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…zet 

Bu •alõ!manõn amacõ, mobilya endŸstrisinde •ekyat Ÿretimi yapan bir i!letmenin 
bŸtŸnle!ik Ÿretim planlama faaliyetleri i•in šncelikli hedef programlama yakla!õmõnõn 
kullanõlabilirli"ini gšstermektir. Karar verici i•in iki farklõ bŸtŸnle!ik Ÿretim planõ 
šnerisi yapõlmõ!tõr. Planlardan biri iki šncelikli hedef programlama modeli kullanõlarak 
yapõlan bŸtŸnle!ik Ÿretim planõdõr. Birinci šncelik hedeflenen kar miktarõdõr, ikinci 
šncelik ise hedeflenen Ÿretim miktarõ ve hat dŸzgŸnle!tirmedir. Birinci ve ikinci planda 
aynõ kar miktarõ hedeflenmesine ra"men, ikinci planda i! istasyonlarõnõn •alõ!ma 
sŸreleri mŸmkŸn oldu"unca yakõn olmasõ istenmi!tir. Bšylece i! istasyonlarõnõn bo!ta 
bekleme sŸreleri azalacaktõr. Yapõlan bu •alõ!ma sonucunda Ÿretim planlama ve kontrol 
faaliyetlerinin i!letme verimlili"i Ÿzerindeki šnemi ortaya koyulmu!tur. …nerilen Ÿretim 
planõ modeli esas alõnarak gelecek dšnemlerde, model Ÿzerinde ŸrŸn sayõsõ, •e!idi ve 
planlama dšnemi sayõsõ de"i!tirilerek farklõ ama•lar do"rultusunda farklõ sonu•lar elde 
edilebilece"i šnerilmektedir. 

Anahtar Kelimeler: …ncelikli Hedef programlama, †retim Planlama, ‚ekyat  
Abstract 

In this study, it is aimed to apply aggregate production planning in a furniture 
company which produces sofa. Preemptive goal programming has been used which is an 
effective method in aggregate production planning solution. Two different aggregate 
production plans have been suggested. One of the plans is two priority goal programming. 
First priority is targeted profit, second is both production size and line smoothing. 
Although first and second plans aims same profit level, in the second plan working time of 
work stations wanted to as near as possible. By this way work station’s spare times will be 
reduced. As a result of this study, the importance of production planning and control 
activities on the corporate profitability has been showned and it is concluded that 
scientific methods should be used. Based on the suggested production plan, it is possible 
to get new results by changing product numbers, types and number of planning periods. 
Keywords: Preemptive goal programming, Production Planning, Sofa 
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1. Giri"  

  KŸreselle!en dŸnya ile birlikte gŸn ge•tik•e rekabetin artmasõ karar vericilerin 
i!ini gitgide zorla!tõrmakta ve aldõklarõ kararlarda bilimsel metotlarõ kullanmayõ zorunlu 
kõlmaktadõr. Mobilya sektšrŸ, Ÿretimini ge•mi! dšnemlerde kŸ•Ÿk atšlyelerde 
yapmaktayken gŸnŸmŸzde Ÿretim teknoloji destekli seri Ÿretime ge•mi!tir . Bšylece, 
Ÿretim planlama •alõ!malarõnõn i!letmelerin ba!arõsõndaki payõ daha da artmõ!tõr. 

 †retim planlama konusunda literatŸrde farklõ tanõmlar bulunmaktadõr. Buna gšre 
Ÿretim planlamasõ gelecekte Ÿretilecek mamul veya mamuller i•in gerekli olan 
olanaklarõn, izlenmesi gereken politika ve Ÿretim sŸre•lerinin šnceden saptanmasõ 
olarak tanõmlanmaktadõr. †retim planlamasõ, Ÿretim konusunu her yšnŸyle kapsayan ve 
i!letme planlamasõnõn bir bšlŸmŸnŸ olu!turan temel bir Ÿretim fonksiyonudur. 
†retilecek olan mamule yšnelecek olan talebin belirlenmesinden, buna uygun Ÿretimin 
yapõlabilmesi i•in gerekli faktšrlerin uygun miktar ve šzelliklerde sa"lanmasõndan 
ba!layarak Ÿretimin miktarõ, zamanlamasõ ve kalitesi ile ilgili tŸm •alõ!malar Ÿretim 
planlamasõ kapsamõ i•inde yer alõr (Moore ve Jablonski, 1969, s. 13). 

 Schmenner (1993) ve Tekin (2005) Ÿretim planlamasõ tanõmlamalarõnda i!letme 
kapasitesine ve maliyete vurgu yaptõ"õ gšrŸlŸr. Schmenner, karõn artõrõlmasõ i•in 
maliyetlerin azaltõlmasõ gerekti"ini bunu yapmak i•in de i! gŸcŸ, malzeme gibi 
girdilerin planlanmasõnda i!letme kapasitesinin gšz šnŸne alõnmasõ gerekti"ini 
belirtmi!tir. Tekin (1996) ise finansal ve kapasite kõsõtlarõnõn dikkate alõnmasõnõn 
tŸketici taleplerini verimli ve etkin !ekilde kar!õlamak i•in gerekli oldu"unu bu amacõ 
ger•ekle!tirebilmek i•in a!a"õdaki alt ama•larõ tanõmlamaktadõr. 

