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Ozet

Bu calismanin amaci, mobilya endiistrisinde ¢ekyat tiretimi yapan bir isletmenin
biitiinlesik tiretim planlama faaliyetleri i¢in oncelikli hedef programlama yaklagiminin
kullanilabilirligini gostermektir. Karar verici i¢in iki farkli biitliinlesik tiretim plani
yapilan biitlinlesik tiretim planidir. Birinci Oncelik hedeflenen kar miktaridir, ikinci
oncelik ise hedeflenen iiretim miktar1 ve hat diizgiinlestirmedir. Birinci ve ikinci planda
aynt kar miktar1 hedeflenmesine ragmen, ikinci planda is istasyonlarinin g¢alisma
sireleri miimkiin oldugunca yakin olmas1 istenmistir. Bdylece is istasyonlarinin bosta
bekleme siireleri azalacaktir. Yapilan bu ¢aligma sonucunda iiretim planlama ve kontrol
faaliyetlerinin isletme verimliligi iizerindeki dnemi ortaya koyulmustur. Onerilen iiretim
plan1 modeli esas alinarak gelecek donemlerde, model lizerinde iiriin sayisi, ¢esidi ve
planlama donemi sayisi1 degistirilerek farkli amaglar dogrultusunda farkli sonuglar elde
edilebilecegi dnerilmektedir.

Anahtar Kelimeler: Oncelikli Hedef programlama, Uretim Planlama, Cekyat
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. Giris

Kiiresellesen diinya ile birlikte giin gectikce rekabetin artmasi karar vericilerin
isini gitgide zorlagtirmakta ve aldiklar1 kararlarda bilimsel metotlar1 kullanmay1 zorunlu
kilmaktadir. Mobilya sektorli, iiretimini ge¢mis donemlerde kiigiik atdlyelerde
yapmaktayken gilinlimiizde iiretim teknoloji destekli seri iiretime ge¢cmistir. Boylece,
iiretim planlama ¢alismalarinin isletmelerin basarisindaki pay1 daha da artmistir.

Uretim planlama bircok yazar tarafindan farkli bigimlerde ifade edilmistir. Bu
tanimlamalarin bir ¢ogu gelecekte iiretilecek mamul veya mamuller i¢in gerekli olan
olanaklarin, izlenmesi gereken politika ve iiretim siireclerinin 6dnceden saptanmasina
vurgu yapnmugtir. Uretim planlamasi, iiretim konusunu her ydniiyle kapsayan ve isletme
planlamasinin bir boliimiinii olusturan temel bir tiretim fonksiyonu olarak ele alinmistir.
Uretim planlama galismalar1 talebin belirlenmesi istenilen iiretimin yapilmasi igin
gerekli faktér ve enstriimanlarin hazirlanmasindan baslayarak tiiketici talepleriyle
ortiisecek bir bigcimde istenilen {irliniin istenilen zamanda ve miktarda tilikeciyi
sunulmasi ile yapilmis ve yapilmasi planlanan prosediirler liretim planlamasi kapsami
icinde yer alir (Moore ve Jablonski, 1969, s. 13).

Schmenner (1993) ve Tekin (2005) iiretim planlamasin1 agiklarken igletme
kapasitesine ve maliyetlerine o6zellikle vurgu yaptigi goriiliir. Schmenner, i glicii
malzeme ve fiyatlarinin azaltarak maliyetlerin minumu seviye indirilmesi ve bu
kosullar1 yerine getirirken de isletme kapasitesinin goz Oniine alinmasi gerektigini
belirtmistir. Tekin (1996) ise finansal ve kapasite kisitlarinin piyasa kosullarina gore
dikkate alinmasinin tiiketici taleplerini verimli ve etkin sekilde karsilamak i¢in anahtar
rol oynadig1 ifade edilmistir.

