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...zet

Bu «al6!mandn amac8, mobilya endYstrisinde sekyat Yretimi yapan bir illetmenin
bYtYnlelik Yretim plaama faaliyetleri isin $ncelikli hedef programlama yakla!dm&nén
kullandlabilirliini gSstermektir. Karar verici isin iki farkld bYtYnlelik Yretim pland
yap6lan bYtYni& Yretim plandddr. Birinci Sncelik hedeflenen kar miktarddér, ikinci
3ncelik ise hedeflenen Yretim miktard ve hat dYzgYnle!tirmedir. Birinci ve ikinci planda
aynd kar miktard hedeflenmesine ra"men, ikinci planda i! istasyonlardndn eal6!ma
sYreleri mYmkYnoldu"unca yakdn olmasé istenmiltir. BSylece i! istasyonlardndn bo!ta
bekleme sYreleri azalacaktor. Yapdlan bu «ald!ma sonucunda Yretim planlama ve kontrol
faaliyetlerinin illetme verimlili"i Yzerindeki $nemi ortaya koyulmu!tur. ...nerilen Yretim
pland modelesas aldnarak gelecek d3nemlerde, model Yzerinde YrYn sayds6, selidi ve
planlama dSnemi saydso de'i'tirilerek farkld amaelar do"rultusunda farkld sonuelar elde
edilebilece"i Snerilmektedir.

Anahtar Kelimeler: ...ncelikli Hedef programlama, fretim Planlaselgat

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.
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1. Giri"

KYresellelen dYnya ile birlikte gYn geetikee rekabetin artmasé karar vericilerin
i'ini gitgide zorlaltérmakta ve alddklard kararlarda bilimsel metotlaré kullanmayd zorunlu
k6lmaktaddr. Mobilya sektdr¥yretimini geemi! d3nenierde kYeYk atfelerde
yapmaktaykengYnYmYzde Yretim teknoloji destekli seri Yregeeniltir. BSylece,
Yretim planlama «al6!malardndn illetmelerin balardséndaki pay6 daha da artmd!tor.

tretim planlama konusunda literatYrde farklé tandmlar bulunmaktaddr. Buna gsre
Yragim planlamasd gelecekte Yretilecek mamul veya mamuller isin gerekli olan
olanaklardn, izlenmesi gereken politika ve Yretim sYreslerinin 3nceden saptanmasé
olarak tandmlanmaktador. fretim planlamasg, Yretim konusunu her y&pgggarve
illetme planlamadndn bir b3IYmYnY olu'turan temel bir Yretim fonksiyonudur.
tretilecek olan mamule y3nelecek olan talebin belirlenmesinden, buna uygun Yretimin
yapOlabilmesi isin gerekli faktSrlerin uygumiktar ve Szelliklerde sa'lanmasdndan
ballayarak Yretimin miktar@amanlamasd ve kalitesi ile ilgili tYm eald!malar Yretim
planlamas6 kapsamad icinde gtér (Moore ve Jablonski, 196918).

Schmenne(1993) ve Tekin (2005) Yretim planlamaso tandmlamalaronda i!letme
kapasitesine ve maliyete vurgu yapt6"é gsrYlIYrm&eher kardn artordlmasd isin
maliyetlerin azaltélmasd gerektiini bunu yapmak isin de i! gYcY, malzeme gibi
girdilerin planlanmasdnda illetme kapasitesinin g3z 3nYne aldnmasd gerekti'ini
belirtmi'tir. Tekin (1996) ise finansal ve kapasite kOsotlarOk@atedialdonmasénon
tYketici taleplerini verimli ve etkin !ekilde kar!6lamak isin gerekli oldu"unu bu amacg
gereekle!tirebilmek isin ala"ddaki alt amaelard tandmlamaktador.

tretim planlamasdna ballayabilmek isin illetmede makine ve «alb!anlar isin illem
zamanlardndn $SleYImY! olmasd gerekmektedir. fretim planlama d3neminin uygun bir
bisimde sesilmesi gerekmektedir. Uzun dSnemli Yretim planlamada kapasite pland, orta
ve kOsa dsnemli planlar isin ise personel, taleron, satdn aldnan malzemeler, makine ve i!
gYcYiYn detayld planlamasdnd isermelidir. MYmkYn oldu"u sYrece maliyetleri azaltmak
i*in ilsi -makine ikilisini olulturmak ve makinelere bire bir ilsi atamasd yapOlmalddor.
tretim planlama basamaklard iyile!tirilebilir olmaldddr. Ayréca planlama kararlard
alonken tYm sonuelar ve sodndrlamalar dikkate alénmald ve alternatiflerin
de"erlendiriimesine imkan verilmelidir (Stevenson, 1994.43).

