 T8 +57 +8g +89 +s59" +sp1" s +837 +
+ + + + + + + + -
Si4 + 815 T 816 T 817 T8187) +Pa(s19) T P3(820) TPy (s217) + Ps(s22” +
+ - + - + - + - + - + - +
S22 t 823t 823 T Sp4 TSy t 825+ So5 T 8x6 TS T 87 T827 8o Spg
+ 809 + 89 + 830"+ 830 + 837 T 831" T 530 +83)

Kisitlar:

1. Hedef ile ilgili kisitlar:
X +s -8 =2.775 ...X; i¢in 2 haftalik stok
X+ 85 -8 =5.300 ...X, icin 2 haftalik stok

X3+ 583 -85 =1.900
X4+ S4 -84 =3.175
Xs+ss -85 =1.975
Xg + 8¢ - 8¢ =2.750

...X3 i¢in 2 haftalik stok
...X4 i¢in 2 haftalik stok
...Xs i¢in 2 haftalik stok
...X¢ i¢in 2 haftalik stok

X7+ s -8, =4.900 ...X7 i¢in 2 haftalik stok
Xg +S¢ - 8g~ = 1.300 ...Xg i¢in 2 haftalik stok
Xg+ Sg - 8o =2.425 ...Xo igin 2 haftalik stok
X; + S10 - S10” = 6.938 ...X; icin 5 haftalik stok
X+ s -8 =8.350 ...X, igin 5 haftalik stok
X3+ 812 - 8127 =4.750 ...Xs icin 5 haftalik stok
X4+ sy -5 =7.938 ...X4 icin 5 haftalik stok
Xs+S14 -S4 =4.938 ...Xs icin 5 haftalik stok
Xe+ S15 - 815 = 6.875 ...Xg i¢in 5 haftalik stok
X7+ S16 - S167 =9.250 ...X7 icin 5 haftalik stok
Xg+ 817 - 817 =3.250 ...Xg i¢in 5 haftalik stok
Xo + Sig - S15° = 6.062 ...Xo icin 5 haftalik stok

2. Hedef ile ilgili kisit:
X] T X+ X3+ Xg4 T X5+ Xg T X7+ Xg T Xg T+ S]gJr - 519+ =50.000 .. Uretlm Adedi Hedefi

3. Hedef ile ilgili kisit:
0.000056 x; + 0.000005 x, + 0.00000467 x; + 0.000005 x, + 0.00000429 x5 +
0.00000467 x4 + 0.00000455 x5 + 0.000005 xg + 0.0000056 Xo + 55 - 550 = 0,25
...Ambar Isgali Hedefi

4. Hedef ile ilgili kisit:
148 x; + 198 x5 + 169 x5 + 207 x4 + 162 X5+ 176 x4 + 196 x7 + 152 x5 + 169 X + 851
- 5517 =7.500.000 ...Uretim Maliyeti Hedefi
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5. Hedef ile ilgili kisitlar:

0,70 x; + 0,79 x, + 0,83 x3 + 0,81 x4+ 0,90 x5 + 0,75 x¢ + 0,87 x; + 0,88 x5 + 0,85 X9
+ 850 - 8y = 55.125 .. Karnstirici {le ilgili Kisit

0,75 x; + 0,84 x, + 0,88 x3 + 0,86 x4 + 0,95 x5 + 0,80 x5 + 0,92 x7 + 0,93 x5 + 0,90 x9
+ 8537 - 853 = 14.500 ...Cikarici {le ilgili Kisit

1,25x;+1,34x,+ 1,38 x5+ 1,36 x4+ 1,45 x5 + 1,30 x¢ + 1,42 x; + 1,43 x5 + 1,40 X9
+ S04 - So4 = 59.000 ...Lastik Imal ile ilgili Kisit

0,25 x; + 0,28 x, + 0,30 x5 + 0,29 x4 + 0,32 x5 + 0,27 x;6 + 0,31 x; + 0,31 x5 + 0,30
Xo + 855" - Sp5° = 15.000 ...Boyama le ilgili Kisit
095x;+1,04x,+1,08x3+1,06x4+1,15x5+1,00xs+ 1,13 x;+ 1,14 x5+ 1,10 %9
+ 836 - 826 = 272.000 ...Pisirme Ile Tlgili Kisit