Uretim planlama uygulamasinin baslangicinda bazi parametrelerin biliniyor
olmas1 gerekmektedir. Bu parametrelerden baslicalar1 makine ve c¢alisan sayilari ve
islem zamanlaridir. Uretim planlama déneminin baslangig ve bitis tarihleri uygun bir
bicimde secilmesi gerekmektedir. Kapasite planlama uzun donemli bir iiretim
programlama aktivitesidir. Kisa donemli planlamada ise personel planlama, taseron
yOnetimi, satin aliman malzemeler, makine ve is giiciiniin detayli planlamasin
icermelidir. Isci sayisin1 minimize etmek amaciyla is¢i-makine ikilisini olusturmak ve
makinelere bire bir isci atamasi yapilmalidir. Uretim planlama basamaklari siirekli
iyilestirme felsefesine gore ele alinmalidir. Karar vericiler planlar olustururken biitiin
parametreleri ve kisitlar1 ele almadir ve alternatiflerin degerlendirilmesine imkan
verilmelidir (Stevenson, 1996, s. 143).

Biitiinlesik {iretim planlama 3-18 aylik orta donemli iiretim planlama tiirii olup
toplam maliyeti minimize etmeyi, kar1 ise maksimum kilmayr hedefleyen iiretim
planlama tiirtidiir (Wang, 2005, s. 590). Yapilan bu iiretim planlama caligmas: siiresi 3
aylik olarak belirlenmistir.

Biitiinlesik tiretim planlamasinin 6ncii ¢aligmalarindan biri Nam ve Logendran
(1992) tarafindan sunulmustur. Yaptiklar: bu ¢aligmada biitiinlesik {iretim planlamasiyla
ilgili yiiz kirk makale ve on dért kitap incelemislerdir. Inceledikleri bu eserleri optimal
sonug¢ veren ve optimale yakin sonug veren olarak kullanilan metodolojilerde goz dniine
alimarak siniflandirmiglardir. Fung vd. (2003) biitiinlesik {iretim planlamasi
uygulamasini iiriin cesitliligi yiiksek olan bir isletmede gerceklestirmislerdir. Uretim
planlamada kullanilan pazar talebi, isletmenin iiretim kapasitesi ve finansal kisitlari
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kesin bir sekilde belirlenemediginden bulanik olarak ele alinmistir. Olusturulan Bu
model parametrik programlama kullanilarak ¢dziilmiistiir.Onceden belirlenemeyen
durumlar i¢in alternatif {iretim planlama stratejileri olusturulmustur. Biitlinlesik tiretim
planlamas ile ilgili son yillardan giiniimiize kadar yapilan ¢alismalarda bir¢ok farkl
model gelistirilmistir. Gelistirilen {iretim plant modellerinde iiretim ve stok maliyetleri
diger kriterlerden daha oldugu one siirtilmiistir (Jain ve Palekar, 2005, s. 1213).
Yildirim (2011) orman irilinleri sanayi sektorii i¢in optimum iiretim parametrelerine
ulasmak amaciyla lif levha iiretiminde bulunan bir fabrikada biitiinlesik {iretim
planlamas1 faaliyetinin uygulanmasi amaclanmistir. Dinamik dogrusal programlama
modeli kullanilarak, hangi {irlinlerin hangi dénemde ve ne kadar iiretilip satilmasi veya
depolanmas1 gerektigi kararlari belirli kisitlar ¢ercevesinde analiz edilmistir. Gansterer
(2015) biitiinlesik iiretim planlamasinda siparisle iretim arasindaki iliskiyi incelemistir.
Talep tahminleri iiretim planinin girdisi olarak belirlenmistir. Uretim plani dogrusal
programlama problemi olarak ele alinmistir. Calismada kullanilan veriler otomobil
parcasi tedarik eden bir isletmeden elde edilmistir. Talep tahmini tekniklerinin {iretim
planlamasina olan etkileri ele alinmis oldukca rekabet¢i olan otomobil sektorii i¢in karar
vericilere yardimei olunmasi amaglanmastir.

Geleneksel iiretim planlama problemlerinde ya kar maksimizasyonunu ya da
maliyet minimizasyonunu amaclayan dogrusal programlama kullanilir. Vincke (1992),
son zamanlarda yapilan calismalarda bu yaklasimin gercek hayatta karsilasilan
problemlerin ¢6ziimiinde yeterli olmadigini belirlemistir. Karar vericiler tek bir hedefin
optimum degerlerine ulagmaktan daha ¢ok birbiriyle ¢elisen bir¢cok faktdrden belirli bir
doyum seviyesine ulasilmasi amaglanir (Leung ve Chan, 2008, s. 1054). Bu nedenle
calismada hedef programlama kullanilmistir.