BYtYnlelik Yretim planlama-B3 ayl6k orta dSnemli Yretim planlama tYrY olup
toplam maliyeti minimize etmeyi, kard iseaksimum kdlmayd hedefleyen Yretim
planlama tYrYdY{Wang, 2005, s590). Yapdlan bu Yretim planlama +al6!masd sYresi 3
aylok olarak belirlenmiltir.

Bu alanda yapdlan ilk literatYr eald!malardndan biri Nam ve Logendran (1992)
tarafdndan sunulmu'tur. Yakird bu sald!mada bYtYnlelik Yretim planlamasdyla ilgili
yYz kdrk makale ve on d3rt kitap incelemillerdir. #nceledikleri bu eserleri optimal sonue
veren ve optimale yakdn sonue veren olarak kullandlan metodolojilerde g3z $nYne
alénarak sondflandérmoéiad@éng vd. (2003) salé!malardnda «ok YrYnlY bYtYnlelik
Yretim planlamas6 uygulam@asgersekle!tirmillerdir. fretim planlamada kullandlan
pazar talebi, illetmenin Yretim kapasiteg finansal kdsoti@bulandk olarak ele
almdélardé. Bu model parametrikprogramlama kullandlarak «5zYImY!tYr. Karar
vericilerin seeti"i birden <ok senaryo iein alternifit Yretim planlard sunulmultur.
BYtYnlelik Yretim planlamasé ile ilgili 19500l yéllardan gYnYmYze kadar yapdlan
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«alG!'malarda bireok model geli'tiriimiltir. Geéltirilen Yretim pland modellerinde Yretim

ve stok maliyetleri Snemli yer tutaktaddr (Jain ve Palekar, 2005,1213). Yolddrom
(2011) tarafdondan gereekleltirilen eald!mada orman YrYnleri sanayi sekt3rY iserisinde
faaliyet g3steren ve lif levha Yretimindaulunan bir fabrikada bYtYnlelik Yretim
planlamasd faaliyetinin uygulanmas® amaelanmd!tdr. Dinamik do"rusal programlama
modeli kullanglarak, hangi YrYnlerin hangi dSnemde ve ne kadar Yretilip satélmasé veya
depolanmas6 gerekti'i kararlard belirli koseglaevesinde analiz edilmiltirGansterer
(2015) bYtYnlelik Yretim planlamasdnda siparille Yretim arasondaki ilitkiyi incelemiltir.
Talep tahminleri Yretim plandndn girdisi olarak belirlenmiltir. tretim pland do"rusal
programlama problemi olarak ele al@ttdr. ,ald!'mada kullandlan veriler otomobil
pareasd tedarik eden bir illetmeden elde edilmi'tir. Talep tahmini tekniklerinin Yretim
planlamasdna olan etkileri incelenmi'tir. Karar vericiler isin tavsiyelerde bulunulmultur.

Geleneksel Yretim planlama ptemlerinde ya kar maksimizasyonunu ya da
maliyet minimizasyonunu amaeclayan do"rusal programlama kullandlor. V{heke),
son zamanlarda yapdlan eald!malarda bu yakla!dmdn gereek hayatta kar!dla!6lan
problemlerin «<3zYmYnde yeterli olmad"6né belirlemiddrar vericiler tek bir hedefin
optimum de"erlerine ula!maktan daha <ok birbiriyle eeli'len bireok faktSrden belirli bir
doyum seviyesine ula!dlmasd amaelandr (Leung ve @Dh88K,s. 1054. Bu nedenle
«ald!mada hedef programlama kullandlma!tor.

