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ÖZET 

BÜTÜNLEġĠK ÜRETĠM PLANLAMASI ĠLE HEDEF PROGRAMLAMA 

UYGULAMASI 

GÜREL GÜLEÇ, Seçil 

Yüksek Lisans Tezi, ĠĢletme A.B.D. 

Tez Yöneticisi: Yrd. Doç. Dr. Ġrfan ERTUĞRUL 

Kasım 2011, 139 Sayfa 

  

Günümüzde, iĢletmeler açısından üretim planlama ve kontrol fonksiyonu 

hayati önem taĢımaktadır. Günümüz iĢ rekabetinin artan karmaĢıklığı, 

iĢletmelerin müĢteri memnuniyeti, kalite düzeyi ve maliyet minimizasyonuna 

yönelmiĢtir. Böyle bir rekabet ortamında üretim planlama ve kontrol sistemlerine 

olan değer günden güne artmaktadır. BütünleĢik Üretim Planlama, Üretim 

Planlama ve Kontrol çalıĢmalarında kullanılan araçlardan biridir. BütünleĢik 

üretim planlama ile üretim hızları, iĢgücü düzeyleri, fazla mesai ve diğer kontrol 

edilebilir değiĢkenler ayarlanarak öngörülenmiĢ talep en iyi biçimde karĢılanmaya 

çalıĢılır. Sürecin amacı, maliyet giderlerini en küçüklemektir. BütünleĢik üretim 

planlamadaki birden çok ve karmaĢık amaçları çözümlemek için hedef 

programlama yöntemi geliĢtirilmiĢtir. 

Bu çalıĢmada bir firmadaki bütünleĢik üretim planlama için birden fazla 

amaca ulaĢmak için hedef programlama yöntemi kullanılmıĢtır. Hedef 

programlama ile firmanın öncelikleri belirlenip buna uygun matematiksel 

modeller geliĢtirilerek; optimum çözüme ulaĢılmıĢtır. Matematiksel modellerde 

kullanılan parametrelere ait veriler,  uygulamanın yapıldığı firmadan elde 

edilmiĢtir. Uygulama da Winqsb programı kullanılarak sonuca ulaĢılmıĢtır. Bu 

çalıĢmada firmanın hedeflerine ulaĢması için üretim maliyetinin minimizasyonu, 

kar hedefi,  normal mesai ile fazla mesai yapılarak üretilmesi gereken miktarı, 

firmanın her dönemi için gereken iĢgücü değerleri göz önünde bulundurulup 

model kurulmuĢtur.  

Anahtar Kelimeler: BütünleĢik Üretim Planlaması, Üretim Planlama Ve Kontrol 

Sistemleri,  Hedef Programlama 
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ABSTRACT 

AGGREGATE PRODUCTION WITH GOAL PROGRAMMING 

APPLICATION 

GÜREL GÜLEÇ , Seçil 

M. Sc. Thesis in Business Administration 

Supervisor: Assist. Prof. Dr. Ġrfan ERTUĞRUL 

November 2011, 139 Pages 

 

 Today, businesses are vital in terms of production planning and control 

function. The increasing complexity of todays business competition, business 

customer satisfaction, quality levels and cost minimization directed. In such a 

competitive environment, the value of production planning and control systems is 

increasing day by day. Aggregate Production Planning, Production Planning and 

Control is one of the tools used in the work. Aggregate production planning and 

production rates,  workforce levels,  overtime and other variables can be 

controlled by adjusting the best way to meet the prescribed demand  tries. The aim 

of the process,reduce the cost expenses. Aggregate production planning and 

multiple objective programming methods have been developed to analyze complex 

objectives.In this study an integrated production planning in an enterprise, to 

achieve the goal programming method was used for multiple purposes. Goal 

programming with the business priorities identified by developing an appropriate 

mathematical models, the optimal solution has been reached. Mathematical models 

of the application data of the parameters used were obtained from the entity. 

Finding the results, conclusions were reached using Winqsb program. In this 

study, the company achieving its objectives minimization of the cost of production, 

profit goal,   the normal working overtime to produce the amount of labor 

required for each period  and the business model taking into account the 

established values. 

 Keywords: Aggregate Production Planning , Production Planning  and Control 

Systems, Goal Programming 
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GĠRĠġ 

 

 

Küresel pazarlarda rekabet edebilmek için; maliyetlerin azaltılması, kalitenin 

yükseltilmesi ve ürünlerin toplam üretim zamanlarının azaltılması gerekmektedir. Bu 

durumların yerine getirilebilmesi için üretim sistemlerindeki karar verme süreçlerinin 

geliĢtirilmesi gerekmektedir. 

 

Üretim planlama, yönetimden üretime kadar önemli bir iletiĢim sağlamaktadır. 

Üretim planlamanın, firmanın genel amaçların yerine getirilmesi için özel üretimi 

gerçekleĢtirmesi gerekmektedir. Üretim planlama için imalat, üretim planlama sürecinin 

bir sonucudur. Üretim dönemleri bazında beklenen talep seviyesini en düĢük maliyetle 

karĢılayacak uygulanabilir üretim seçeneklerinin saptanması bütünleĢik üretim planı 

olarak tanımlanır. BütünleĢik üretim planlama süreci, her bir ürün için detaylandırılmıĢ 

kapasite kaynakları ve malzeme ihtiyaçlarına gerek duymadan toplu düzeyde ele alır. 

BütünleĢik planlama probleminin çözümü, belirlenen planlama döneminde beklenen 

maliyetin en aza indirilmesini içerir. Kullanılan metotlar ve yöntemler maliyet 

kalemlerinin en aza indirilmesi için gerekli çabayı göstermeye çalıĢır. Metotlar 

iĢletmeye yönelik amaç ve stratejilere dayanır. Mevcut birçok yöntem vardır. Çok 

amaçlı karar verme için kullanılan en yaygın yöntem hedef programlamadır. Hedef 

programlama, doğrusal programlamanın daha fonksiyonel bir seklidir. Hedef 

Programlamanın en önemli özelliği birbiri ile zıt yönetimsel problemleri içeren çoklu 

hedefleri, hedeflerin önem derecelerine göre atayabilmesidir. Hedef programlama 

yöntemi bütünleĢik üretim planlamasında geçmiĢten bu yana kullanılmıĢtır. Bunlardan 

bazıları; Lee ve Jung (1989) , esnek üretim sistemleri için; Mukherjee ve Bera (1995),  

kömür iĢletmesinde proje seçiminde; Aladağ ve Yılmaz (1998),  ürün parti büyüklüğünü 

saptama hedefine yönelik bütünleĢik üretim planlama modeli geliĢtirmiĢlerdir. 

 

Bu çalıĢmada, hedef programlama yöntemi ile bütünleĢik üretim planlama 

sisteminin ip firmasında üretilen on ürün grubu üzerinde uygulanması yapılmaktadır. Bu 

kapsamda çalıĢma genel olarak üç bölümden oluĢmaktadır.  
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ÇalıĢmanın birinci bölümünde BütünleĢik Üretim Planlama sistemine yer 

verilmiĢtir. ÇalıĢmanın amacı gereği, BütünleĢik Üretim Planlamanın tarihsel geliĢimi, 

planlama yöneticisinin bütünleĢik planı hazırlarken yanıtlaması gereken sorular, planın 

özellikleri, amaçları ele alınmıĢtır. BütünleĢik Üretim Planlama stratejilerinden söz 

edilmiĢtir. BütünleĢik Üretim Planlaması modelinin çözümünde kullanılan yöntemler 

açıklanmıĢ ve BütünleĢik Üretim Planlama sisteminin avantajları ve dezavantajlarından 

bahsedilmiĢtir. 

 

Ġkinci bölümünde Hedef Programlamanın tarihsel geliĢimi, tanımı, varsayımları, 

genel formülasyonu, amaçları ve çeĢitleri anlatılmıĢtır. Hedef Programlama 

yöntemlerine iliĢkin çözüm algoritmaları anlatılmıĢtır. Ayrıca Hedef Programlamanın 

BütünleĢik Üretim Planında uygulanması ile ilgili örnek çalıĢmalara değinilmiĢtir. 