0,45 x;+0,50x,+ 0,50 x3 + 0,51 x4+ 0,57 x5 + 0,48 x5 + 0,55 x; + 0,56 x5 + 0,54 x9
+ 857 - 8p7 = 7.250 ... X-ray lle Ilgili Kisit

0,65x;+0,73x,+0,77 x3 + 0,75 x4 + 0,83 x5 + 0,69 x5 + 0,80 x; + 0,82 x5 + 0,79 X9
+ 858 - Spg = 15.000 ...Muayene {le flgili Kist

0,2 x; +0,1667 x5+ 0,1667 x¢ + 0,2 Xo + 59" - S0’ = 4.930 ... Palet A ile Ilgili Kist

0,1667 x5 + 0,1429 x5 + s3¢ - 830 = 1.440 ...Palet B ile Ilgili Kisit
0,2000 x4 + s3;" - 83,7 = 1.600 ...Palet C ile Hgili Kisit
0,1250 x5+ 0,1429 xg + s3," - 83, = 1.440 ...Palet D {le lgili Kist

x20i=1,2,...,9

x;'ler igin 2 haftalik ve 5 haftalik stok degerleri i¢in kisitlar olusturulurken ilgili
notasyona iliskin {iriinlere ait verilen bir aya iliskin degerler toplanip, 4 haftaya bo-
linilip 2 ve 5 haftaya iliskin degerler hesaplanmstir ve kisittaki yerlerine konulmus-
tur. Bu kisitlarda, OT (Off Take) satis kanalini igeren notasyonlarda; OT satis kana-
lindaki lastiklerin belirtilen talep kadar olmas1 gerektigi i¢in ilgili kisitlar olusturu-
lurken OT’ler hesap dis1 tutulup ¢ikan sonug degerlerine miktarlar: eklenmistir. Di-
ger satis kanallar1 olan OE (Original Equipment) ve RP (Replacement) igin bdyle
6zel bir durum s6z konusu olmadigi i¢in diger notasyonlarla ilgili degerler yukarida
anlatildig1 gibi hesaplanmustir.

3.3. MODELININ COZUMU

Kurulan Hedef Programlama Modeli, ABQM 3.0 bilgisayar programi ile hedeflerin
oncelik siras1 korunarak ¢oziildiigiinde, Tablo 8.’de verilen degerler ¢ikmistir:



66 Figen Giileng, Bilge Karabulut

Tablo 8. Calisma Donemine Iliskin Planlanan Uretim Miktarlar:

Problem Notasyonu Planlanan Uretim Miktar:
X1 6.938
X2 5.300
X3 4.750
X4 3.175
Xs5 4938
X6 2.750
X7 5.926
Xg 3.250
X9 6.062

Toplam 43.089

Tablo 8.’de goriilen degerler, Brisa A.S.’nin tiim hedeflerini optimum diizeyde

gergeklestirebilmesi igin, her bir TBR sinifi lastikten {iretmesi gereken miktarlari

gostermektedir. Bu degerlere gore su sonuglar ¢gikmaktadir:

Birinci hedef olan, stoklarin belli bir seviyede olmasi hedefi; modelin ¢6-
ziimiinde bulunan stok seviyeleri kisitlarda belirtilen miktarlara gore x, X,
Xe Ve X7 hari¢ tam olarak gerceklestirilmistir. X, X4, X¢ Ve X7 nin minimum
iiretim adetleri gerceklestirilmis, fakat 5 haftalik talebi kargilanamamustir.
fkinci hedef olan, toplam iiretim miktarinin 50.000 adetin altinda olmas1
hedefi; modelin ¢ézliimiinde bulunan toplam iiretim miktar1 43.089 adet
oldugu i¢in bu hedef tam olarak gergeklestirilmistir.

Ugiincii hedef olan, ambar isgalinin %25’in altinda olmas1 hedefi; modelin
¢oziimiinde bulunan ambar isgal oran1 % 21,45 oldugundan bu hedef tam
olarak gerceklestirilmistir.