Bu .ald'mada eekyat Yreten bir mobilya Yreticisi isin 3Sncelikli hedef
programlama kullandlarak Yretim planlama sald!masd yap8Imd!tér. Karar vericilerin
Sncelikleri do"rultusunda birinci Sncelikli hedef ulaldlmak istenen kar, ikinci Sncelikli
hedef ise ula!dimalstenen Yretim miktard olarak belirlenmiltir. Karar verici isin iki
farkld bYtYnlelik Yretim pland Snerisi yapdimd!tor. Planlardan biri iki 3ncelikli hedef
programlama modelidir. Birinci Sncelik hedeflenen kar miktarédor, ikinci Sncelik ise
hedeflenen Yten miktardddr. ...nerilen di"er Yretim pland modeli Y+ $nceliklidir. Birinci
Sncelik hedeflenen kar miktardddr, ikinci 3ncelik hedeflenen Yretim miktarddor, YeYncY
3ncelik ise hat dYzgYnle!tirme hedefidiretim planlama «alé!masd Do"u Karadeniz
b3lgesininballdca mobilya Yreticilerinden birinde uygulanmd!tdr. #!letme yatak, yemek,
oturma gene odalard Yretmesinin yanénda Yretiminin %18 Oini eekyat Yretimi
olu'turmaktaddr. ,ekyat Yretiminde kullandlan iistasyonu illetmenin di"er
b3IYmlerinden ba"émsdzdor.

,alé!mandn ikinci Sncelikli hedef programlamandn yapdsdna yer verilmil'tir.
,aldlmandn  YeYncY bsSIYmY vyapdlan Yretim planlama modelinin  uygulamasond
icermektedir. Son bSIYmde, nihai sonue ve de"erlendirmeler yer almaktador.

n~

2. ...ncelikli Hedef Programlamayakla"domo

Hedef programlama Yretim planlama problemlerisinYmYnde kullandlan en
yaygonve etkin ySntemlerden biridi(Razmi vd.2006 s, 181)Do"rusal programlama
problemleri olu'turulurken hedeflere verilen Snemleri belirlemek oldukea zor ve
maliyetl olmaktador.

Bu ysntemin kullandlabilmesi isin hedefler arasdndaki Snem farklarénon belirgin
olmasG gerekmektedit..ncelikli hedef programlamada «3zYme $nem derecesi en
yYksek olan hedeften ballandr. Karar verici, tercihini kullanarak hedeflerin en
Snendiden daha az Snemliye do"ru sdralamasond yapar. Birinci Sncelikli hedef, tam
olarak gereekleltiriimeden ikinci Sncelikli hedefe, ikinci hedef gereekle!tiriimeden
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YeYncY 3ncelikli hedefe gesilme@rumie, 2015, s5). Wang ve Parkan (2007)
a"orloklardn atkolarak belirlenemeyecati, bunun yerine sncelikli hedef programlama
modelinin kullandmodndahauygun olaca"ond belirlemillerdir.

...ncelikli hedef programlamandn kullandlabilmesi iein hedeflerin kdyaslanabilir ve
bir hedefin di"er hedeflerden belirgihir bisimde Snemli olmasd gerekir. ...ncelikli
hedef programlamada temel hedef, birinci 3ncelikli hedefe mYmkYn oldu"unca
yaklalmakto(Hillier ve Camille2005, s. 92b

Leung ve Ng (2007) Sncelikli hedef programlamada «3zYmYn hiyerarlik bir
bisimde ele ddnaca"dn&ncelik derecesi daha yYksek olan hedefin 3nce +5zYlece"ini
ifade etmillerdir ljiri (1965) Sncelikli hedef programdndn amae fonksiyonunu a'a"6daki
gibi gSstermiltir.

k

Minz="" p(d +d) (1)
Burada d. ve d hedeften sapma miktarlardnd gSsterirkerdgderi hedeflerinin
Snceli"ini gSstermektedir.