 

ÇalıĢmanın son bölümü olan üçüncü bölümde;  öncelikle iĢletme tanıtılmıĢ, iĢ 

akıĢ süresinin nasıl olduğu ve uygulamanın amacından bahsedilmiĢtir. Bu amaçla 

uygulamada eĢit öncelikli Hedef Programlama modeli kullanılmıĢtır. Ġp üretimi yapan 

firmanın hedef verilerini kullanarak 2011 yılı hedeflerine ne derece ulaĢabileceği 

araĢtırılmıĢ ve uygulama sonucu elde edilen sonuçlar belirlenmeye çalıĢılmıĢ daha sonra 

araĢtırma sonucunda elde edilen bulgular yorumlanmıĢtır. 
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BĠRĠNCĠ BÖLÜM 

 

BÜTÜNLEġĠK ÜRETĠM PLANLAMA 

 

1. BütünleĢik Üretim Planlamasının Tarihsel GeliĢimi 

   Son 40 yılda değiĢen geliĢmiĢlik dereceleriyle çeĢitli bütünleĢik üretim 

planlama modelleri tanıtılmıĢtır. Holt, genellikle Doğrusal Karar Kuralı olarak bilinen 

ilk bütünleĢik üretim planlama modellerinden birini geliĢtirmiĢlerdir. Bir boya 

fabrikasının gerçek operasyonel maliyetlerine kuadratik fonksiyonlar kullanarak bir 

üretim planı oluĢturmak için uygulanmıĢtır (Yılman, 2007:5). 

 

   BütünleĢik üretim planlama modelleri ve metodolojileri konusunda en detaylı 

ve güncel inceleme,  Nam ve Logendran (1992) tarafından yapılan 140 makale ve 14 

kitabın kullandığı modellerin ve metodolojilerin optimal ve optimale yakın sonuçlar 

veren olarak sınıflandırıldığı çalıĢmasında bulunabilir (Leung vd, 2003:427). 

 

   Masud ve Hwang (1980), bütünleĢik üretim planlama problemi için dört 

amaçlı, üç amaç kriterli karar verme yöntemlerini sunmuĢlardır; hedef programlama, 

adım yöntemi ve ardıĢık çok amaçlı problem çözme. Dört amaç; karara katılımın 

maksimizasyonu, iĢgücü seviyelerindeki değiĢimin, envanter yatırımlarının ve sipariĢ 

bekletmelerin minimizasyonudur. Ġki ürünü içeren bilgi grubu, tek bir üretim alanı, 8 

planlama periyodu sonuçlarını karĢılaĢtırmak amacıyla oluĢturulmuĢtur (Leung vd, 

2003:428). 

 

  Hung ve Hu (1998), makine ayarlama kararlarını da içeren karma tamsayılı 

programlama modeli formüle etmiĢlerdir. Gelirlerin maksimizasyonu, envanter, sipariĢ 

bekletme ve ayarlama maliyetlerinin minimizasyonu amaçlarını çözmek için bir deneme 

yanılma yöntemi geliĢtirilmiĢtir (Leung vd,2003:428). 
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   Byrne ve Bakir (1999) çok periyotlu, çok ürünlü üretim planlama problemi için 

matematiksel programlama ve simülasyon modellerini içeren matematiksel optimallik 

ve uygulama pratikliği veren karma bir algoritma önermiĢlerdir (Leung vd, 2003:428).

  

 Leberling, Hannan, Luhandjula, Sakawa, Kuwano, ve Chen ve Tsai tarafından 

belirsiz hedef programlama konusunda çalıĢmalar yapılmıĢtır (Wang ve Liang, 2004). 

  

  Wang ve Fang , Masud ve Hwang‟ın yöntemini, belirsiz talep, belirsiz makine 

kapasitesi, belirsiz makine zamanı ve belirsiz ilgili maliyetler gibi belirsiz parametreleri 

kullanarak çözen bir doğrusal programlama yöntemi geliĢtirmiĢtir. Önerilen belirsiz 

doğrusal programlama, belirsiz sayıların kısmi sıralama yöntemini kullanarak belirli 

amaç fonksiyonları ve kısıtları olan bir doğrusal programlamaya tekrar formüle 

edilmiĢtir. Planlama periyodunun ilk altı döneminde önerilen metodun 

uygulanabilirliğini göstermek için kullanılmıĢtır (Leung vd, 2003:428). 

 

   Wang ve Fang , ayrıca belirsiz amaç fonksiyonları ve belirsiz karar 

değiĢkenleri olan bir model önermiĢlerdir. Belirsiz sayılarla gösterilen çözümler 

belirsizlik ortamında karar vericiye daha fazla esneklik sağlar (Leung vd, 2003:428). 

 

   Baykasoğlu (2001), Masud ve Hwang‟ın modelini fason imalatçı seçimi, 

makine ayar kararları gibi ek kısıtlarla geniĢletmiĢtir. Çok amaçlı veri araĢtırması 

algoritması önleyici hedef programlama modelini çözmek için tasarlanmıĢtır. C++ 

yazılımı kullanılarak amaç odaklı bir program geliĢtirilmiĢ ve Masud ve Hwang‟ın 

modeliyle karĢılaĢtırmak için kullanılmıĢtır (Leung vd, 2003:428). 

 

2. BütünleĢik Üretim Planlamasının Tanımı 

BütünleĢik Üretim Planlama (BÜP); talep tahminleri, envanter seviyeleri, sipariĢ 

miktarları, iĢgücü seviyeleri, üretim merkezlerinin kapasiteleri, malzeme temin 

edilebilirliği, üretim standartları, maliyet standartları ve yönetim politikaları gibi 

verilerden yararlanılarak uygun kaynakların bir araya getirilmesi sonucu envanter ve 

üretim maliyetlerinin beklenen değerini minimize eden üretim planının oluĢturulması 

iĢlemidir (Yılman, 2007:4). 
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BÜP, üç aydan bir yıla kadar yapılan üretim planlamadır. Kapasite sabit tutulup 

uzun dönem planlarına uygun olacak planlamalara gidilir. Dönemsel talep tahminleri, 

mevcut üretim kaynakları göz önüne alınarak bütünlüklü bir plan yapılır. Bütünsel 

planlamada kullanılan ölçütler ton, adım-saat, müĢteri sayısı gibi somut ölçülerdir 

(ġengül, 2007). 

 

BÜP, üretimin envanter kararlılığı, envanter ve planlama döneminde değiĢen 

talep ihtiyaçlarının karĢılanması için iĢ gücü düzeyleri ile ilgilenir. Planlama dönemi, 

çoğunlukla dönemlere bölünmüĢtür. Örneğin, bir yıllık planlama dönemi, altı bir-aylık 

dönem ve iki üç-aylık dönemi Ģeklinde oluĢturulabilir. Normalde, firmanın fiziksel 

kaynakları planlama dönemi boyunca sabit olduğu varsayılır. DıĢ talep gereksinimleri 

göz önüne alındığında, bu planlama çabasının kaynakları en iyi Ģekilde kullanıldığını 

göstermektedir (Gallego, 2001:1). 

 

BÜP sisteminin amacı, son talebin belirlenmesiyle bu talebi uygun imalat 

planlarına dönüĢtürerek, malzemenin detaylı planlamasını oluĢturma, kapasiteyi 

belirleme ve bunların sonucunda çizelgeleme ve satın alma faaliyetlerini yürütecek 

biçimde, bütünleĢik bir sistem kurmaktır. Bu iĢlemler sonucunda, envanter miktarının 

azalması, kapasite kullanım oranının artması ve imalat süresinin kısalması gibi faydalar 

sağlanmaktadır. DeğiĢken talebe ve buna bağlı olarak değiĢken ürün tiplerine sahip olan 

bir iĢletmede imalat kaynaklarını etkin kullanacak bir biçimde bütünleĢtirilmesi gerekir. 

Taleple baĢlayan BÜP sistemi faaliyetleri atölyede çizelgeleme ve kontrolle sona erer. 

BÜP sistemi faaliyetlerinde en önemli nokta; müĢteri isteklerinde veya talepteki 

değiĢimlere ilave olarak imalatta meydana gelebilecek tezgâh, donanım arızaları, 

dolayısıyla kapasite kayıplarına karĢı hızlı bir cevap verme sistemi kurmaktır (Torkul 

vd, 2005).  

 

BÜP ile aĢağıdaki sorular cevaplanmaya çalıĢılır: 

• Ne kadar kapasiteye ihtiyaç var? 

• Ġhtiyaç duyulan kapasite nasıl temin edilecek? 

• Dönemler arasındaki farklı talepler nasıl dengelenecek? 

• ĠĢletme gelecek yıl ne kadar üretmelidir? 

• Kaynak kapasitesi ne kadardır? 
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• Talebi karĢılamak için üretim aylık ne kadar değiĢtirilmelidir? 

• Hangi mal ve hizmetlerden ne kadar satın alınmalıdır? 