 †retim planlamasõna ba!layabilmek i•in i!letmede makine ve •alõ!anlar i•in i!lem 
zamanlarõnõn šl•ŸlmŸ! olmasõ gerekmektedir. †retim planlama dšneminin uygun bir 
bi•imde se•ilmesi gerekmektedir. Uzun dšnemli Ÿretim planlamada kapasite planõ, orta 
ve kõsa dšnemli planlar i•in ise personel, ta!eron, satõn alõnan malzemeler, makine ve i! 
gŸcŸnŸn detaylõ planlamasõnõ i•ermelidir. MŸmkŸn oldu"u sŸrece maliyetleri azaltmak 
i•in i!•i -makine ikilisini olu!turmak ve makinelere bire bir i!•i atamasõ yapõlmalõdõr. 
†retim planlama basamaklarõ iyile!tirilebilir olmalõdõr. Ayrõca planlama kararlarõ 
alõnõrken tŸm sonu•lar ve sõnõrlamalar dikkate alõnmalõ ve alternatiflerin 
de"erlendirilmesine imkan verilmelidir (Stevenson, 1996, s. 143). 

 BŸtŸnle!ik Ÿretim planlama 3-18 aylõk orta dšnemli Ÿretim planlama tŸrŸ olup 
toplam maliyeti minimize etmeyi, karõ ise maksimum kõlmayõ hedefleyen Ÿretim 
planlama tŸrŸdŸr (Wang, 2005, s. 590). Yapõlan bu Ÿretim planlama •alõ!masõ sŸresi 3 
aylõk olarak belirlenmi!tir. 

 Bu alanda yapõlan ilk literatŸr •alõ!malarõndan biri Nam ve Logendran (1992) 
tarafõndan sunulmu!tur. Yaptõklarõ bu •alõ!mada bŸtŸnle!ik Ÿretim planlamasõyla ilgili 
yŸz kõrk makale ve on dšrt kitap incelemi!lerdir. #nceledikleri bu eserleri optimal sonu• 
veren ve optimale yakõn sonu• veren olarak kullanõlan metodolojilerde gšz šnŸne 
alõnarak sõnõflandõrmõ!lardõr. Fung vd. (2003) •alõ!malarõnda •ok ŸrŸnlŸ bŸtŸnle!ik 
Ÿretim planlamasõ uygulamasõnõ ger•ekle!tirmi!lerdir. †retim planlamada kullanõlan 
pazar talebi, i!letmenin Ÿretim kapasitesi ve finansal kõsõtlarõ bulanõk olarak ele 
almõ!lardõr. Bu model parametrik programlama kullanõlarak •šzŸlmŸ!tŸr. Karar 
vericilerin se•ti"i birden •ok senaryo i•in alternatif Ÿretim planlarõ sunulmu!tur. 
BŸtŸnle!ik Ÿretim planlamasõ ile ilgili 1950Õli yõllardan gŸnŸmŸze kadar yapõlan 
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•alõ!malarda bir•ok model geli!tirilmi!tir. Geli!tirilen Ÿretim planõ modellerinde Ÿretim 
ve stok maliyetleri šnemli yer tutmaktadõr (Jain ve Palekar, 2005, s. 1213). Yõldõrõm 
(2011) tarafõndan ger•ekle!tirilen •alõ!mada orman ŸrŸnleri sanayi sektšrŸ i•erisinde 
faaliyet gšsteren ve lif levha Ÿretiminde bulunan bir fabrikada bŸtŸnle!ik Ÿretim 
planlamasõ faaliyetinin uygulanmasõ ama•lanmõ!tõr. Dinamik do"rusal programlama 
modeli kullanõlarak, hangi ŸrŸnlerin hangi dšnemde ve ne kadar Ÿretilip satõlmasõ veya 
depolanmasõ gerekti"i kararlarõ belirli kõsõtlar •er•evesinde analiz edilmi!tir. Gansterer 
(2015) bŸtŸnle!ik Ÿretim planlamasõnda sipari!le Ÿretim arasõndaki ili!kiyi incelemi!tir. 
Talep tahminleri Ÿretim planõnõn girdisi olarak belirlenmi!tir. †retim planõ do"rusal 
programlama problemi olarak ele alõnmõ!tõr. ‚alõ!mada kullanõlan veriler otomobil 
par•asõ tedarik eden bir i!letmeden elde edilmi!tir. Talep tahmini tekniklerinin Ÿretim 
planlamasõna olan etkileri incelenmi!tir. Karar vericiler i•in tavsiyelerde bulunulmu!tur. 