...ncelikli hedef programlama «3zYmYnde iki y3ntem kullandlor: (1) alamald, (2)
bYtYnlelik ydntemlerdirAlamald «3zYmde Snce di"er hedeflgsz ardd edilerek modele
sadece birinci 3ncelikli hedef koyulur ve «3zYm yapdl6r. Birinci 3ncelikli modelden
sapma de"i'kenleri elde edilir. #kinci Sncelikli hedef programlama modeli kurulur. Bu
modele birinci Sncelikli hedef programlamadan elde edikgong de"i'kenler eklenir
ve model «3zYIYr. Daha dY!Yk Sncelikler isinde aynd illem tekrar edilir. Bu +ald!'mada
alamald «3zYm y3ntemi kullandIma!tor.

3. Uygulama

Seesenekler ok, hedefler gSrece olarak az ise Sncelikli hedef programlama modeli
kullandmd geeerlsonus vermektedir(Kaur ve Tomar, 2015, sl5). Uygulamandn
yap6ld6"6 firmandn karar vericileri Yretim plandnda Ye parametreye vurgu yapmao!tor.
Bunlar kar, Yretim miktard ve i! istasyonlaronon dengeli «alo!masodor. Bu Ye parametrenin
Snemini saydsal olékdafade etmek mYmkYn de"ildiKarar vericji Snemler araséndaki
farklaré say0sal olarak ifade edilemedi'i dudanda Sncelikli hedef programlama
kullanabilir (Hillier ve Camille2005, s800).

...ncelikle illetmenin mevcut durumu analizi edilmi! ve har ¥¥Yn isin  Yr¥n
maliyetleri ve satd! fiyatlard belirlenmiltiDaha sonra YrYnleri Yretimine gsre
sondflanddrmalde bilgileri dYzenli ve a6k bir !ekilde g3z 3nYne sermek isin her bir
YrYn isin il akd! diyagramlard olu'turulmultur. Yard mamul ve maistelérinin daha
rahat izlenebilmesi isin her bir YryYnYn YrYn a"aelaré olu'turulmu!'tur. rYn¥eetim
alamalarédnstandart zamanlarné bulmak amacyla her bir Yr¥n ve i istasyonu iein
zaman etYdY eal6!masd yap6Ima!tor.

tretim pland olu'turulurken Y&ncelik belirlenmiltir. Bu Sncelikler hedeflenen
kar, hedeflenen Yretim miktard ve i! istasyonlardndn mYmkYn oldu"unca elit sYrelerde
«al6!masddor. Hedeflenen k. 0400 TL olarak belirlenmiltir. Hedeflenen Yretim
miktard8.600adet *ekyattor.

Kar, Yretim ve hat dengeleme hedefleri isin Sncelikli hedef programlama modeli
kullandImd!tdr. Ana Yretim pland olu'turulurken ala"6daki varsayomlar yapolma!tor.
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¥ tretim planlama girdilerinin bir y6l boyunca de"ilmedi"i varsaydlm®o!tor.
¥ Donem ba!d stok butmadd"gyani dSnem ba!d sk dYzeyinin s6fdr oldu"u) kabul
edilmiltir.
¥ #ncelenen d3nem isinde eekyat Yretim hattdndaki makinelerde ealG!an ilgYcYnYn
planlama dSnemi isinde de"ilmedi"i varsaydlm®o!tor.
¥ TYm YrYnler isin ballangde YrYn miktard so6fordor.
¥ Makinelerin bakém ve ar6za halinde durmasd gSz ardd edilmiltir.
¥ Bir illem tamamlanmaddkea o i! istasyonunda ba'ka bir i'lem ba!latdlamaz.
¥ Bir il istasyonunda ballatélan bir illem, bitinceye dek aralokséz sYrdYrYIYr.
¥ #! istasyonlard aras6é taldma sYreleri, g¥éraleri isinde dY!YnYIYr ve bu sYreler
taldnma !eklinden ba"émsdzdor.
¥ Her Yr¥YnYn Yretim rotasd belirlenmilti. D3nemler boyunicad®'iliklik
gSstermeyecektir.
¥ tretim planlamasé yapdlorken bir gYnde eald!ma sYresi 7 saat olarak varsaydimo!
olup bakdm véeklenmeyen hatalar isin 1 séiatsYreayrdlma'tor.