(http://www.deu.edu.tr/userweb/uzeyme.dogan/dosyalar/uretim_planlama_1.pdf) 

  

BütünleĢik planlama, imalat ortamında kullanılır. Planlama,  toplam çıktı 

düzeylerini düzenleme,  amaca uygun kaynak giriĢi, ürünlerin ilgili grupları için 

kullanılmasını birleĢtirmek içinde kullanılır. Genellikle, planlamacılar, tek ürün ya da 

hizmetten ziyade, toplam kapasite ya da ayrıntıya odaklanır. BütünleĢik planlama,  

değer, reklam ve ürün karıĢımının yanı sıra talep etkisi değiĢkenlerini tedarike ek olarak 

kullanır (ġengül, 2007). 

 

BÜP, ürün çeĢitliliğine göre toplam pazarı karĢılamak için ihtiyaç duyulan 

üretim, stok ve iĢ gücü seviyelerinin belirlenmesi ile ilgilenmektedir. Benzer ürün 

maliyetleri ile ürün grupları ve talepteki mevsimsel değiĢim, bir ürün tipi halinde 

gruplandırılır. BÜP, üretim yönetimi sistemi içinde önemli düzeyde planlama 

faaliyetidir. Ana üretim planı, kapasite planı, ve malzeme ihtiyaç planını  hiyerarĢik bir 

Ģekilde  BÜP‟ e   bağlıdır (Fung vd, 2003:302). 

 

2.1.  BütünleĢik Üretim Planlamanın Özellikleri 

 Genel olarak BÜP aĢağıdaki özelliklere sahiptir: 

 Genellikle 3- 12 aylık bir süre için üretimin miktar ve zamanını kapsar. 

 Plan aylık dönemler itibariyle hazırlanır. 

 Üretimi saat, litre gibi ortak birimlerle ifade eder. 

 Kapasite ve talep değiĢkenlerini kullanır.  

 Arz veya talep değiĢkenlerini değiĢtirebilme imkânı verir. 

 Plan döneminde iĢletmenin fiziki kapasitesi sabittir veya değiĢtirilemez varsayar. 

 Talebin değiĢken veya mevsimsel olduğu durumda planı hazırlamak anlamlı 

olur. Talep değiĢmez olsa kolay hazırlanır (Doğan, 1997:14). 

 

2.2. BütünleĢik Üretim Planlamanın Amaçları 

 BÜP‟ da ki amaçlar aĢağıdaki gibi sıralanabilir: 

 ĠĢletme planında belirtilen üretim miktarı, stok seviyesi vb. kapsamak 
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 ĠĢletmenin makine-teçhizat kapasitesini, iĢletmenin stratejisine uygun olarak 

kullanmak 

 Firmanın iĢgücüyle ilgili amaç ve politikalarına uyumlu olmak 

 Envanter politikasına uymak 

 Kapasiteyi uygun kullanmak 

 Talebi karĢılamak (Doğan,1995). 

 

2.3. BütünleĢik Üretim Planlamasının Yapısı  

 BütünleĢik planlama için 4 unsur gereklidir: 

 SatıĢ ve verimi ölçmek için mantıksal bir birim, 

 Orta dönemde planlama periyotlarındaki talep tahminleri, 

 Maliyetleri belirleme yöntemi, 

 Planlama kararlarının alınabileceği talep tahminleri ve maliyetleri birleĢtiren bir 

model 

 

 

 

 

ġekil 1.1.  BütünleĢik Üretim Planlamasının Yapısı (Yılman, 2007:12) 

 



8 

 

BÜP, 3 aydan 12 ay boyunca tahmin edilen talebi yerine getirmedeki denk 

kapasiteyi, orta dönemde müĢteri sipariĢlerindeki dalgalanmaları içerir (Wang ve Liang, 

2004:17-41). 

 

BütünleĢtirme tek tek ürünler veya hizmetler yerine toplam kapasite üzerine 

yoğunlaĢma planını belirtir. BütünleĢtirme ürünlere, iĢçiliğe ve zamana göre yapılabilir. 

Toplu üretim planlama, planlama sürecinde kullanılan bilgi miktarını azaltır ve bu 

yüzden planların daha sık güncellenebilmesini sağlar. Bu yüzden, talep, maliyet 

oranları, kapasite ve malzeme tedariği gibi faktörlerde oluĢan değiĢimler kolayca 

karĢılanabilir. Ek olarak, toplu planlar oluĢturulduğunda, üretim kapasitesini sınırlayan 

kaynaklar üzerine yoğunlaĢmak mümkündür (Baykasoğlu, 2001:3685). 

 

2.4. BütünleĢik Üretim Planlama OluĢturma Süreci 

BÜP süreci bir karar verme durumudur. Bu sürecin basamakları aĢağıda 

açıklanmaktadır (Vural, 2005):  

 Konu ile ilgili firma hedeflerinin ve planlama politikalarının (planlama 

 periyodunun belirlenmesi gibi) tanımlanması: BÜP süreci organizasyonun 

 amaçlarının ve kısıtlarının belirlenmesi ile baĢlamaktadır. Bu amaçlar ve kısıtlar 

 dikkate alınmadan hazırlanan üretim planları planlama amacının dıĢında kalır ve 

 organizasyonun performansını kısıtlar. 

 

 Belirlenen planlama periyodunun dönemleri için tahmini talep miktarlarının 

 belirlenmesi: Talep tahminleri belirleme çalıĢması, geçmiĢte gerçekleĢen satıĢ 

 değerlerine, çevre Ģartlarına ve tecrübeli yöneticilerin görüĢlerine göre  gelecekteki 

satıĢ miktarlarının belirlenmesi iĢlemidir. Tahminler firma tarafından  üretilecek tüm 

ürünler için ayrı ayrı yapılmalıdır. 

 

 Belirlenen planlama periyodunun dönemleri için üretim karakteristiklerinin 

 belirlenmesi: BÜP da rasyonel karar verilebilmesi için üretim sisteminin üretim 

 kapasitesi, iĢgücü seviyesi ve envanter düzeyi gibi karakteristiklerinin  belirlenmesi 

gerekir. 
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2.5. BütünleĢik Üretim Planlamanın ĠĢletme Planlarıyla ĠliĢkisi 

Uzun dönemli tahminler yöneticilerin kapasite ve stratejik konularla 

ilgilenmesine yardım eder ve üst yönetimin sorumluluğundadır. Üst yönetim iĢletme 

politikalarıyla ilgili sorular üretir (iĢletme, yerleĢim ve geniĢleme, yeni ürün geliĢtirme, 

araĢtırma fonu ve birkaç yıllık yatırımlar). Orta dönemli planlama uzun dönemli 

kapasite kararları alındığında baĢlar ve üretim yöneticisinin görevidir. Planlama 

kararları, verimliliğin dalgalanan taleplere eĢleĢtirilmesi problemini çözer. Bu planların 

üst yönetimin uzun dönemli stratejisiyle uyumlu olması gereklidir. Orta dönemli 

planlama bir toplu üretim planı oluĢturularak baĢarıya ulaĢtırılır. Kısa dönemli planlama 

1 yıla kadar uzatılabilir fakat genellikle 3 aydan daha kısadır. Ġlgili taktikler iĢ yükleme, 

sıralama, hızlandırmadır (Yılman, 2007:7). 

 

 Genellikle herhangi bir iĢletmedeki üretim planı; bütünleĢik planı, ana üretim 

planı ve kısa dönemli üretim çizelgesi olmak üzere üç adımdan geçilerek oluĢturulur. 

Bu adımlar iĢletme organizasyonunda sın derece bağlantılıdır. Örneğin; ana üretim planı 

iĢletmenin üretim iĢlemleri, tedarikçileri, dağıtımı, pazarlama ve satıĢ departmanları 

arasında önemli bilgi akıĢı sağlar. Ayrıca, üretim-iĢlemler yönetimi departmanı, 

planlama adımlarının baĢarıyla uygulanmasından sorumludur. Etkili bir üretim-iĢlemler 

yöneticisi, iĢletmenin stratejik ve rekabet avantajlarını nasıl destekleyeceğini, en düĢük 

maliyetle müĢteri isteklerini karĢılayabilecek Ģekilde etkili bir üretim planlama ve 

kontrolünün nasıl kurulabileceğini, üretimle diğer iĢletme fonksiyonları arasında nasıl 

bir iliĢki olduğunu iyi bilmelidir (DurmuĢ, 2002:42). 

 

BÜP, aslında planlamaya büyük resim yaklaĢımıdır. Üretim-iĢlemler yöneticisi, 

genel olarak organizasyonun tek bir ürün veya hizmeti olmadığı sürece tek tek ürünlere 

veya hizmetlere odaklanmaktan kaçınırlar. Bunun yerine bütün veya toplu kapasite 

üzerine odaklanırlar (Yılman, 2007:9). 
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                ġekil 1.2. BütünleĢik Planlamanın Diğer Planlarla ĠliĢkisi (Yılman, 2007:9) 

 

 

2.6. BütünleĢik Üretim Planlamanın Uygulama AĢamaları 

 Her mal için bir satıĢ tahmini yapılır. Bu tahmin genellikle haftalık, aylık veya  üç 

aylık dönemlerde ve orta dönemde satılacak mal miktarını içerir. 