Bu c¢alismada, ¢ekyat {ireten bir mobilya {ireticisi i¢in Oncelikli hedef
programlama kullanilarak {retim planlama calismasi yapilmistir. Karar vericilerin
oncelikleri dogrultusunda birinci 6ncelikli hedef ulagilmak istenen kar, ikinci oncelikli
hedef ise ulasilmak istenen iiretim miktar1 olarak belirlenmistir. Karar verici i¢in iki
farkli biitiinlesik {iretim plani1 Onerisi yapilmistir. Planlardan biri iki oncelikli hedef
programlama modelidir. Birinci Oncelik hedeflenen kar miktaridir, ikinci oncelik ise
hedeflenen iiretim miktaridir. Onerilen diger iiretim plan1 modeli ii¢ dnceliklidir. Birinci
oncelik hedeflenen kar miktaridir, ikinci 6ncelik hedeflenen iiretim miktaridir, tiglincii
oncelik ise hat diizgiinlestirme hedefidir. Uretim planlama ¢alismas1 Dogu Karadeniz
bolgesinin baslica mobilya iireticilerinden birinde uygulanmistir. Isletme yatak, yemek,
oturma gen¢ odalar1 tiiretmesinin yaninda f{retiminin %18 ‘ini ¢ekyat iiretimi
olusturmaktadir. Cekyat iiretiminde kullanilan is istasyonu isletmenin diger
boliimlerinden bagimsizdir.

Caligmanin ikinci oncelikli hedef programlamanin yapisina yer verilmistir.
Calismanin  iiclincli  bolimii yapilan {iretim planlama modelinin uygulamasini
icermektedir. Son boliimde, nihai sonug ve degerlendirmeler yer almaktadir.

2. Oncelikli Hedef Programlama Yaklasimi

Hedef programlama iiretim planlama problemlerinin ¢6ziimiinde kullanilan en
yaygin ve etkin yontemlerden biridir (Razmi vd. 2006 s, 181). Dogrusal programlama
problemleri olusturulurken hedeflere verilen Onemleri belirlemek oldukca zor ve
maliyetli olmaktadir.
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Bu yontemin kullanilabilmesi i¢in hedefler arasindaki 6nem farklarinin belirgin
olmas: gerekmektedir. Oncelikli hedef programlamada ¢dziime onem derecesi en
yiiksek olan hedeften baglanir. Karar verici, tercihini kullanarak hedeflerin en
onemliden daha az onemliye dogru siralamasini yapar. Birinci Oncelikli hedef, tam
olarak gerceklestirilmeden ikinci Oncelikli hedefe, ikinci hedef gergeklestirilmeden
ticlincli Oncelikli hedefe gecilmez (Orumie, 2015, s. 5). Wang ve Parkan (2007)
agirliklarin kesin olarak belirlenemeyecegi, bunun yerine 6ncelikli hedef programlama
modelinin kullaniminin daha etkin sonuglar verecegi 6ne siiriilmiistiir.

Oncelikli hedef programlamanin kullanilabilmesi igin hedeflerin kiyaslanabilir ve
bir hedefin diger hedeflerden belirgin bir bicimde 6nemli olmasi gerekir. Oncelikli
hedef programlamada temel hedef, birinci Oncelikli hedefe miimkiin oldugunca
yaklagmaktir (Hillier ve Camille 2005, s. 925).

Leung ve Ng (2007) oncelikli hedef programlamada ¢dziimiin asamal1 bir bi¢gimde
planlanacagi, oncelik derecesi daha yiiksek olan hedefin Once c¢oziilecegini ifade
etmiglerdir. Ijiri (1965) oncelikli hedef programinin amag¢ fonksiyonunu asagidaki gibi
gostermistir.

k
Min Z = Epi(d;+df) (1)

Burada d ve dff hedeften sapma miktarlarin1 gosterirken p; degeri hedeflerinin

onceligini gostermektedir.