  Geleneksel Ÿretim planlama problemlerinde ya kar maksimizasyonunu ya da 
maliyet minimizasyonunu ama•layan do"rusal programlama kullanõlõr. Vincke (1992), 
son zamanlarda yapõlan •alõ!malarda bu yakla!õmõn ger•ek hayatta kar!õla!õlan 
problemlerin •šzŸmŸnde yeterli olmadõ"õnõ belirlemi!tir. Karar vericiler tek bir hedefin 
optimum de"erlerine ula!maktan daha •ok birbiriyle •eli!en bir•ok faktšrden belirli bir 
doyum seviyesine ula!õlmasõ ama•lanõr (Leung ve Chan, 2008, s. 1054). Bu nedenle 
•alõ!mada hedef programlama kullanõlmõ!tõr.  

 Bu •alõ!mada, •ekyat Ÿreten bir mobilya Ÿreticisi i•in šncelikli hedef 
programlama kullanõlarak Ÿretim planlama •alõ!masõ yapõlmõ!tõr. Karar vericilerin 
šncelikleri do"rultusunda birinci šncelikli hedef ula!õlmak istenen kar, ikinci šncelikli 
hedef ise ula!õlmak istenen Ÿretim miktarõ olarak belirlenmi!tir. Karar verici i•in iki 
farklõ bŸtŸnle!ik Ÿretim planõ šnerisi yapõlmõ!tõr. Planlardan biri iki šncelikli hedef 
programlama modelidir. Birinci šncelik hedeflenen kar miktarõdõr, ikinci šncelik ise 
hedeflenen Ÿretim miktarõdõr. …nerilen di"er Ÿretim planõ modeli Ÿ• šnceliklidir. Birinci 
šncelik hedeflenen kar miktarõdõr, ikinci šncelik hedeflenen Ÿretim miktarõdõr, Ÿ•ŸncŸ 
šncelik ise hat dŸzgŸnle!tirme hedefidir. †retim planlama •alõ!masõ Do"u Karadeniz 
bšlgesinin ba!lõca mobilya Ÿreticilerinden birinde uygulanmõ!tõr. #!letme yatak, yemek, 
oturma gen• odalarõ Ÿretmesinin yanõnda Ÿretiminin %18 Ôini •ekyat Ÿretimi 
olu!turmaktadõr. ‚ekyat Ÿretiminde kullanõlan i! istasyonu i!letmenin di"er 
bšlŸmlerinden ba"õmsõzdõr.  

 ‚alõ!manõn ikinci šncelikli hedef programlamanõn yapõsõna yer verilmi!tir. 
‚alõ!manõn Ÿ•ŸncŸ bšlŸmŸ yapõlan Ÿretim planlama modelinin uygulamasõnõ 
i•ermektedir. Son bšlŸmde, nihai sonu• ve de"erlendirmeler yer almaktadõr.   

2. …ncelikli Hedef Programlama Yakla"õmõ 

 Hedef programlama Ÿretim planlama problemlerinin •šzŸmŸnde kullanõlan en 
yaygõn ve etkin yšntemlerden biridir (Razmi vd. 2006 s, 181). Do"rusal programlama 
problemleri olu!turulurken hedeflere verilen šnemleri belirlemek olduk•a zor ve 
maliyetli olmaktadõr.  

 Bu yšntemin kullanõlabilmesi i•in hedefler arasõndaki šnem farklarõnõn belirgin 
olmasõ gerekmektedir. …ncelikli hedef programlamada •šzŸme šnem derecesi en 
yŸksek olan hedeften ba!lanõr. Karar verici, tercihini kullanarak hedeflerin en 
šnemliden daha az šnemliye do"ru sõralamasõnõ yapar. Birinci šncelikli hedef, tam 
olarak ger•ekle!tirilmeden ikinci šncelikli hedefe, ikinci hedef ger•ekle!tirilmeden 
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Ÿ•ŸncŸ šncelikli hedefe ge•ilmez (Orumie, 2015, s. 5). Wang ve Parkan (2007) 
a"õrlõklarõn etkin olarak belirlenemeyece"ini, bunun yerine šncelikli hedef programlama 
modelinin kullanõmõnõn daha uygun olaca"õnõ belirlemi!lerdir. 

 …ncelikli hedef programlamanõn kullanõlabilmesi i•in hedeflerin kõyaslanabilir ve 
bir hedefin di"er hedeflerden belirgin bir bi•imde šnemli olmasõ gerekir. …ncelikli 
hedef programlamada temel hedef, birinci šncelikli hedefe mŸmkŸn oldu"unca 
yakla!maktõr (Hillier ve Camille 2005, s. 925).   

 Leung ve Ng (2007) šncelikli hedef programlamada •šzŸmŸn hiyerar!ik bir 
bi•imde ele alõnaca"õnõ, šncelik derecesi daha yŸksek olan hedefin šnce •šzŸlece"ini 
ifade etmi!lerdir. Ijiri (1965) šncelikli hedef programõnõn ama• fonksiyonunu a!a"õdaki 
gibi gšstermi!tir. 

 
    Min Z = )dd(p ii

k

i
i

+! +"  (1) 

Burada  ve  hedeften sapma miktarlarõnõ gšsterirken pi de"eri hedeflerinin 
šnceli"ini gšstermektedir. 