Dordiincii hedef olan, toplam tiretim maliyetinin 7.500.000$’1n altinda ol-
mast hedefi; modelin ¢dziimiinde bulunan toplam tiretim maliyeti 7.500.129
oldugundan bu hedef, 129%’lik bir sapma miktar1 ile gergeklestirilmistir.
Besinci hedef olan, kapasitenin tam kullanilmas1 ve fazla mesai olmamasi
hedefi; modelin ¢dziimiinde bulunan degerlerden x-ray hari¢ fazla mesaiye
ihtiya¢c olmamasi sebebiyle sadece x-ray i¢in 3 giinliik bir fazla mesai ile
bu hedef gergeklestirilmistir. Paletlerin yetmemesi gibi bir sorun yoktur;
sadece paletlerin hedef kullanim oranlarinin asilmasi s6z konusudur.
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4. SONUC

Cok sayida mamul ¢esidinin iiretildigi sanayi isletmelerinde, {iretim planlamasi ¢a-
ligmalari i¢in, birden ¢ok amacin olabilecegi giiniimiizde ¢ok amach karar verme
yontemlerinden birisi olan Hedef Programlama Yonteminden yararlanmak yerinde
bir davranis olacaktir. Ciinkii klasik karar verme yontemleriyle yapilan iiretim plan-
lama c¢aligmalarinda sadece maliyet minimizasyonu veya kar maksimizasyonu gibi
tek bir hedef gerceklestirilebilirken, Hedef Programlama Yontemi ile kapasitenin
tam kullanilmasi, bos bekleme siirelerinin en az seviyede tutulmasi, fazla mesainin
miimkiin oldugunca azaltilmasi, stoklarin belirli bir seviyede tutulmasi, karin mak-
simize edilmesi gibi pek ¢ok amag ayni anda gergeklestirilebilmektedir.

Bu nedenle bu ¢alismada, ¢ok amacgh karar verme yontemlerinden birisi olan He-
def Programlama Yontemi ile ¢cok sayida mamul ¢esidinin tiretildigi bir sanayi is-
letmesi olan Brisa A.S.’de TBR smufi lastiklere iliskin gergeklestirilen tiretim plan-
lamas1 sonucunda; Brisa A.S. nin bir aylik iiretim déneminde her bir TBR sinifi las-
tikten tiretmesi gereken miktarlar, isletme hedefleri ¢cercevesinde optimum degerlerle
belirlenmistir.

Sonug olarak gorilmiistiir ki; Hedef Programlama Yontemi ile bulunan iiretim
miktarlari, isletmenin tiim hedeflerini optimum diizeyde gerceklestirecek miktarlar-
dir. Bulunan bu iiretim miktarlarindan yararlanarak, ¢alismanin yapildig1 tiretim do-
nemine ait liretim programlarini en dogru sekilde hazirlayarak iiretimi detaylandir-
mak miimkiindiir.

Ayrica goriilecegi iizere, modelin ¢dziimiinden elde edilen sonuglardan yararlana-
rak, kisit ve hedef degerlerindeki (+) ve (—) yondeki sapma miktarlar ile kapasite
arttirimi, fazla mesai veya vardiya eksiltme gibi kararlar1 verebilmek miimkiin olacaktir.

Cikan sonuglarin anlamli olmasi Hedef Programlama Y énteminin, Uretim Plan-
lama c¢alismalarina uygulanabilirligini gostermesi agisindan bu tiir uygulamalar igin
yol gosterici niteliktedir ve Brisa A.S. igin, liretim planlar1 hazirlanirken kullanila-
cak bir yontem olarak onerilebilir.

Abstract: The production planning and control system in a business has been an in-
strument for coordinating production activities in order to achieve productivity tar-
gets in production. Several methods for production planning activities have been de-
veloped up to now and all these methods are utilized effectively after the computers
are widely used in businesses. In this paper, firstly, goal programming (GP) as one of
the multi-objective decision-making methods has been introduced. Following this,
this method has been applied for Brisa A.S. here the amount of TBR-typed tyres
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which have to be produced monthly is determined by solving goal programming with
the help of ABQM 3.0 computer program. Finally, the findings of the study which
have been found are evaluated.

Key Words: production planning, goal programming, linear programming.
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