 Mal veya hizmetlerin hepsi için yapılan tahminler toplanarak bir iĢletme için tek 

 bir toplam talep halinde değerlendirilir. 

 Toplam talep her bir zaman periyodu için iĢçi, makine, malzeme vb. diğer 

 elemanlar Ģeklinde üretim kapasitesine dönüĢtürülür. 

 Toplam talebi karĢılamak için gerekli olan üretim kapasitesini oluĢturmak için 

 alternatif kaynaklar aranır ve geliĢtirilir. 

 Alternatif kapasite planları arasından toplam talebi karĢılayacak ve iĢletmenin 

 amaçlarına uygun olan plan seçilir (Levin vd, 1989). 
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3. BütünleĢik Üretim Planlama Stratejileri 

BütünleĢik planlar oluĢturulurken üretim yöneticisi çeĢitli sorulara cevap 

vermelidir. 

 Elde bulunan stok, planlama dönemi boyunca talepteki değiĢmeleri 

 karĢılayabilecek mi? 

 Talepteki dalgalanmalar, iĢgücü seviyesindeki ayarlamalar ile karĢılanabilecek 

 mi? 

 Yarım gün çalıĢan iĢçiler mi kullanılacak yoksa fazla mesai mi yapılacak? 

 ĠĢgücü düzeyi sabit kaldığında, fason üretim mi yaptırılacak? 

 Fiyatlarda veya diğer faktörlerdeki değiĢim talebe nasıl yansır? 

 

Yukarıdaki soruların cevapları envanter, üretim hızı, iĢ gücü düzeyi kapasite ve 

kontrol edilebilir değiĢkenlerin manipülasyonunu kapsamaktadır (Heizer ve Render,  

1996:543; Demir ve GümüĢoğlu, 2003:459). 

 

Genelde uygun üretim planına eriĢmek için stratejilerin karıĢımı kullanılır. 

AĢağıda belirtilen ilk beĢ strateji, pasif stratejilerdir. Çünkü talebi değiĢtirmeye 

kalkıĢmak yerine, dalgalanmaları gidermeye çalıĢırlar. Son üç strateji ile firmalar 

planlama dönemi sürecinde değiĢiklikleri düzeltecek talep yönetimini etkilediklerinden 

bu stratejiler aktif stratejilerdir (Demir ve GümüĢoğlu, 2003:459).  

 

3.1. Pasif Stratejiler: 

3.1.1. Stok (Envanter) Düzeyinin DeğiĢtirilmesi:  

Planlama yöneticileri, talebin düĢük olduğu dönemlerde, gelecekte 

gerçekleĢecek yüksek talebi karĢılayabilmek için stok düzeyini arttırabilirler. Bu strateji 

seçildiği takdirde, depolama, elde bulundurma gibi maliyetler artacaktır. Öte yandan, 

firma talebin arttığı döneme girdiğinde, yokluklar nedeniyle satıĢ kaybına neden olabilir 

(Demir ve GümüĢoğlu, 2003:396 ;  Heizer ve Render, 1996: 695). 

 

3.1.2. ĠĢe Alma veya ĠĢten Çıkarma Yolu ile ĠĢgücü Düzeyinin 

DeğiĢtirilmesi: 

Talebi karĢılamanın bir baĢka yolu, üretim hızına bağlı olarak iĢgücü 

büyüklüğünde değiĢiklik yapmak olabilir. Ancak, genelde yeni iĢçilerin eğitilmesi 
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gerekeceğinden, verimde düĢüklükler ortaya çıkabilir. ĠĢe alma, iĢten çıkarmalar tüm 

iĢçilerin morali üzerinde olumsuz etkiler doğurabileceğinden, genel verimlilikte 

düĢmelere yol açabilir (Demir ve GümüĢoğlu, 2003:396). 

 

 3.1.3. Fazla Mesai ya da Eksik Mesai Yoluyla Üretim Hızını DeğiĢtirmek: 

Bazen çalıĢma saatlerinde değiĢiklikler yaparak, iĢgücü büyüklüğü sabit 

tutularak talebi karĢılamak mümkün olabilir. Bu gibi durumlarda fazla ya da eksik 

mesai yapılır. Talebin yoğun olduğu dönemlerde fazla mesainin bir sınırı olduğuna 

dikkat edilmelidir. Fazla mesai, daha fazla gider demektir ve aĢırı fazla mesainin iĢçileri 

yorması nedeniyle, verimliliğin düĢmesine neden olabilir. Diğer yandan, azalan talep 

döneminde Ģirket,  iĢçinin eksik zamanını bir Ģekilde giderme yolu bulmalıdır. Fakat bu 

durum oldukça zordur (Demir ve GümüĢoğlu, 2003:396; Heizer ve Render, 1996:696). 

 

 3.1.4. Fason Ġmalat Yaptırılması: 

 Talebin yüksek olduğu dönemlerde iĢletme bazı iĢi fason üretim yoluyla, üretim 

kapasitesini geçici olarak arttırabilir. Genelde, fason üretim belli bir bedel ödeyerek 

üretimi dıĢarıdan tedarikçiye yaptırmaktır. Ancak fason üretimin sakıncaları vardır. 

Birincisi, fason üretim oldukça pahalıdır. Ġkincisi, müĢterileri rakiplere kaptırma riski 

vardır. Ayrıca, firmanın istenilen zamanda, istenilen kalitede çabuk hizmet vermesi 

beklenir. Her zaman böyle üretici bulmak oldukça güçtür (Demir ve GümüĢoğlu, 

2003:396; Heizer ve Render, 1996:696).      

 

 3.1.5. Geçici ĠĢçi Kullanmak:  

Özellikle hizmet sektöründe, talebi karĢılamak için vasıfsız iĢçi gereksinimi 

geçici iĢçi kullanılması ile giderilebilir. Bu strateji,  yarı zamanlı çalıĢanlara diğer 

kadrolu personele yapılan ödemelerden daha az olduğu için çekici olabilir. Bu durumlar 

en çok süpermarketler, fast-food restaurantlar da görülmektedir (Demir ve GümüĢoğlu, 

2003:397; Heizer ve Render, 1996:696) 

 

3.2.  Aktif Stratejiler: 

3.2.1. Talebi Etkilemek:  

ĠĢletmeler, talep düzeyi düĢük olduğunda,  reklam, satıĢ geliĢtirme, özendirme, 

fiyat indirimleri yoluyla talebi arttırmaya çalıĢırlar. Hava yolları ve otellerin hafta sonu 
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ve ölü sezon fiyatları, telefon Ģirketlerinin düĢük gece tarifeleri, buzdolabı satıcılarının 

kıĢ mevsiminde uygulamaya koydukları indirimli fiyat kampanyaları örnek olarak 

verilebilir. Ancak, talep ile üretim kapasitesinin dengelenmesi bu gibi yollarla her 

zaman yeterli olmayabilir (Demir ve GümüĢoğlu, 2003:397). 

 

3.2.2. Yüksek Talep Dönemlerinde Talebi Gecikmeli KarĢılama (Gecikmeli 

SipariĢ):  

 Bir firma talebi karĢılamaya hazır değilse ve müĢteriler beklemeye razıysalar, 

gecikmeli sipariĢ olası bir stratejidir. Özellikle otomobil satıĢlarında bu yol izlenir. 

Ancak birçok tüketim malları için bu yol önerilmez. Dalgalanmaları stok düzeyini 

arttırma veya azaltma yoluyla karĢılamadan baĢka, stoksuzluk da uygulanabilir (Demir 

ve GümüĢoğlu, 2003:397).  

 

3.2.3. Zıt Mevsimler Ürün KarıĢımı:  

 Üreticiler arasında en geniĢ kullanılan aktif düzeltim stratejisi, zıt mevsimlere 

iliĢkin parçalardan yapım karıĢımı geliĢtirmektir. Örneğin; ısıtma aletleri üreten bir 

iĢletmenin, soğutucuları da üretmesi, çim biçme makinesi yanında kar temizleyicilerin 

üretilmesi gibi (Demir ve GümüĢoğlu,2003:398; Heizer ve Render, 1996: 696). Bu 

stratejiyi izleyen firmalar kendilerini hedef pazarın gerisinde ya da uzmanlık alanları 

dıĢında bulabilirler. 