Oncelikli hedef programlama ¢oziimiinde iki yontem kullanilir: (1) asamali, (2)
biitiinlesik yontemlerdir. Asamali ¢6ziimde o6nce diger hedefler géz ardi edilerek modele
sadece birinci Oncelikli hedef koyulur ve ¢6ziim yapilir. Birinci oncelikli modelden
sapma degiskenleri elde edilir. Ikinci dncelikli hedef programlama modeli kurulur. Bu
modele birinci Oncelikli hedef programlamadan elde edilen sapma degiskenler eklenir
ve model ¢oziiliir. Daha diisiik 6ncelikler i¢inde ayni iglem tekrar edilir. Bu ¢alismada
asamali ¢6ziim yontemi kullanilmistir.

3. Uygulama

Segenekler ¢ok, hedefler gorece olarak az ise dncelikli hedef programlama modeli
kullanim1 gegerli sonu¢ vermektedir (Kaur ve Tomar, 2015, s. 15). Uygulamanin
yapildig1 firmanin karar vericileri iiretim planinda {i¢ parametreye vurgu yapmistir.
Bunlar kar, tiretim miktar1 ve is istasyonlarinin dengeli ¢calismasidir. Bu {i¢ parametrenin
Oonemini sayisal olarak ifade etmek miimkiin degildir. Karar verici, dnemler arasindaki
farklarin sayisal olarak ifade edilemedigi durumlarda oncelikli hedef programlama
kullanabilir (Hillier ve Camille 2005, s. 800).

Oncelikle isletmenin mevcut durumu analizi edilmis ve her bir iiriin igin iiriin
maliyetleri ve satig fiyatlar1 belirlenmistir. Daha sonra iiriinleri iiretimine gore
siniflandirmak ve bilgileri diizenli ve agik bir sekilde goz oniline sermek i¢in her bir
iirlin igin is akis diyagramlar1 olusturulmustur. Yart mamul ve mamul listelerinin daha
rahat izlenebilmesi icin her bir iiriiniin iiriin agaglar1 olusturulmustur. Uriinlerin iiretim
asamalarinin standart zamanlarimi bulmak amaciyla her bir iirlin ve is istasyonu igin
zaman etlidli ¢aligmasi1 yapilmstir.

Uretim plam olusturulurken ii¢ dncelik belirlenmistir. Bu &ncelikler hedeflenen
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kar, hedeflenen iiretim miktar1 ve is istasyonlarmin miimkiin oldugunca esit siirelerde
caligmasidir. Hedeflenen kar 4, 000.H10 TL olarak belirlenmistir. Hedeflenen iiretim
miktari, 8.600 adet ¢ekyattir.

Kar, iiretim ve hat dengeleme hedefleri i¢in 6ncelikli hedef programlama modeli
kullanilmistir. Ana {iretim plani olusturulurken asagidaki genel varsayimlar yapilmistir.
¢ Uretim planlama girdilerinin sabit oldugu varsayilmustir.
* Donem bas1 stok bulunmadigi kabul edilmistir.
¢ Incelenen dénem icinde makinelerde ¢alisan isgiiciiniin planlama donemi icinde
degismedigi varsayilmistir.
* Tiim iirlinler i¢in baglangi¢ iirlin miktar1 sifirdir.
* Makinelerin bakim ve ariza halinde durmasi1 goz ard1 edilmistir.
* Bir islem tamamlanmadik¢a o is istasyonunda baska bir islem baslatilamayacag1
varsayilmistir.
* Bir i istasyonunda baglatilan bir iglem, bitinceye dek siirdiirelecegi varsayilmaistir.
e Is istasyonlar1 aras1 tasima siireleri, islem siireleri icinde diisiiniiliir ve bu siireler
tasinma seklinden bagimsizdir.
* Her iirliniin {iretim rotasi belirlenmistir. Rotalar bir degisiklik gostermeyecektir.
* Bir giinde calisma siiresi 7 saat olarak varsayilmis olup bakim ve beklenmeyen
hatalar i¢in 1 saatlik siire ayrilmistir.

Cekyat tiretimini gerceklestirmek i¢in 7 adet is istasyonu bulunmaktadir. Bu is
istasyonlar1 ve bu is istasyonlarda yapilan iglemlerin ve ¢alisan kisilerin sayis1 Tablo 1’
de gosterilmistir.