.ekyat Yretimini gersekle!tirmek iein 7 adet i! istasyonu bulunmaktadér. Bu i
istasyonlard ve bu i! istasyonlarda yapdlan illemlerin ve «ald!an kililerin saydsd Tablo 10
de gsSsterilmiltir.

Tablo 1. !I" istasyonlardbna ait bilgiler

#1 Yapblan ,alélan
istasyonlar® #llem kili

Saydso Saydso
Ay metal 3 3
Boyahane 22 2
DSleme 48 50
Tekstil 3 35
Kapitone 4 16
SYngerhane 34 20
Zigana 13 3
(ah'ap)

3.1. ...ncelikli Hedef Programlama Modeli Uygulamasdnda Birigi ...ncelik

Birinci 3ncelik, hedeflenen kar miktaréna ula!dlmas@émklem (2)Odelde
edilmek istenen kar de"erinden sapmalardn minimizasyonu amaslanmaktaddr. Sapma
fonksiyonlar6nda. . hedeflenen kar miktardndan pozitif saprrd.'dse, hedeflenen
kar miktardndan negatif sapmay@termektedirDenklem (3)Odeeskyat modellerinin
satd! fiyatlarondan Yretim maliyetleri «6kartdlarak hedeflenen kar seviyesine ula!dlmasd
amaelanmd!tdrDenklem (4)Odm, i! istasyonunun teknolojikkds6fonksiyonuna yer
verilmiltir. Di"er 6 i! istasyonun kdsot fonksiyonlardna yer verilmemilienklem
(5)Odése Yretim miktarlaréndn tam sayd olmasé gerekti'i gSsterilmitintasyonu

bir de"i'ken eekyat modellerinin isimlerini temsil etmektedir.

min=d. + d; 2
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1445a, + 12130, + 2000a, + 1900a, + 2023a- + 2110a, + 16540, + 2210a, +
J3B5a, + 2720 + @y, + 2775a,, + 235Ba,, + 2800a., + 25604a,. ) — [ 1050a, +
Y854, + 1230a, + 1200a, + 1365a; + 1630a, + 1800a, + 1730a. + 16B5a, +

1800, + 2300, + 2230a;, + 1900ay, + 2500a,, + 1980a, ) +d; —d¥ = (3
000000
1.2ay + 1.3667a, +1d,+1.2334,+1.033ur, +1.05a, +2.20, +3. 5, +1. 23, 4

+7.616°@,,+1.1331,+0.383!0,+0.483%q, . +1.1i1, 4y +2.45m,+2.2167, &
+8.083r, 4 +1.116°a, + 2@, +1 .50, +3.33, 4, +1.083, +1.05,+0.716 1.,
+0.683r,.+1.916°a, , +1.1x,+0.883m, +0.55m, . +1.516°m, y +1.40, +
0.7m,+0.716°a, ., +3.€m,,+0.566 11, +0.753,+0.751,,+0.616°2, 4, +1.5m, +
1.633%x,+1.383x,..+3.883ix, 4, +0.516°m, +1.5a,, + 1, +0.483,, +
0.816'm,+0.7m,+1.483m,,+0.283'm,.$ 30240

Ty, g, Ba, Ty, Ts, Ao, By, Ty Ty, Dy, Byy, Drg, Trg, 3y %0 & %)
3.2....ncelikli Hedef Programlama Modeli Uygulamasénda !kinci ...ncelik
#kinci 3ncelik hedeflenen Yretim miktardna ula!dimaddedklem (6)Odalde
ediimek istenen Yretim miktardndan sapmalardn minimizasyonu amaslanmaktadér.
Sapmafonksiyonlardndaid; hedeflenen Yretim miktardndan pozitif sapnd; dse
hedeflenen Yretim miktaréndan negatif sapmay6 temsil etmeRieukiem (8)Odise
bir Snceki modelin sapma de"i'kenleri yaz6lma!&irinci Sncelikte hesaplaan kar
miktard de"i'lmeyecektir. tretim plandna ikinci Snceli"in eklenmesinin nedeni aynd kar
hedefine ula!tktan sonra YrYn cinsi ve say6larnda de"iliklik yaparak istenilen Yretim
miktardna ula!dlmasdndn amaslanmasodor.