 …ncelikli hedef programlama •šzŸmŸnde iki yšntem kullanõlõr: (1) a!amalõ, (2) 
bŸtŸnle!ik yšntemlerdir. A!amalõ •šzŸmde šnce di"er hedefler gšz ardõ edilerek modele 
sadece birinci šncelikli hedef koyulur ve •šzŸm yapõlõr. Birinci šncelikli modelden 
sapma de"i!kenleri elde edilir. #kinci šncelikli hedef programlama modeli kurulur. Bu 
modele birinci šncelikli hedef programlamadan elde edilen sapma de"i!kenler eklenir 
ve model •šzŸlŸr. Daha dŸ!Ÿk šncelikler i•inde aynõ i!lem tekrar edilir. Bu •alõ!mada 
a!amalõ •šzŸm yšntemi kullanõlmõ!tõr. 

3. Uygulama 

Se•enekler •ok, hedefler gšrece olarak az ise šncelikli hedef programlama modeli 
kullanõmõ ge•erli sonu• vermektedir (Kaur ve Tomar, 2015, s. 15). Uygulamanõn 
yapõldõ"õ firmanõn karar vericileri Ÿretim planõnda Ÿ• parametreye vurgu yapmõ!tõr. 
Bunlar kar, Ÿretim miktarõ ve i! istasyonlarõnõn dengeli •alõ!masõdõr. Bu Ÿ• parametrenin 
šnemini sayõsal olarak ifade etmek mŸmkŸn de"ildir. Karar verici, šnemler arasõndaki 
farklarõn sayõsal olarak ifade edilemedi"i durumlarda šncelikli hedef programlama 
kullanabilir (Hillier ve Camille 2005, s. 800).   

 …ncelikle i!letmenin mevcut durumu analizi edilmi! ve her bir ŸrŸn i•in  ŸrŸn 
maliyetleri ve satõ! fiyatlarõ belirlenmi!tir. Daha sonra ŸrŸnleri Ÿretimine gšre 
sõnõflandõrmak ve bilgileri dŸzenli ve a•õk bir !ekilde gšz šnŸne sermek i•in her bir 
ŸrŸn i•in i! akõ! diyagramlarõ olu!turulmu!tur. Yarõ mamul ve mamul listelerinin daha 
rahat izlenebilmesi i•in her bir ŸrŸnŸn ŸrŸn a"a•larõ olu!turulmu!tur. †rŸnlerin Ÿretim 
a!amalarõnõn standart zamanlarõnõ bulmak amacõyla her bir ŸrŸn ve i! istasyonu i•in 
zaman etŸdŸ •alõ!masõ yapõlmõ!tõr.  

 †retim planõ olu!turulurken Ÿ• šncelik belirlenmi!tir. Bu šncelikler hedeflenen 
kar, hedeflenen Ÿretim miktarõ ve i! istasyonlarõnõn mŸmkŸn oldu"unca e!it sŸrelerde 
•alõ!masõdõr. Hedeflenen kar 4  TL olarak belirlenmi!tir. Hedeflenen Ÿretim 
miktarõ, 8.600 adet •ekyattõr.  

 Kar, Ÿretim ve hat dengeleme hedefleri i•in šncelikli hedef programlama modeli 
kullanõlmõ!tõr. Ana Ÿretim planõ olu!turulurken a!a"õdaki varsayõmlar yapõlmõ!tõr. 
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¥ †retim planlama girdilerinin bir yõl boyunca de"i!medi"i varsayõlmõ!tõr.  
¥ Donem ba!õ stok bulunmadõ"õ (yani dšnem ba!õ stok dŸzeyinin sõfõr oldu"u) kabul 

edilmi!tir. 
¥ #ncelenen dšnem i•inde •ekyat Ÿretim hattõndaki makinelerde •alõ!an i!gŸcŸnŸn 

planlama dšnemi i•inde de"i!medi"i varsayõlmõ!tõr. 
¥ TŸm ŸrŸnler i•in ba!langõ• ŸrŸn miktarõ sõfõrdõr. 
¥ Makinelerin bakõm ve arõza halinde durmasõ gšz ardõ edilmi!tir. 
¥ Bir i!lem tamamlanmadõk•a o i! istasyonunda ba!ka bir i!lem ba!latõlamaz. 
¥ Bir i! istasyonunda ba!latõlan bir i!lem, bitinceye dek aralõksõz sŸrdŸrŸlŸr. 
¥ #! istasyonlarõ arasõ ta!õma sŸreleri, i!lem sŸreleri i•inde dŸ!ŸnŸlŸr ve bu sŸreler 

ta!õnma !eklinden ba"õmsõzdõr. 
¥ Her ŸrŸnŸn Ÿretim rotasõ belirlenmi!tir. Dšnemler boyunca bir de"i!iklik 

gšstermeyecektir. 
¥ †retim planlamasõ yapõlõrken bir gŸnde •alõ!ma sŸresi 7 saat olarak varsayõlmõ! 

olup bakõm ve beklenmeyen hatalar i•in 1 saatlik sŸre ayrõlmõ!tõr. 
 