Tablo 1. Is istasyonlarina ait bilgiler

Is Yapilan Calisan
istasyonlari Islem kisi

Sayis1 Sayis1
Ay metal 3 3
Boyahane 22 2
Doseme 48 50
Tekstil 3 35
Kapitone 4 16
Siingerhane 34 20
Zigana 13 3
(ahsap)

3.1. Oncelikli Hedef Programlama Modeli Uygulamasinda Birinci Oncelik

Birinci Oncelik, hedeflenen kar miktarina ulasilmasidir. Denklem (2)’de elde
edilmek istenen kar degerinden sapmalarin minimizasyonu amaglanmaktadir. Sapma
fonksiyonlarindan &7, hedeflenen kar miktarindan pozitif sapmay1 d- ise, hedeflenen
kar miktarindan negatif sapmay1 gostermektedir. Denklem (3)’de ¢ekyat modellerinin
satig fiyatlarindan iiretim maliyetleri ¢ikartilarak hedeflenen kar seviyesine ulasilmasi
amaglanmistir. Denklem (4)’de m; is istasyonunun teknolojik kisit fonksiyonuna yer
verilmistir. Diger 6 is istasyonun kisit fonksiyonlarmma yer verilmemistir. Denklem
(5)’de ise iiretim miktarlarinin tam say1 olmasi gerektigi gosterilmistir. @ notasyonu

bir degisken ¢ekyat modellerinin isimlerini temsil etmektedir.
min=d. + d] (2)

Isletme Arastirmalar: Dergisi 188 Journal of Business Research-Tiirk



M. Yiicesan 9/2 (2017) 184-196

1445a, + 12130, + 2000a, + 1900a, + 2023a; + 2110a, + 1650, + 2210a, +
J3BSa, + 2720 + 2y, + 2775a,, + 235Ba,, + 2800a., + 25604,. ) — [ 1050a, +
YHSa, + 1730a, + 1200a, + 13654, + 1630a, + 1800a. + 1730a. + 16HSa, +
1800ay + 2300a., + 2230a,, + 1900a,, + 25000, , + 1980a,,) + d] —d =
(A0000D0

3)

lday, + 1.2667a,+1a,+1.2333a,+1.0333@,+1.05a, +2.30, 3. 5a,+1.2a, » 4)
+7.6167a,3+1.1333a4+0.3833a,+0.4833a, . +1. 1, 3 +2.45a,+2.2167a, .
+8.0833a@,;+1.1167a.+2a+1.5a, . +3.3a, 3 +1.0833a,+1.05a,+0.7167a,
+0.6833a,,+1.9167a,3+1.1a,+0.8833a,+0.55a, . +1.5167a,;+1.4a.+

0.7m03+0.7167@, . +3.8@, 3 +0.5667a,+0.75a;+0.75@, . +0.6167a, 3 +1. 504+
1.6333a,+1.3833a,,+3.8833a,,+0.5167a,+1.5a,+1a,+0.4833a,+
0.8167a;+0.7a,+1.4833a,+0.2833a,.< 30240

dy, By, Ty, g, Tz, Ty D7y Tz, Ty Ty, Typ, Ayz, Tya, Ty €2 (5)
3.2. Oncelikli Hedef Programlama Modeli Uygulamasinda ikinci Oncelik
Ikinci oncelik hedeflenen iiretim miktarina ulasiimasidir. Denklem (6)’da elde

edilmek istenen {liretim miktarindan sapmalarin minimizasyonu amaclanmaktadir.
Sapma fonksiyonlarindan & hedeflenen iretim miktarindan pozitif sapmayi d; ise
hedeflenen iiretim miktarindan negatif sapmay1 temsil etmektedir. Denklem (8)’de ise
bir onceki modelin sapma degiskenleri yazilmistir. Birinci Oncelikte hesaplanan kar
miktar1 degismeyecektir. Uretim planma ikinci énceligin eklenmesinin nedeni ayni kar
hedefine ulastiktan sonra {iriin cinsi ve sayilarinda degisiklik yaparak istenilen iiretim
miktaria ulasilmasinin amaglanmasidir.

min=d; + dj (6)
Oy Tyt @yt @yt At Tt Qe+ @t Qe+ @yt O T Oyt dy gt ﬂl:'d;+d;=8600; (7)
d-_' = U.df=0; (8)