min=d; + d; (6)
Ay tapt @yt @yt dstdetaytdet det ayyt apta et ot ﬂl:'d;+d;:8600; (7)
do = 0,d; =0; (8)

3.3....ncelikli Hedef Programlama Modeli Uygulamasdnda tsYncY ...ncelik

te¥YncY 3ncelik i! istasyonlardndn sald!ma sYrelerinin birbirine yakla!téréimasddor.
B3ylece i! istasyonlardndn bo!ta kalma sYreleri azalacaktdr. #! istasyonlardndn «ald!ma
sYreleritm notasymuyla temsil edilmiltir. tm;@en tm;Qe kadar de"er almaktaddr.
Denklem (10)Od# istasyonlardnén «ald!ma sYrelerinin elit olmasd amaslanmd!tdr. Bu
amaca ulalabilmek isin i! istasyonlard sald!ma sYreleri arasdnda ki &ikiamimaso
kosotd koyulmultur.

min =d; +d; +d; +d; +ds +ds +d +d, +d +dD +dgHdg
+d':_- + d__L +d'__l_' +d'__l+d'__l+d'__!+d'__! +d'._H+d'._:1+d'._-l+d'._-l+d'._!':+d'._!':

i+, Lo+l il iy oy s+l Lo, L, ®)
d;:{-+d;3
tml-tmz-d; +Ii;:0; tml-tmg-d;+d;:o; (10)

tmy-tmy-a; +d=0; tml-tms-d; +d; =0;
tmy-tme-d> +d>=0;  tmy-tmg-d; +d; =0;
tmp-tms-d; +d; =0;  tmp-tms-d7, +d-,. =0;
tmp-tms-d 7, +d-, =0; tmy-tme-d -, +d7,=0;
tmp-tmy-d 7, +d 7, =0; tma-tms-d 7, +d-,=0;
tMa-tms-d ., +d -, =0; tms-tme-d-, +d-,=0;
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tms-tm;-d ‘= +d ‘= =0; tma-tms-d " +d " =0;
tmy-tme-d -__.,- +d -__.,- =0; 12!'1’14-11!’717-41;IJ +d';u =0;
tm5-tm6-d;1+d;120; tm5-tm7-d;1 +d-;-‘:_ =0;
tme-tm7-d;3 +d-;320;

4. UygulamaSoruelard

#ki ve Ye Sncelikli Yretim planlama modelleri aynd kar ve Yretim hedeflerini
isermektedir. Uygulama sonucunda iki W 3ncelikli Yretim planlama modelinde
mevcut Yretim imkanlard kullandlarak, kar hede@@@000 TL ve Yretim miktard hedefi
8.600 adet sekyat Yretimine ula!6lmasd mYmkYndYr. 2 Sncelikli modelin i! istasyonun
«alé'ma sYrelerinin standart sapma881350 @kikaddr. te 3ncelikli modetle ise bu
de"er1.462,26 @kikaddr TeSncelikli modelde i! istasyonlardndn «ald!masd daha dengeli
olmasd $ngsrYimektedi#! istasyonlardndn Yretim planlarna g3re kapasite kullandm
yYzdeleri 'ekil 10de verilmiltir.

100,000
80,000
60,000
40,000
20,000

0,000
ml m2 m3 m4 m5 mé6 m7

2 Oncelik model ~ ™3 Oncelikli model

#ekil 1. !" Istasyonlaronon Kapasite Kullandm Miktarlard
fretim planlarna gSre hangi YrYn modelindekaedar Yretiimesi gerekti"
Tablo 2@e gSsterilmiltir. Belirtilen YrYnlerin Yretilmesi durumda Yretim planlardnon
hedeflerine ula!dlabilecektir.
Tablo 2. tr¥nler ve fretim Miktarlard

tryn #Ki te
Numarasc ...ncelikli ...ncelikli
Model Model
(adet) (adet)
Al 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
All 3551 2657
Al12 20 20
Al13 20 266
Al4 20 20
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SONU,