 ‚ekyat Ÿretimini ger•ekle!tirmek i•in 7 adet i! istasyonu bulunmaktadõr. Bu i! 
istasyonlarõ ve bu i! istasyonlarda yapõlan i!lemlerin ve •alõ!an ki!ilerin sayõsõ Tablo 1Õ 
de gšsterilmi!tir.  

Tablo 1. !" istasyonlarõna ait bilgiler 
#! 
istasyonlarõ  

Yapõlan 
#!lem 
Sayõsõ 

‚alõ!an 
ki!i 
Sayõsõ 

Ay metal 3 3 
Boyahane 22 2 
Dš!eme 48 50 
Tekstil 3 35 
Kapitone 4 16 
SŸngerhane 34 20 
Zigana 
(ah!ap) 

13 3 

 

3.1.  …ncelikli Hedef Programlama Modeli Uygulamasõnda Birinci …ncelik 
 

 Birinci šncelik, hedeflenen kar miktarõna ula!õlmasõdõr. Denklem (2)Õde elde 
edilmek istenen kar de"erinden sapmalarõn minimizasyonu ama•lanmaktadõr. Sapma 
fonksiyonlarõndan  hedeflenen kar miktarõndan pozitif sapmayõ  ise, hedeflenen 
kar miktarõndan negatif sapmayõ gšstermektedir. Denklem (3)Õde •ekyat modellerinin 
satõ! fiyatlarõndan Ÿretim maliyetleri •õkartõlarak hedeflenen kar seviyesine ula!õlmasõ 
ama•lanmõ!tõr. Denklem (4)Õde m2 i! istasyonunun teknolojik kõsõt fonksiyonuna yer 
verilmi!tir. Di"er 6 i! istasyonun kõsõt fonksiyonlarõna yer verilmemi!tir. Denklem 
(5)Õde ise Ÿretim miktarlarõnõn tam sayõ olmasõ gerekti"i gšsterilmi!tir. a notasyonu 
Ÿretilen •ekyatlarõn modelini gšstermektedir. a1,….,a14 arasõnda de"er almaktadõr ve her 
bir de"i!ken •ekyat modellerinin isimlerini temsil etmektedir.    
 

  min=  (2) 
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(  
 

(3) 

 +1 +1.2333 +1.0333 +1.05 +2.3 +3.5 +1.2  
+7.6167 +1.1333 +0.3833 +0.4833 +1.1 +2.45 +2.2167  
+8.0833 +1.1167 +2 +1.5 +3.3 +1.0833 +1.05 +0.7167  
+0.6833 +1.9167 +1.1 +0.8833 +0.55 +1.5167 +1.4 + 
0.7 +0.7167 +3.8 +0.5667 +0.75 +0.75 +0.6167 +1.5 + 
1.6333 +1.3833 +3.8833 +0.5167 +1.5 +1 +0.4833 + 
0.8167 +0.7 +1.4833 +0.2833 $ 30240 
 

(4) 

 , , , , , , , , , , , , ,  % & (5) 
 

3.2. …ncelikli Hedef Programlama Modeli Uygulamasõnda !kinci …ncelik 
 

 #kinci šncelik hedeflenen Ÿretim miktarõna ula!õlmasõdõr. Denklem (6)Õda elde 
edilmek istenen Ÿretim miktarõndan sapmalarõn minimizasyonu ama•lanmaktadõr. 
Sapma fonksiyonlarõndan hedeflenen Ÿretim miktarõndan pozitif sapmayõ  ise 
hedeflenen Ÿretim miktarõndan negatif sapmayõ temsil etmektedir. Denklem (8)Õde ise 
bir šnceki modelin sapma de"i!kenleri yazõlmõ!tõr. Birinci šncelikte hesaplanan kar 
miktarõ de"i!meyecektir. †retim planõna ikinci šnceli"in eklenmesinin nedeni aynõ kar 
hedefine ula!tõktan sonra ŸrŸn cinsi ve sayõlarõnda de"i!iklik yaparak istenilen Ÿretim 
miktarõna ula!õlmasõnõn ama•lanmasõdõr.   
 

 min=  (6) 
 + + + + + + + + + + + + + - + =8600; (7) 
 =0;  (8) 

 

3.3. …ncelikli Hedef Programlama Modeli Uygulamasõnda †•ŸncŸ …ncelik 

 †•ŸncŸ šncelik i! istasyonlarõnõn •alõ!ma sŸrelerinin birbirine yakla!tõrõlmasõdõr. 
Bšylece i! istasyonlarõnõn bo!ta kalma sŸreleri azalacaktõr. #! istasyonlarõnõn •alõ!ma 
sŸreleri tm notasyonuyla temsil edilmi!tir. tm1Õden tm7Õye kadar de"er almaktadõr. 
Denklem (10)Õda i! istasyonlarõnõn •alõ!ma sŸrelerinin e!it olmasõ ama•lanmõ!tõr. Bu 
amaca ula!abilmek i•in i! istasyonlarõ •alõ!ma sŸreleri arasõnda ki farkõn sõfõr olmasõ 
kõsõtõ koyulmu!tur.  
 