 

 3.3. Karma Stratejiler 

Olumlu üretim planı için iki veya daha çok kontrol edilebilen değiĢkenler 

bileĢiminden oluĢurlar. Örneğin; bir firma fazla mesai, taĢeronluk ve envanter 

düzeylerini etkilemeden oluĢan bir bileĢimi strateji olarak kullanabilir. Olası değiĢik, 

karıĢık stratejilerin çok sayıda kombinasyonu olabileceğinden, üreticiler bütünleĢik 

planlamayı rekabeti gerektiren bir görev olarak bulabilirler. Optimal bütünleĢik planı 

bulmak her zaman olası değildir. Her ne kadar yukarıda açıklanan pasif ve aktif 

stratejinin her biri maliyet etkili bütünleĢik plan üretebilirse de, karma strateji bazı 

bileĢim uygulamada daha iyi çalıĢabilir (Demir ve GümüĢoğlu, 2003; Heizer ve Render, 

1996: 696). 
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4. BütünleĢik Üretim Planlamasında Maliyetler 

 

4.1. Elde Tutulan Maliyetler 

Elde tutma maliyetleri envanterde bağlanmıĢ sermaye olarak ortaya çıkan 

maliyetlerdir. ġirket bu envanteri azaltma yoluna gidebilirse bu tasarrufu özel 

kampanyalar ve sanayi ile değiĢtirilebilecek baĢka yerlerde kullanabilmektedir. Elde 

bulundurma maliyetleri takriben belirli noktalarda tutulan birimlerin doğrusal olduğunu 

varsaymaktadır. Elde bulundurma maliyeti ortalama envanter ya da baĢlangıç 

envanterine karĢı sorumludur (Nahmias,2005:114). 

 

4.2.  Yokluk Maliyeti 

Yokluk tahmin edilen talebin üretim olanaklarının kapasitesini aĢması ya da 

beklenenin talepten daha yüksek olması halinde bulunmaktadır. BütünleĢik planlamanın 

amaçlarında bu durum genellikle fazla talebin biriktirildiği ve gelecek periyotlarda 

doldurulduğu varsayılmaktadır. Yüksek rekabet ortamlarında fazla talep kaybedilebilir 

ve müĢteriler baĢka yerlere gidebilirler. Elde bulundurma maliyetlerinde olduğu gibi 

yokluk maliyetleri de genellikle doğrusal olarak varsayılır. Konveks fonksiyonlar tam 

olarak yokluk maliyetlerinde tanımlanabilir. Fakat doğrusal fonksiyonlar daha ortak bir 

sonuç olarak görülmektedir (Nahmias, 2005:115). 

 

4.3.  Normal Zaman Maliyeti  

Bu maliyetler, normal çalıĢma saatleri süresince çıktının bir birimdeki üretim 

maliyetini kapsar. Belirlenen günlük normal mesai sınırları içinde yapılan üretimler için 

birim üretim maliyetlerinin belirlenmesi gerekir. Ayrıca bu maliyet normal zamandaki 

çalıĢanların fiili maaĢ maliyetlerini, doğrudan ve dolaylı olarak gerekli materyal 

maliyetini ve diğer üretim harcamalarını da içermektedir. Bütün üretimler zamanında 

tamamlandığında, normal maaĢ maliyetleri “batık maliyet” haline gelmektedir. Çünkü 

üretilen birimin sayısı planlama zamanı içerisinde talep edilen birimin sayısı ile eĢit 

olmalıdır. Eğer fazla mesai ya da aylak iĢçi zamanı yoksa normal maaĢ maliyeti farklı 

stratejilerin değerlendirilmesinde dâhil edilmek zorunda değildir. Örneğin; bir iĢçinin 

normal çalıĢma sınırları içindeki ücreti bellidir ve bu sınırlar içinde ücret diğer 

zamanlara göre nispeten düĢüktür. ĠĢletmeler bu sebeple üretimlerini bu zaman 

dilimlerinde gerçekleĢtirmek isterler (Ayanoğlu, 2005:299). 
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4.4.  Fazla Mesai Ve TaĢeron Maliyeti  

Fazla mesai ve taĢeron maliyeti, normal zamanda üretilmeyen birimlerin üretim 

maliyetidir. Fazla mesai maliyeti, normal çalıĢma zamanlarının istenen üretimlerin 

gerçekleĢtirilmesi için yeterli olmaması halinde iĢletmelerin günlük çalıĢma zamanlarını 

arttırması ile meydana gelmektedir. Fazla mesai üretimde, normal zaman çalıĢanlarının 

ötesinde normal iĢ gününü önermektedir. Kanunlar ve sendikaların zorlaması ile bu 

dönemdeki çalıĢmaları için iĢçilere normal ücretlerinin dıĢında ilave olarak baĢka 

ücretlerde ödenir. Ancak, talebin karĢılanmama maliyetinin daha yüksek olması söz 

konusu olduğunda, fazla mesai maliyetlerine katlanmak daha çok tercih edilmektedir. 

TaĢeron ise dıĢarıdan tedarikçi tarafından yapılan üretimi önermektedir. Üretim 

ihtiyaçları ve talepler iĢletme içi kaynaklar ile karĢılanamadığı durumlarda 

karĢılanmama maliyetine katlanmamak için, belirli özellikleri sağlamak koĢulu ile 

ürünleri baĢka iĢletmelere ürettirmektir. Bu maliyetlerin her ikisi de genellikle doğrusal 

olarak varsayılmaktadır (Ayanoğlu, 2005:299). 

 

4.5.  Aylak Zaman Maliyeti 

BÜP probleminin bütün formülasyonu aylak zamanı da kapsamaktadır. Birçok 

çevrede aylak zaman maliyeti sıfırdır. Aylak zamanın doğrudan maliyeti iĢgücü 

maliyetini ve düĢük üretim seviyesini de kapsamaktadır. Buna rağmen aylak zaman, 

firma için diğer sonuçlara sahiptir (Ayanoğlu, 2005:299). 

 

4.6.  Yarı Zamanlı Üretim Maliyeti 

Mevcut iĢgücü kaynağından daha fazla yararlanabilmek için iĢgücünün çalıĢma 

zamanları ayarlanabilir. ÇalıĢma zamanı günlük 16 veya 24 saat için ayarlanmak üzere 

vardiyalı sistemler kullanılabilir. Vardiya sistemine geçildiğinde zorluk derecesi fazla 

olan zaman dilimlerinde çalıĢan iĢgücüne ödenecek ücretin daha fazla olacağı dikkate 

alınmalıdır. Örneğin; 08.00:16.00 saatleri arasında çalıĢanlar ile 16.00:24.00 saatleri 

arasında çalıĢanların ücretlerinde farklılık olacaktır. Buna bağlı olarak, ikinci dilimdeki 

üretim maliyetlerinin daha yüksek olacağı açıktır (Ayanoğlu,2005:300). 
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5. BütünleĢik Üretim Planlamasında Kullanılan Yöntemler 

BÜP, Ģirketlerin insan ve ekipman kaynaklarını tahmin edilen müĢteri taleplerini 

karĢılamak üzere en iyi Ģekilde kullanmak için çalıĢır. BÜP hazırlamak için öncelikle 

ürünlerin sınıflandırılması gerekmektedir. SınıflandırılmıĢ ürünlerde BÜP‟ sının 

oluĢturulması için birçok metot kullanılabilir (Vural, 2005). 

 

 BütünleĢik planlama yöntemleri organizasyonel amaçlara ve stratejilere 

dayandırılır. Her organizasyon, karar verme adımlarına rehberlik edecek 

kurumsallaĢmıĢ bir değer sistemi geliĢtirmeye yönelir. Planlama kararları çatıĢmalarla 

doludur. Tipik amaç,  mevcut sınırlı kaynaklar ile en az maliyetle talebi karĢılayan bir 

plan geliĢtirmektedir. Ayrıca alıĢılagelmiĢ var olan diğer amaçlar da tatmin edilmeye 

çalıĢılır. ÇeĢitli sendikaların istekleri de göz önüne alınır. Örneğin; iĢgücü seviyesindeki 

dengenin sağlanması sosyal sorumluluğun bir meselesi olduğu gibi birçok organizasyon 

için de önemlidir (DurmuĢ, 2002:47). 

 

Birçok metot, iĢletmelerin maliyet çeĢitlerinin minimizasyonu için çaba 

göstermektedir. En önemli amaç, elde bulunan kaynakların günlük ihtiyaçların en olası 

bir Ģekilde karĢılanmasını baĢarıyla yerine getirebilmesidir (Silver ve Peterson, 

1985:542). 