3.3. Oncelikli Hedef Programlama Modeli Uygulamasinda Ugiincii Oncelik

Uciincii dncelik is istasyonlarmin c¢alisma siirelerinin birbirine yaklastirilmasidir.
Boylece is istasyonlarinin bosta kalma siireleri azalacaktir. Is istasyonlarmin ¢alisma
siireleri tm notasyonuyla temsil edilmistir. tm;’den tm;ye kadar deger almaktadir.
Denklem (10)’da is istasyonlarmin c¢alisma siirelerinin esit olmasi amaclanmistir. Bu
amaca ulagabilmek icin is istasyonlart ¢alisma siireleri arasinda ki farkin sifir olmasi
kisitt koyulmustur.

min =@ +d; +d; +dy +d; tdD td +dL +dT tds +dg -l tas
ey +dn, D T b T T, b Ty T, T T

o e o e e e A O ) ©)
d;:{-+d;:!-
tm;-tmy-@d; +d=0; tm;-tms-d; +d;=0; (10)

tm-tmy-d; +d;=0; tml-tms-&; +d;=0;
tm;-tme-d- +d:=0; tm;-tm;-d +d; =0;
tmp-tma-dZ +id;=0;  tmy-tmy-d7, +d7.=0;
tmp-tms-d -, +d 7, =0; tmp-tme-id =, +d 7. =0;
tmp-tmy-d -, +d 7, =0; tms-tmy-d 7, +d,=0;
tm-tms-d . +d -, =0; tms-tme-d -, +d, =0;
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tm3-tm7-d -__._. +d -__-_. =0; tm4-tm5-d -__E'i‘l.'-l! '_-EZO;
tmy-tme-d -, +d 7, =0; tmy-tmy-dZ,+dZ,=0;
tm5-tm6-d;1+d£1=0; tm5-tm7-d;1+d;1=0;
tm6-tm7-d;3+d£3=0;

4. Uygulama Sonuclar

Iki ve ii¢ oncelikli iiretim planlama modelleri ayni kar ve iiretim hedeflerini
icermektedir. Uygulama sonucunda iki ve {i¢ dncelikli iiretim planlama modelinde
mevcut iiretim imkanlar1 kullanilarak, kar hedefi 4.000.000 TL ve iiretim miktar1 hedefi
8.600 adet ¢ekyat tliretimine ulagilmasi miimkiindiir. 2 6ncelikli modelin is istasyonun
calisma siirelerinin standart sapmas1 3.861,50 dakikadir. Ug 6ncelikli modelde ise bu
deger 1.462,26 dakikadir U¢ dncelikli modelde is istasyonlarinin ¢alismasi daha dengeli
olmas1 6ngoriilmektedir. Is istasyonlarmnin {iretim planlarina gore kapasite kullanim
ylizdeleri Sekil 1°de verilmistir.

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

0,000
ml m2 m3 m4 m5 mé m?7

2 Oncelik model ~ ™3 Oncelikli model

Sekil 1. Is istasyonlarinin Kapasite Kullanim Miktarlari

Uretim planlarina gore hangi iiriin modelinde ne kadar iiretilmesi gerektigi
Tablo 2’de gosterilmistir. Belirtilen {irlinlerin {iretilmesi durumda iiretim planlarinin
hedeflerine ulasilabilecektir.
Tablo 2. Uriinler ve Uretim Miktarlar

Uriin Iki Ug

Numarasi Oncelikli Oncelikli
Model Model
(adet) (adet)