 min =  +  +  +  +  +  +  +   +  + + +    

+  +  +  + + + +  + + + + + +  
+  + + + + + + + + + + + +  
+   

(9) 

 tm1-tm2-  + =0;   tm1-tm3- + =0; 
tm1-tm4- + =0;    tm1-tm5- + =0;  
tm1-tm6- + =0;    tm1-tm7- + =0; 
tm2-tm3- + =0;    tm2-tm4- + =0;  
tm2-tm5- + =0;  tm2-tm6- + =0;  
tm2-tm7- + =0;  tm3-tm4- + =0;  
tm3-tm5- + =0;  tm3-tm6- + =0; 

(10) 
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tm3-tm7- + =0;  tm4-tm5- + =0; 
tm4-tm6- + =0;  tm4-tm7- + =0; 
tm5-tm6- + =0;  tm5-tm7- + =0; 
tm6-tm7- + =0; 

4. Uygulama Sonu•larõ  

#ki ve Ÿ• šncelikli Ÿretim planlama modelleri aynõ kar ve Ÿretim hedeflerini 
i•ermektedir. Uygulama sonucunda iki ve Ÿ• šncelikli Ÿretim planlama modelinde 
mevcut Ÿretim imkanlarõ kullanõlarak, kar hedefi 4.000.000 TL ve Ÿretim miktarõ hedefi 
8.600 adet •ekyat Ÿretimine ula!õlmasõ mŸmkŸndŸr. 2 šncelikli modelin i! istasyonun 
•alõ!ma sŸrelerinin standart sapmasõ 3.861,50 dakikadõr.  †•  šncelikli modelde ise bu 
de"er 1.462,26 dakikadõr †• šncelikli modelde i! istasyonlarõnõn •alõ!masõ daha dengeli 
olmasõ šngšrŸlmektedir. #! istasyonlarõnõn Ÿretim planlarõna gšre kapasite kullanõm 
yŸzdeleri 'ekil 1Õde verilmi!tir.  

 
#ekil 1. !" !stasyonlarõnõn Kapasite Kullanõm Miktarlarõ 

 

†retim planlarõna gšre hangi ŸrŸn modelinde ne kadar Ÿretilmesi gerekti"i 
Tablo 2Õde gšsterilmi!tir. Belirtilen ŸrŸnlerin Ÿretilmesi durumda Ÿretim planlarõnõn 
hedeflerine ula!õlabilecektir. 

 

Tablo 2. †rŸnler ve †retim Miktarlarõ  
 

†rŸn 
Numarasõ  

#ki 
…ncelikli 
Model 
(adet) 

†• 
…ncelikli 
Model 
(adet) 

A1 20            20 
A2 20 20 
A3 381 260 
A4 969 416 
A5 1625 1596 
A6 21 22 
A7 20 20 
A8 20 20 
A9 1887 2375 
A10 26 888 
A11 3551 2657 
A12 20 20 
A13 20 266 
A14 20 20 
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SONU‚  
Mobilya sektšrŸ TŸrkiyeÕdeki en eski Ÿretim sektšrlerinden biridir. Ge•mi! 

yõllarda mobilya Ÿretimi kŸ•Ÿk atšlyelerde ve dŸ!Ÿk Ÿretim hacminde 
ger•ekle!tirilmekteydi. GŸnŸmŸzŸn sanayisinde var olan rekabet•i ko!ullar sebebiyle, 
mobilya Ÿretimi emek yo"un Ÿretimden, teknoloji destekli seri Ÿretime ge•me e"ilimine 
girmi!tir.  KŸreselle!en dŸnyada i!letmelerin rekabet•i olmalarõnõ zorunlu hale gelmi!tir. 
GŸnŸmŸzde sadece rekabet•i olan i!letmeler ayakta kalabilecektir. Karar vericiler 
i!letmelerini rekabet•i duruma getirmek i•in modern Ÿretim planlama tekniklerini 
kullanmak zorundadõrlar. ‚alõ!manõn ba!langõcõnda i!letmenin mevcut durumu analiz 
edilmi! ve yapõlan zaman etŸtleri ve bazõ kabullerle Ÿretim matematiksel model haline 
getirilmi!tir. Bu •alõ!manõn amacõ, Trabzon ilinde mobilya sektšrŸnde faaliyet gšsteren 
bir i!letme i•in modern Ÿretim planlama tekniklerinden biri olan šncelikli hedef 
programlama yšntemiyle Ÿretim planlamasõ •alõ!masõ yapmaktõr. Bu •alõ!ma 
kapsamõnda incelenen mobilya Ÿretim tesisi; metal i!leme, boyahane, dš!eme, tekstil, 
kapitone, sŸngerhane, ah!ap gibi sŸre•lere sahiptir. …nerilen Ÿretim planlama modelinin 
sadece •alõ!õlan Ÿretim tesisi i•in de"il di"er mobilya Ÿreticilerine de rehber olmasõ 
ama•lanmõ!tõr. 