  

BÜP‟ sını çözmek için birçok yöntem vardır. Yöntemler aĢağıdaki Ģekilde 

sıralanabilir (Demir ve GümüĢoğlu, 2003:462): 

1. Ġnisiyatif YaklaĢımı 

2. Grafiksel Yöntem ya da Çizelgeleme Yöntemi 

3. Matematiksel YaklaĢımlar 

a. Doğrusal Programlama 

b. Doğrusal Karar Kuralları 

c. Yönetici Katsayı Modeli 

d. Simülasyon (Benzetim) 

e. Arama Karar Kuralları 

f. UlaĢtırma Modeli 

g. Hedef Programlama 
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5.1. Ġnisiyatif YaklaĢımı:  

Planlamada en az tercih edilen yöntem, kantitatif olmayan insiyatif yaklaĢımıdır. 

Büyük örgütlerde bölümler arası çatıĢma olağandır. Örneğin, pazarlama yöneticileri 

müĢteri taleplerini karĢılayacak fazla envanteri depoda bulundurmak isterler. Finansal 

yöneticiler, elde bulundurma maliyetini azaltmak için envanteri en küçüklemeyi tercih 

ederler. Ürün çeĢidi ne kadar az olursa, ürün yöneticilerinin iĢ yükü de o kadar 

azalmaktadır. (Demir ve GümüĢoğlu, 2003:462). 

 

5.2.  Grafiksel Ve Çizelgeleme Teknikleri: 

AnlaĢılması ve uygulaması kolay olduğundan en çok kullanılan tekniklerdir. 

Temelde bu planlar belirli zamanda az değiĢkenle çalıĢtığından planlayıcılar mevcut 

durum ile sistem izdüĢümlerini karĢılaĢtırabilme olanağı elde ederler. Bu 

karĢılaĢtırmalar, bir anlamda sınama ve yanılma yaklaĢımlarıdır. Çünkü en iyi üretim 

planını güvence altına almazlar.  

 

Grafiksel yöntemde genelde beĢ adım izlenir; 

1. Her dönemin talebini saptamak 

2. Her dönemde normal çalıĢma, taĢeron, fazla mesai için gerekli kapasiteleri saptamak 

3. ĠĢe alma ve içten çıkarma ile ilgili iĢgücü giderleri ve envanteri elde bulundurma 

giderlerini bulmak 

4. ĠĢçilere ya da stok düzeylerine uygulanacak firma politikasını düĢünmek 

5. Seçenek planlar geliĢtirmek ve onların toplam maliyetlerini hesaplamak (Demir ve 

GümüĢoğlu, 1994:399; Heizer ve Render, 1996: 699). 

 

Grafik yöntemi örnek 1 ile örnek 3 arasında açıklanmıĢtır (Demir ve GümüĢoğlu, 

2003:463). 

 

Örnek-1: Çatı kaplama malzemeleri üretimini yapan bir firmanın, Ocak-Haziran dönemi 

için aylık talepleri öngörülmüĢtür. Her aya iliĢkin günlük talep, beklendik talebin 

çalıĢma gününe bölünmesiyle hesaplanmıĢ ve aĢağıda gösterilmiĢtir. 
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Ay  Beklendik Talep Üretim günleri Günlük Talep 

(hesaplanmıĢ) 

Ocak 900 22 41 

ġubat 700 18 39 

Mart 800 21 38 

Nisan 1200 21 57 

Mayıs 1500 22 68 

Haziran 1100 20 55 

Tablo 1.1. Örnek 1‟e ĠliĢkin Veriler 

 

BütünleĢik planlama sorusunun doğrusunu göstermek için her ayın günlük 

talebini çizelgeleyen bir histogram çizilmiĢtir. Kesikli çizgiler ortalama talebi 

karĢılayacak üretim hızını göstermektedir. 

 

               
                 Ġ    

Ü       ü ü    ı ı
 
    

   
 = 50 Birim/gün 

Birim/gün 

 

ġekil 1.3. Ortalama Talep Öngörüsü, Talep Öngörüsü Grafiği 

 

Çizimdeki histogram öngörüsünün ortalama talepten nasıl farklı olduğunu 

yansıtmaktadır.  
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Firma, örneğin; ortalama talebi karĢılayacak üretim hızını verecek iĢgücü 

ayarlayabilir ya da 30 birim gibi aynı düzeyde üretim yapabilir ya da baĢka taĢeron 

firmaya yaptırabilir. Üçüncü plan fazla mesai ve taĢeron firmaya yaptırma yolu ile talebi 

karĢılama olabilir. AĢağıda üç örnek 3 olası stratejiyi göstermektedir. 

 

Örnek-2: 

Örnek-1‟ de açıklanan firma için olası bir strateji (Plan 1), altı aylık dönemde 

değiĢmez iĢ gücünü sağlamak olabilir. Plan-2 de, en düĢük talebi (Mart) karĢılayacak 

düzeyde iĢ gücü bulundurup, bu düzeyin üstündekini dıĢarı taĢeron firmaya 

yaptırmaktır. 3. Plan da gerekli talebi karĢılayacak iĢ gücünü iĢe almak ya da iĢten 

çıkarmak olur. AĢağıdaki çizelge de çözümleme için gerekli maliyet verilerini 

sağlamaktadır. 

 

Maliyet Verileri 

Envanter stoklama giderleri        5 PB/birim/ay 

BaĢka firmaya taĢeron yaptırma maliyeti    10 PB/birim 

(Firmanın kendi yapma maliyetinin  

üzerinde ki birim marjinal maliyeti)   

Ortalama saat ücreti         5 PB/saat (40PB/gün) 

Fazla mesai ücreti                73Saat(8Saatin üzerinde) 

Bir birim için gerekli iĢ gücü saati    1,6 saat/birim 

Üretim hızını artırma maliyeti (iĢe alma ve eğitme)  10 PB/birim 

Üretim hızını azaltma maliyeti (iĢten çıkarma)  15 PB/birim 

      

Plan-1‟in Çözümlemesi: 

Günde 50 birim üretmeyi varsayan bu yaklaĢımın çözümlemesinde sabit iĢgücü 

vardır ve fazla mesai ya da aylak zaman, güvenlik stoku ve taĢeron firma söz konusu 

değildir. Firma Ocak-Mart aylarında, talebin az olduğu dönemlerde envanter biriktirip, 

yüksek talep dönemlerinde kullanabilir. BaĢlangıç envanterinin sıfır ve planlanmıĢ nihai 

envanterin de sıfır olduğu varsayılır. 
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Tablo 1.2. Örnek 2 için Plan 1‟in Çözümlenmesi 

 

 

Bir aydan öteki aya devreden envanterin toplam birimi  =1850 birim 

Günde 50 birim üretecek iĢ gücü         =10 iĢçi 

 

Her ünite üretim için 1,6 iĢgücü saat gerektiğinden, her iĢçi günde 8 saatlik çalıĢmada 5 

birim üretebilir, 50 ünite üretebilmek için 10 iĢçiye gereksinim vardır. 

 

Plan-1‟in maliyeti Ģöyle hesaplanabilir: 

Maliyet Hesaplama: 

 

Envanter Bulundurma 9250 PB(1850 birim X 5 

PB/birim) 

Normal iĢgücü zamanı  49600 PB(10 iĢçi X 40 

PB/gün X124 gün) 

Öteki giderler (fazla mesai, iĢe alma, iĢten 

çıkarma,taĢeronluk) 

0 

Toplam maliyetler 58850 PB 

 

 

 

Aylık Üretim  50 

birim/gün 

Talep 

Öngörüsü 

Aylık 

Envanter 

DeğiĢikliği 

Nihai 

Envanter 

Ocak 

(22x50) 

1100 900 +200 200 

ġubat 900 700 +200 400 

Mart 1050 800 +250 650 

Nisan 1050 1200 -150 500 

Mayıs 1000 1500 -400 100 

Haziran  1100 -100 0 
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Tablo 1.3. Örnek-2 Plan 1‟in Grafiği 

 

Örnek-3: 

Plan-2‟de değiĢmez iĢgücü korunmamakla birlikte, talebi en düĢük olan aydaki 

düzey karĢılanacak kadar üretim olmalıdır. Günde 38 birim üretebilmek için 7.6 iĢçi 

gereklidir (7 tam günlü, 1 yarım günlü çalıĢan iĢçi). Diğer tüm talepler taĢeronculuk 

yolu ile karĢılanır. TaĢeronluk her aya gerekmektedir. Plan-2‟de envanter bulundurma 

giderleri söz konusu değildir. Tam bir dönem için 6200 birim gerekli olduğundan, ne 

kadarının firma, ne kadarını taĢeron firma tarafından karĢılanacağı hesaplanmalıdır.  