Mobilya sektsrY TYrkiyeOdeki en eski YresiektSrlerindenbiridir. Geemi!
yollarda mobilya Yretimi kYsYk atSlgele ve dY!Yk Yretim hacminde
gersekleltiriimekteydi. GYnYmYz¥anayisinde var olarekabetsi ko!ullar sebebiyle,
mobilya Yretimi emek yo"un Yretimden, teknoloji destekli seri Yretime gesme e"ilimine
girmiltir. KYresellelen dYnyada illetmelerin rekabettinalarné zorunlu hale gelmiltir.
GYnYmYzde sadece rekabetsi olan illetmeler ayakta kalabilecektir. Karar vericiler
illetmelerini rekabetsi duruma getirmek isin modern Yretim planlama tekniklerini
kullanmak zorundaddrlar. ,ald!mandn bal!langdconda itetnmeevcut durumu analiz
edilmi! ve yapd&lan zaman etVYtleri ve bazd kabullerle Yretim matematiksel model haline
getirilmiltir. Bu «ald'mandn amacd, Trabzon ilinde mobilya sektsr¥nde faaliyet g3steren
bir illetme isin modern Yretim planlama tekniklerindenribolan 3ncelikli hedef
programlama y3ntemiyle Yretim planlamasd eald!masd yapm&kidrsald'ma
kapsamdnda incelenen mobilya Yretim tesisi; metal illeme, boyahane, dsleme, tekstil,
kapitone, sYngerhane, ah!ap gibi sYreslere sahiptierilen Yretim plaaina modelinin
sadece «alG!Glan Yretim tesisi isin de"il di"er mobilya Yreticilerine de rehber olmasd
amaslanma!tor.

BYtYnlelik Yretim planlama’» aydan on iki aya kadar uzanan zaman dilimini
kapsayan orta d3nemli bir Yretim planlama modeliBivtYnlelik Yretim planlama
problemlerini <Szmek isin, sezgisel yakla!dm ySntem grafiksel ySntem ve
matematiksel yakla!dmlar kullandlabilir. Matematiksel yakla!dm ySntemleri Yretim
planlama problemlerinde kullanfélan bal!ldca ySntemlerden birilir. sald'mada
matematiksel ySntem olan sSncelikli hedef programlama ySntemi kullandima!tor.

tretim planlama problemlerinin bireok parametreye ba'ld olmasd ve Yretim
planlamandn do"asd gere"i hedeflerin birbiriyle eeli'mesi karar vericilerin i'ini oldukea
zorlaltdrmaktaddiKompleks ve «3zYImesi zor olan karar problemleri selitli kabullerle
basitle!tirilmesi gerekmektediBu «ald!madaYretim planlama probleminin «5zYImesi
amacdyla bazd kabuller yapdlmd!tor ve Yretim planlama préblestikli hedef
programlamayla «8zYmin uygun hale getirilmiltir.

.ekyat Yretimi yapan bir illetme iein iki farkld Yretim pland $nerisi sunulmultur.

Bu planlardan biri kar ve Yretimi miktard hedeflerine ula!may6 amaelayan iki $ncelikli,
di"eri ise kar, Yretim miktard ve i! istasyonlard saldsYreleri arasénda farkd minimize
etmeyi hedefleyen Ye 3ncelikli modeldir. Her iki Yretim plandnda da aynd kar hedefine
ula!dlabilmektedir. Fakat ikinci plandn kullandlmasd durumunda i! istasyonlardn bolta
bekleme sYreleri azalacaktdr. B3ylece bolta dyekl i' gYcY balka bir istasyona
aktardlabilecek ya da aynd kapasiteyle daha yYksek Yretim miktarlardna ula!ma olana"éna
sahip olunabilecektir. #lerleyen «alG!malarda bo'ta kalan ilgYcYne farklo g3revler verilip
Yretim miktardndn ve kardn artdrdlmasdaantzkr.