BŸtŸnle!ik Ÿretim planlama, Ÿ• aydan on iki aya kadar uzanan zaman dilimini 
kapsayan orta dšnemli bir Ÿretim planlama modelidir. BŸtŸnle!ik Ÿretim planlama 
problemlerini •šzmek i•in, sezgisel yakla!õm yšntemleri, grafiksel yšntem ve 
matematiksel yakla!õmlar kullanõlabilir. Matematiksel yakla!õm yšntemleri Ÿretim 
planlama problemlerinde kullanõlan ba!lõca yšntemlerden biridir. Bu •alõ!mada 
matematiksel yšntem olan šncelikli hedef programlama yšntemi kullanõlmõ!tõr.   

 †retim planlama problemlerinin bir•ok parametreye ba"lõ olmasõ ve Ÿretim 
planlamanõn do"asõ gere"i hedeflerin birbiriyle •eli!mesi karar vericilerin i!ini olduk•a 
zorla!tõrmaktadõr. Kompleks ve •šzŸlmesi zor olan karar problemleri •e!itli kabullerle 
basitle!tirilmesi gerekmektedir. Bu •alõ!mada, Ÿretim planlama probleminin •šzŸlmesi 
amacõyla bazõ kabuller yapõlmõ!tõr ve Ÿretim planlama problemi šncelikli hedef 
programlamayla •šzŸm i•in uygun hale getirilmi!tir. 

‚ekyat Ÿretimi yapan bir i!letme i•in iki farklõ Ÿretim planõ šnerisi sunulmu!tur. 
Bu planlardan biri kar ve Ÿretimi miktarõ hedeflerine ula!mayõ ama•layan iki šncelikli, 
di"eri ise kar, Ÿretim miktarõ ve i! istasyonlarõ •alõ!ma sŸreleri arasõnda farkõ minimize 
etmeyi hedefleyen Ÿ• šncelikli modeldir. Her iki Ÿretim planõnda da aynõ kar hedefine 
ula!õlabilmektedir. Fakat ikinci planõn kullanõlmasõ durumunda i! istasyonlarõn bo!ta 
bekleme sŸreleri azalacaktõr. Bšylece bo!ta bekleyen i! gŸcŸ ba!ka bir istasyona 
aktarõlabilecek ya da aynõ kapasiteyle daha yŸksek Ÿretim miktarlarõna ula!ma olana"õna 
sahip olunabilecektir. #lerleyen •alõ!malarda bo!ta kalan i!gŸcŸne farklõ gšrevler verilip 
Ÿretim miktarõnõn ve karõn artõrõlmasõ ama•lanabilir.  

…nerilen Ÿretim programlama olduk•a esnektir. Karar vericiler hedefleri 
de"i!tirerek mevcut durumda farklõ senaryolar yaratarak i!letmenin sõnõrlarõnõ gšrme 
!ansõna sahiptir. Ayrõca bu model i! istasyonlarõnõn kullanõm yŸzdelerini belirledi"inden 
herhangi bir kapasite artõrõmõ kararõ almadan šnce bu matematiksel model kullanõlabilir. 
…nerilen Ÿretim planõ modeli esas alõnarak gelecek dšnemlerde, model Ÿzerinde farklõ 
ŸrŸn sayõsõ, •e!idi ve •alõ!ma dšnemi sayõsõ de"i!tirilerek farklõ ama•lar do"rultusunda 
yeni sonu•lar elde edilebilir. Ayrõca bu model mobilya endŸstrisinde ger•ek•i sonu•lar 
verdi"i belirlendi"i i•in Ÿretim planlama •alõ!malarõnda matematiksel modellerin 
kullanõlabilir oldu"unu gšstermesi dolayõsõyla di"er Ÿretim alanlarõna da yol gšsterici 
bir nitelikte olacaktõr.   
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Extensive Summary 
 

Production can be defined, -in the broadest sense- as the total sum of activities 
which enable to create goods and services that carry economical value. Serial 
production: Serial production is the type of production which is preferred for the 
products that is low in diversity but high in production volume.   

Production management is planning, realizing the production, controlling and 
developing the material, machine, work force etc. a company has in order to produce the 
product in desired amount, in desired time and at minimum cost. Production planning is 
a very important part of manufacturing and it is one of the most challenging problems 
for present-days decision makers. Production planning determines what, when and how 
many products should be produce to meet the customersÕ demands and at same time 
provides profit for companies. Decision making is the process of selecting a possible 
course of action from all the available alternatives. Another characteristic of these 
problem is that the objectives are apparently non-commensurable. In real application, 
there are many decision-making subject that decision maker have to one parameter from 
many parameter. This decision-making problem can easily transform in to mathematical 
modelling. This model can be called multi-choice decision making problem. 