Al 20 20

A2 20 20

A3 381 260

A4 969 416

AS 1625 1596

A6 21 22

A7 20 20

A8 20 20

A9 1887 2375

A10 26 888

All 3551 2657

Al12 20 20

Al3 20 266

Al4 20 20
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SONUC

Mobilya sektorii Tiirkiye’deki baslica sektorlerinden biridir. Gegmis yillarda
mobilya iiretimi kiigiik atdlyelerde ve diisiik iiretim hacminde gerceklestirilmesine
ragmen giliniimiiziin sanayisinde var olan rekabetci kosullar sebebiyle, mobilya {iretimi
emek yogun iiretimden, teknoloji destekli seri iiretime gegme egilimine girmistir.
Calismanin baslangicinda isletmenin mevcut durumu analiz edilmis ve yapilan zaman
etiitleri ve bazi kabullerle iiretim matematiksel model haline getirilmistir. Bu ¢alismanin
amaci, Trabzon ilinde mobilya sektoriinde faaliyet gosteren bir isletme i¢cin modern
iretim planlama tekniklerinden biri olan oncelikli hedef programlama yontemiyle
iiretim planlamasi ¢alismast yapmaktir. Bu calisma kapsaminda incelenen mobilya
iiretim tesisi; metal isleme, boyahane, doseme, tekstil, kapitone, siingerhane, ahsap gibi
siireclere sahiptir. Onerilen iiretim planlama modelinin sadece calisilan iiretim tesisi igin
degil diger mobilya iireticilerine de rehber olmasi amaglanmaistir.

Biitiinlesik tiretim planlama, ii¢ aydan on iki aya kadar uzanan zaman dilimini
kapsayan orta donemli bir iiretim planlama modelidir. Biitiinlesik iiretim planlama
problemlerini ¢dzmek icin, sezgisel yaklasim yontemleri, grafiksel yontem ve
matematiksel yaklagimlar kullanilabilir. Matematiksel yaklasim yoOntemleri iiretim
planlama problemlerinde kullanilan baslica ydntemlerden biridir. Bu ¢alismada
matematiksel yontem olan oncelikli hedef programlama yontemi kullanilmistir.

Uretim planlama problemlerinin birgok parametreye bagli olmasi ve iiretim
planlamanin dogas1 geregi hedeflerin birbiriyle ¢elismesi karar vericilerin igini oldukga
zorlagtirmaktadir. Kompleks ve ¢oziilmesi zor olan karar problemleri gesitli kabullerle
basitlestirilmesi gerekmektedir. Bu ¢aligmada, iiretim planlama probleminin ¢oziilmesi
amaciyla bazi kabuller yapilmistir ve iiretim planlama problemi oncelikli hedef
programlamayla ¢6ziim i¢in uygun hale getirilmistir.

(Cekyat iiretimi yapan bir igletme i¢in iki farkli liretim plani 6nerisi sunulmustur.
Bu planlardan biri kar ve iiretimi miktar1 hedeflerine ulagsmay1 amaglayan iki 6ncelikli,
digeri ise kar, iiretim miktar1 ve ig istasyonlar1 ¢alisma siireleri arasinda farki minimize
etmeyi hedefleyen {li¢ oncelikli modeldir. Her iki {iretim planinda da ayni kar hedefine
ulagilabilmektedir. Fakat ikinci planin kullanilmasi durumunda is istasyonlarin bosta
bekleme siireleri azalacaktir. Boylece bosta bekleyen is glicii baska bir istasyona
aktarilabilecek ya da ayni kapasiteyle daha yliksek {liretim miktarlarina ulasma olanagina
sahip olunabilecektir. {lerleyen calismalarda bosta kalan isgiiciine farkli gorevler verilip
iiretim miktariin ve karin artirllmasi amaglanabilir.

Onerilen iiretim programlama olduk¢a esnektir. Karar vericiler hedefleri
degistirerek mevcut durumda farkli senaryolar yaratarak isletmenin sinirlarii gérme
sansina sahiptir. Ayrica bu model is istasyonlarinin kullanim yiizdelerini belirlediginden
herhangi bir kapasite artirimi karar1 almadan 6nce bu matematiksel model kullanilabilir.
Onerilen {iretim plan1 modeli esas almarak gelecek dénemlerde, model iizerinde farkli
iirlin sayisi, ¢esidi ve ¢caligma donemi sayisi degistirilerek farkli amaglar dogrultusunda
yeni sonuclar elde edilebilir. Ayrica bu model mobilya endiistrisinde ger¢ek¢i sonuglar
verdigi belirlendigi icin {iretim planlama c¢alismalarinda matematiksel modellerin
kullanilabilir oldugunu gostermesi dolayisiyla diger iiretim alanlarma da yol gosterici
bir nitelikte olacaktir.
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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 customers’ 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 market’s needs are always unstable.

The factory, which is chosen in Trabzon Organized Industry, which has
120000m” 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
isn’t 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.
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