...nerilen Yretim programlama oldukea esnektir. Karar vericiler hedefleri
de"iltirerek mevcut durumda farkld senaryolar yaratarak illetmenin séndrlarénd gsrme
lansdna sahiptir. Ayrdca bu model i! istasyonlardndn kullandm yYzdelerini belirledi"inde
herhangi bir kapasite artoromd karard almadan snce bu matematiksel model kullandlabilir.
...nerilen Yretim pland modeli esas alénarak gelecek d3nemlerde, model Yzerinde farkl
YrYn sayGso, «elidi ve «ald!ma dSnemi saydsé de"iltirilerek farkld amaeldudotaa
yeni sonuelar elde edilebilirAyréca bu model mobilya endYstrisinde gerseksi sonuelar
verdi"i belirlendi"i isin Yretim planlama ald'malardnda matematiksel modellerin
kullandlabilir oldu"unu g3stermesi dolaydsdyla di"er Yretim alanlarona déstesioj
bir nitelikte olacaktor.
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Extensive Summary

Production can be definedn the broadest sensas the total sum of activities
which enable to create goods and services that carry economical value. Serial
produdion: 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, machinegfk force etc. a company has in order to produce the
product in desired amount, in desired time and at minimum Rozduction planning is
a very important part of manufacturing and it is one of the most challenging problems
for presentdays decision maks. Production planning determines what, when and how
many products should be produce to meet the customersO demands and at same time
provides profit for companie®ecision making is the process of selecting a possible
course of action from all the avdile alternatives. Another characteristic of these
problem is that the objectives are apparently-cmmmensurableln real application,
there are many decisianaking subject that decision maker have to one parameter from
many parameteilhis decisioamaking problem can easilyansform in to mathematical
modelling. This model can be called midhioice decision making problem.

Mathematical approach methods are one of the main methods used in production
planning problemsProduction planning problems with ihear programming aim to
maximize profit or minimize cost but decision makers want to balance the-qgosfit
conflict. Linear Programming is one of the most popular and well known mathematical
programming methods which are used to solve optimization grebRecent 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 produdédoning
problems. Goal Programming is @ntinuation of linear programming originally
formulated by A. @Garnes and W. W. Cooper in 195Phey provide a model and
approach for dealing with certain LP probleams 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 foramgettives 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 matheatical 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 appoached intentlyFurniture products are one of the leegtablished industry in
Turkey. It started with limited capacity at small workshops and lab@nsiveproducts.

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 marketOs needs are always unstable.

The factory, which is chosenn Trabzon Organized Industry, which has
120000m closed area, produces many parts just like sofa, armchair, furniture, office
furniture, bed base, home textile, kitchen taBleort, medium and long term production
planning horizons are considered as three ymton planning type In this research,
medium term production planning horizon is chosen. Medium term may be as short as
three months or as long as twelve monihsis production planning pblem can be
named as an aggregate production planning, becgygegation define that similar
production operations, which necessary same type of machines, are aggregated into
processing typesAggregate production planning is a mt@m production planning
model ranging from three months to twelve months. Heuristethod, 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 Turkdeyorderto use preemptive goal
programmingwe have to assume all the goals are comparable in importance also one or
more goalsconspicuouslymore important than others. Main focus ashieving as
closely as possibl these firstpriority goals.After finding an optimal solution to first
priority goals, other priority goals are also optimiz€dereare twoprocedurebased on
linear programming for solvingoreemptivegoal programmingproblems.They are
sequential and streamlin@docedures. In this studgequatial procedure was used. At
the first section of sequentiptocedure; only first priority goal model was solved and
deviation variablesvas determined. After that, second priority goal model was solved
but first deviation variables was added to this nhoBame 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
isnOt any problem faupply. The all objective function and technological constraints
are consider as linear. All product is produced in factory so there is faraaioction.

All products have their own product route and it isci@ngeable

We offered two different produoin 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 siZesides, idle times will reduce
according tahese plansPreempitive gal programming has been used in this research
which is an effective method in aggregate production planning soluBefore
generating mathematical model, time study has been carried out in every step of
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production for each product. Effective work timashbeen 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 whichhave 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 constramts. 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
possibleto 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 tvo priority model work station is 1462,26 minutes. Operation of the work
stations in the threpriority 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 effectiwel 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 prodction 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 stationsuwebbe more balancing if we
compared to two priority modellhis 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 ahgmtifferent product on
model, working period in next research.
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