Mathematical approach methods are one of the main methods used in production 
planning problems. Production planning problems with linear programming aim to 
maximize profit or minimize cost but decision makers want to balance the profit-cost 
conflict. Linear Programming is one of the most popular and well known mathematical 
programming methods which are used to solve optimization problems. Recent studies 
show us using linear programming is not suitable for real life production problems. 
Goal programming is the extension of linear programming. Not only it offers 
optimization but also it gives us more suitable answers to real production planning 
problems. Goal Programming is a continuation of linear programming originally 
formulated by A. Charnes and W. W. Cooper in 1952. They provide a model and 
approach for dealing with certain LP problems in which the conflicting goals of 
management were inappropriately forced to be included as the constraints of LP model. 
The main concept of goal programming is to determinate goal for each objectives then 
establish an objective function. This function occur sum of deviations of these goals. 
After that this objective is minimized as much as possible.  

 Decision makers who works in furniture industry have a tendency not to prefer 
to use mathematical modeling. The reason for their tendency in this furniture sector; 
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their complexity and hard to develop realistic models. Also, the furniture sector is not 
technology intensive sector thus the workforce variable in mathematical model needs to 
be approached intently. Furniture products are one of the long-established industry in 
Turkey. It started with limited capacity at small workshops and labor intensive products. 
Today production systems at furniture industry have turned to technology intensive 
production from labor intensive production. Production planning in furniture industry is 
usually more complex than the ones in other continuous processing environments. 
Because furniture marketÕs needs are always unstable.  

The factory, which is chosen in Trabzon Organized Industry, which has 
120000m2 closed area, produces many parts just like sofa, armchair, furniture, office 
furniture, bed base, home textile, kitchen table. Short, medium and long term production 
planning horizons are considered as three production planning types. In this research, 
medium term production planning horizon is chosen. Medium term may be as short as 
three months or as long as twelve months. This production planning problem can be 
named as an aggregate production planning, because aggregation define that similar 
production operations, which necessary same type of machines, are aggregated into 
processing types. Aggregate production planning is a mid-term production planning 
model ranging from three months to twelve months. Heuristic method, graphical 
method and mathematical approaches can be used to solve aggregate production 
planning problems.  

  In this study, preemptive goal programming model is applied to one of the 
biggest furniture factory in Black Sea region of Turkey. In order to use pre-emptive goal 
programming, we have to assume all the goals are comparable in importance also one or 
more goals conspicuously more important than others. Main focus is achieving as 
closely as possible to these first-priority goals. After finding an optimal solution to first 
priority goals, other priority goals are also optimized. There are two procedure based on 
linear programming for solving preemptive goal programming problems. They are 
sequential and streamlined procedures. In this study, sequential procedure was used. At 
the first section of sequential procedure; only first priority goal model was solved and 
deviation variables was determined. After that, second priority goal model was solved 
but first deviation variables was added to this model. Same procedure was repeated for 
any lower priority goals. The streamlined method finds an optimal solution for a 
preemptive goal programming problem with only one linear programming model. But 
this require a modification of simplex methodology. 

 In this study, some assumptions are made for explain the model with 
mathematical. The production time consider as deterministic. The capacity of the work 
stations cannot exceed the upper limits. The all raw materials are available and there 
isnÕt any problem for supply. The all objective function and technological constraints 
are consider as linear. All product is produced in factory so there is no sub-production. 
All products have their own product route and it is not changeable.  

We offered two different production planning models. One of the plans have three 
priorities. These are profit, production size and line smoothing. Other plan has two 
priorities. These are profit and production size. Besides, idle times will reduce 
according to these plans. Pre-empitive goal programming has been used in this research 
which is an effective method in aggregate production planning solution. Before 
generating mathematical model, time study has been carried out in every step of 
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production for each product. Effective work time has been determined for each work 
station. Products consisted of seven work stations.  

At the end of the study two production planning model was compared. The result 
of mathematical model show us that, if decision makers used production planning 
model which have three priorities, idle times would reduce and work stations would be 
more balanced compared to two priority production planning model. The proposed 
models can be applied to other industries using different variations in objective function 
or constraints. In proposed model, decision makers can easily change the goals for cost 
minimization or profit maximization. Two and three priority production planning 
models include the same profit and production goals. As a result of the application, it is 
possible to reach 4000000 TL of profit goal and 8600 units of production goal using 
production facilities in two and three priority production planning model. Standard 
deviation of two priority model work station is 3861,50 minutes and the standard 
deviation of two priority model work station is 1462,26 minutes. Operation of the work 
stations in the three-priority model seems to be more balanced. 

There are two way for increasing to profit, one of them is improve facilities other 
is use current facilities effectively. By the reason conditions of furniture firms, it is 
difficult and expensively to increase production facilities in a short time. So usage of 
facilities effectively has a vital role for increase to profit. In order to use facilities 
effectively, good production planning model is a must.  

Two and three priority models are contained same profit and production levels. 
According to result of models, firm can reach profit and production size goals. But if 
firm chose three priority model, job of work stations would be more balancing if we 
compared to two priority model. This study will be proceed in direction of further 
extension of the offered model by adding fuzzy lead times. On the basis of suggested 
production planning model, new result can be proved by changing different product on 
model, working period in next research. 

 
 

 