 

Firma üretimi = 38 birim/gün X 124 üretim günü = 4712 birim 

TaĢeron birimi = 6200-4712= 1488 birim 

 

Plan-2 maliyetleri Ģöyle hesaplanabilir: 

Maliyet Hesaplamaları 

 

Plan 3: ĠĢe alma ve iĢten çıkarma ile üretimi talebe eĢitlemek ve iĢgücü büyüklüğünde 

değiĢiklik yapmak. 

0 

1000 

2000 

3000 

4000 

5000 

6000 

7000 

Ocak Şubat Mart Nisan Mayıs Haziran 

Kümülatif 
Talep Üniteleri 

Ortalama 

Fazla 
Envanter 

Envanter Kullanımı 

Gerçek 
İstem 

Normal ĠĢgücü zamanı 

TaĢeronluk 

Toplam Maliyet 

37696 PB.(7,6iĢçix40PB/günx124 gün) 

14880 Hb.(=1488 birim x 10 PB/birim) 

52 576 PB 
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Plan 3 Maliyeti: 

• Bir önceki aya oranla üretimi arttırmanın maliyeti 10 pb, azaltmanın maliyeti ise 

10 pb‟ dir. 

• Üretim Maliyeti (1,6 saat / birim / 5 pb / saat ) Ocak ayındaki talep (900) dikkat 

alındığında Ģu Ģekilde hesaplanmaktadır: 

900 * 1,6 saat/pb * 5 pb/saat = 7200 olur. Diğer aylar içinde aynı yöntem izlenir. 

 

 

 Plan 1 

(10 iĢçilik değiĢmez 

iĢgücü) 

Plan 2 

(7.6 iĢçi + Fason 

Üretim) 

Plan 3 

(Talebi 

karĢılayacak 

iĢgücü) 

Stoklama 9250 pb 0 pb 0 pb 

Normal 

ÇalıĢma 

49.600 37.696 49.000 

Fazla Mesai 0 0 0 

ĠĢe Alma 0 0 8.000 

ĠĢten Çıkarma 0 0 9.000 

Fason Üretim 0 14.880 0 

Toplam 58.850 pb 52.576 pb 66.600 pb 

Tablo 1.4. Plan 1 - Plan 2 - Plan 3 KarĢılaĢtırılması 

 

Yukarıdaki planlarda görüldüğü üzere birçok seçenek uygulanabilir. Seçenekler 

uygulanırken aynı anda birçok maliyet kalemi de değiĢmektedir. Bu nedenle,  her bir 

maliyet kaleminin etkisini görmek oldukça zordur. Tüm bunlara rağmen, grafik yöntemi 

pratikte uygulanabilirliği açısından oldukça yaygın bir yöntemdir. Ancak, günümüz 

koĢullarında bütünleĢik planlama problemleri bilgisayar ve matematiksel yaklaĢımlı 

yöntemler kullanılarak çözümlenmektedir. 

 

5.3. Matematiksel YaklaĢımlar 

BÜP‟ da,  matematiksel tekniklerin uygulanması 2. Dünya savaĢı dönemlerinde 

baĢlamaktadır. BasitleĢtirilmiĢ bütünleĢik planlama maliyet problemlerinin çözümünde 
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farklı hesaplar ve doğrusal programlama gibi matematiksel optimizasyon teknikleri 

kullanılmıĢtır. Modellerin çözümü, maliyet modelini dikkate alarak matematiksel 

sonuçlar üreten karar kümeleri ya da karar kurallarını oluĢturur (Buffa ve Miller,  

1979:253). 

 

Üretim planlama sisteminin karmaĢıklığı, kapsamının geniĢliği, öneminin 

artması ve koordinasyon zorunluluğu ile BÜP‟ sı güncelleĢmiĢtir. BÜP‟ sının ana 

amacı; üretim oranı,  iĢgücü düzeyi ve mevcut stoklar arasında en uygun bir bileĢimi 

sağlayacak Ģekilde planlamanın gerçekleĢtirilmesidir.  

 

Herhangi bir BÜP probleminde, önceden belirlenen talep tahmini Dt, üretim 

düzeyi Pt,  stok düzeyi It,  iĢgücü düzeyi Wt  söz konusudur. Burada t planlama süresi 

veya dönemini göstermektedir ve t=1,2,….,T sürelerinde,  ilgili maliyetlerin minimize 

edilmesi için bu planlama dilimlerinde en uygun bileĢim araĢtırılır (Çelikçapa Odman, 

1999:185). 

 

5.3.1. Doğrusal Programlama 

Matematiksel programlamada en uygun BÜP‟ yı belirleyebilmek için kullanılan 

ilk yaklaĢım doğrusal programlamadır. BÜP için doğrusal programlama kullanıldığında 

girdi verileri arasında doğrusal iliĢki olduğu varsayılmaktadır. Genelde de bu tür iliĢkiye 

sık rastlanmaktadır (Çelikçapa Odman, 1999:186). 

 

Doğrusal Programlama(DP), belli doğrusal eĢitliklerin veya eĢitsizliklerin 

kısıtlayıcı koĢulları altında doğrusal bir amaç fonksiyonunu optimumlaĢtırmak 

biçiminde tanımlanabilir. OptimumlaĢtırmak, belli bir amaca en az masrafla ulaĢmak ya 

da belli kaynaklarla en çok ürünü sağlamak anlamına gelir (Alan ve YeĢilyurt, 

2004:152). 

 

ĠĢlem maliyetlerinin, iĢ gücü maliyetlerini, fazla mesai maliyetlerini, yeni 

istihdam maliyetlerini, iĢten çıkarma maliyetlerini, taĢeron maliyeti ve toplam stok 

maliyetlerinin minimizasyonunu sağlamak için kullanılır (Doğan, 1997). 
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DP en yaygın olarak sınırlı miktardaki kaynakların çeĢitli faaliyetlere en iyi 

(optimal) Ģekilde paylaĢtırılmasına yönelik problemlerde kullanılır. DP, bir doğrusal 

eĢitlik ve\veya eĢitsizlik kısıt setini tatmin ederken bir doğrusal fonksiyonu optimize 

(maksimize veya minimize) etmeye çalıĢır. 

(www.turanpaksoy.com/dersnotlari/bulanıkkümeteorisi6.pdf) 

 

DP metotları, kesin varsayımlar altında optimal bütünleĢik planları ve ana 

programı oluĢturmak için çeĢitli yöntemler uygulamaya koymaktadır. Bu alandaki 

DP‟nin ilk uygulaması Bowman‟ ın 1956‟daki nakliye formulasyonudur. Bu basit 

model, birleĢtirilen üretim gibi üretim kapasitesinin çeĢitli kaynaklarının ayrımına 

odaklanmıĢtır. Bunun yanı sıra stok maliyetlerinin minimize edilmesi, tüm taleplerde 

karĢılaĢılan kısıtların amacı ve kapasite sınırlarına uyulmadığını da dikkate almaktadır. 

Üretim kapasite çeĢitlerinin bazılarında bu model normal zamanlı üretimin, fazla mesai 

üretimi ve taĢeron ile yapılan üretimin üstesinden gelmektedir. Bowman‟ ın bu modeli 

bütünleĢik verilerin yanı sıra; bireysel ürünlerin kullanımında esneklik gösterdiği için, 

bütünleĢik planlama kadar ana planlama için de uygundur.  

 

Bowman‟ın modeli olan DP formülleri bütünleĢik planlama ve ana programlama 

için en iyi yöntem olarak geliĢtirilmiĢtir. Bu formüllerin bir kaçı özel durumları ve 

çeĢitli ayrımları dikkate almaktadır (Bufa ve Miller, 1979: 258). 

 

Eismann ve Young, tekstil sektöründe bütünleĢik planlama ve ana 

programlamada çeĢitli DP  uygulamalarını gerçekleĢtirmiĢtir. Buna ek olarak Green, 

Chatto, Hicks ve Cox‟ un paketleme sektöründe uygulamaları olmuĢtur (Buffa ve 

Miller,  1979:261). 

 

DP modelinden tutarlı sonuçların elde edilmesi aĢağıdaki varsayımlara bağlıdır 

(Öztürk A. , 2007:40). 

 Doğrusallık: Amaç fonksiyonu ve kısıtlayıcı fonksiyonların eĢitliğinin 

doğrusal olduğunu varsayar. Her bir faaliyetin amaç fonksiyonunun 

değerine(z)  katkısı,  xj faaliyetinin düzeyine oranlıdır. 
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 Toplanabilirlik: Her fonksiyon (amaç fonksiyonu veya kısıtlayıcının sol 

tarafındaki fonksiyon ) iliĢkin olduğu faaliyetlerin bireysel katkılarının 

toplamıdır. 

 Bölünebilirlik: Karar değiĢkenleri tamsayı ya da kesirli sayılara eĢit 

olabilir. 

 

 Kesinlik: DP modelindeki her bir parametrenin; amaç fonksiyonu 

katsayıları, sağ taraf kısıtlayıcı değeri ve teknolojik katsayıların kesin 

olarak bilindiğidir. Bu parametrelerin sabit olacağı varsayılır ki, bu da 

modelin deterministik model olduğunu belirtir. 

 

 Doğrusal Programlamanın Formülasyonu 

DP‟ nın üç önemli bileĢeni vardır: Amaç fonksiyonu, Kısıtlayıcı fonksiyonlar ve 

Pozitif kısıtlamadır. 

 

 Amaç Fonksiyonu: D.P. modelinde doğrusal biçimde ifade edilen bir amaç 

fonksiyonu vardır. Amaç fonksiyonu, kâr maksimizasyonu ya da maliyet 

minimizasyonu Ģeklinde olur. Amaç fonksiyonu Z, kontrol edilebilir (Alan ve YeĢilyurt, 

2004:49). 

  

Modelin amaç fonksiyonunda karar değiĢkenleri x1, x2, …. , xj, …. , xn   ve  kar veya 

maliyet katsayıları da c1, c2, … , cj, … , cn  ile gösterilirse amaç foksiyonu: 

 

1 1 2 2 3 3/ ........ ......j j n nMin MaxZ c x c x c x c x c x      
        (1)                       

 

Ģeklinde yazılır (Öztürk A., 2007:43).      

 

 Kısıtlayıcı Fonksiyonlar: ĠĢletmeler, faaliyetlerini bir takım kısıtlayıcı koĢullar 

altında sürdürürler. Makinelerin kapasite kullanımları, iĢ gücü, finansman, zaman 

sınırlılığı vb. gibi koĢullar bu kısıtlayıcılara örnek olarak verilebilir. Kısıtlayıcılar, 

teknoloji katsayıları aij,  ihtiyaç katsayısı bi (i=1, 2, … , m) olmak üzere 

 

11 1 12 2 1 1 1....... ......j j n na x a x a x a x b                    (2) 
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21 1 22 2 2 21 2....... ......j j na x a x a x a x b                   (3) 

…………………………………………….. 

1 1 1 1 ....... ......m m mj j mn n ma x a x a x a x b                  (4) 

biçiminde  ifade edilirler. Standart   DP  problemlerinde  “ ≥ ”  ya da  “ ≤ ”  yanı sıra 

“=” iĢareti hem maksimizasyon hem de minimizasyon problemlerinde kullanılabilir. 

Örneğin; makinelerin tam kapasite ile çalıĢmaları durumunda “=”  kullanılır (Öztürk A., 

2007:44). 

  

 Pozitif Kısıtlama: ĠĢletme faaliyetleri koordinat düzleminin birinci bölgesinde 

meydana gelir. Yani, negatif üretim ya da negatif maliyet olmayacağından karar 

değiĢkenleri xj‟lerin negatif olması düĢünülemez. Bu matematiksel olarak xj ≥ 0 , 

j=1,2,…,n biçiminde ifade edilir (Alan ve YeĢilyurt; 2004:152). 

 

5.3.2. UlaĢtırma Modeli 

DP‟ nın değiĢik bir Ģekli olan ulaĢtırma modeli, iĢletmenin üretim kaynaklarını, 

gerekli kullanım yerlerine aktarmak suretiyle, toplam maliyetleri minimum kılma 

esasına dayanmaktadır. UlaĢtırma modeli ilkelerinden yararlanılarak, BÜP‟ sı için 

geliĢtirilen model, üretim, normal ve fazla mesai veya taĢeron kullanma gibi çeĢitli 

kaynakların kullanımı ile gerçekleĢtirilebiliyorsa, üretim ve stoklama maliyetleri 

doğrusal ve her dönemde her üretim kaynağı için sınırlı kapasite mevcut olduğu 

durumlarda uygulanabilmektedir (Doğan, 1997: 88). 

 

UlaĢtırma modelinin genel görünüĢü Tablo 5‟ de görülmektedir. Tablodaki 

parametrelerinin anlamları aĢağıda gösterilmiĢtir. 

 

h: Her bir periyottaki bir birim ürünü elde tutma maliyeti 

r: Bir birim ürünü normal sürede üretme maliyeti 

c: Bir birim ürünü fazla mesai ile üretme maliyeti 

s: Bir birim ürünü fason üretim ile üretme maliyeti 

I0: BaĢlangıç Stok seviyesi 

I4: 4.Periyodun sonunda arzu edilen stok seviyesi 

Rt: t Periyodundaki normal zaman kapasitesi 

Ot: t Periyodundaki fazla mesai kapasitesi 
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Sts: t Periyodundaki fason üretim kapasitesi 

Dt: t periyodunda tahmin edilen talep 

 

Tablo 1.5. UlaĢtırma Tablosu (Güven, 2008:54) 

Seçenekler 1 2 3 4 kp Kapasite 

P
er

iy
o
t BaĢlangıç 

Stoğu 

 0  h  2h  3h  I0 

    

1
 

Normal 

Zaman 

 r r+ 
 

r+2h 
 

r+3h 
 

 R1 

 

Fazla 

Mesai 

c 
 

c+h 
 

c+2h 
 

c+3h 
 

 O1 

Fason s 

 

 

s+h 
 

s+2h 
 

s+3h 
 

 S1 

2
 

Normal 

Zaman 

 r 
 

r+h 
 

r+2h 
 

 R2 

Fazla 

Mesai 

c 
 

c+ 
 

c+h 
 

 O2 

Fason s 
 

s+h 
 

s+2h 
 

 S2 

3
 

Normal 

Zaman 

 r 
 

r+h 
 

 R3 

Fazla 

Mesai 

c 
 

c+h 
 

 03 

Fason s 
 

s+h 
 

 S3 

4
 

Normal 

Zaman 

 
 

r  R4 

Fazla 

Mesai 

c 
 

 04 

Fason s 
 

 S4 

TALEP D1 D2 D3 D4+I4   
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BÜP problemleri ulaĢım problemi olarak çözülebilir. UlaĢım algoritmaları 

doğrusal programlama algoritmalarından yaklaĢık yüz birim kadar daha hızlıdır. UlaĢım 

problemi fabrikadan müĢteriye gönderilen bir birim ürünün maliyetini minimize eder. 

MüĢteriler kesin ürün miktarlarını isteyen talep noktaları; fabrikalar ise uygun kaynaklar 

olan tedarik noktalarıdır. Bütün tedarik noktalarından talep noktalarına gönderilen bir 

birim ürünün maliyeti vardır ve toplam arz, toplam talebe eĢit olmak zorundadır. 

Gerekli olduğunda baĢka talep ve arz noktaları eklenebilir (Bulfin ve Sipper, 1997:186) 

 

DP‟da ulaĢım metodu grafiksel gibi deneme yanılma yaklaĢımı değildir. 

Maliyetlerin minimizasyonu için optimal bir plan üretir. Ayrıca oldukça esnek bir 

yöntemdir. Bu esnekliğine sebep olan durumlar, her dönem periyodunda normal zaman 

ve fazla mesai üretimi özelleĢtirip, ekstra değiĢimler ile ürün miktarını taĢerona yaptırıp, 

periyottan periyoda envantere taĢıyabilmesidir (Heizer ve Render, 1996:552). 

 

 

5.3.3. Doğrusal Karar Kuralları 

Normal ücretler, iĢe alma, iĢten çıkarma, fazla mesai, toplam stok ve kuruluĢ 

maliyetleri gibi konuları kapsamaktadır. Doğrusal karar kuralı, bütünleĢik istihdam ve 

üretim oranı kararlarını oluĢturmak anlamına gelerek Hold, Modigliani, Muth ve Simon 

tarafından geliĢtirilmiĢtir. Ġlk olarak model boya fabrikasında test edilmiĢtir.  Doğrusal 

karar kuralı; düzenli maaĢ çizelgesi, iĢe alım, zorunlu iĢsizlik, fazla mesai, envanter 

bulundurma, bekleyen sipariĢ ve makine kurma maliyetleri ile ikinci derece oluĢan 

maliyet bileĢenleri ile maliyet fonksiyonlarının geliĢimi üzerine dayandırılmaktadır. 

Ġkinci derece maliyet fonksiyonu iki doğrusal karar kuralını türetmek için kullanılır. Bu 

karar kuralları; iĢ gücü oranlarını oluĢturmak ve bir yıl sonrasındaki satıĢ tahminine 

dayanan gelecek periyotlar için üretim oranlarından oluĢturulmaktadır (Buffa ve Miller, 

1979: 262) 

 

Doğrusal karar kuralı modelinde, toplam maliyet fonksiyonu, her biri doğrusal 

veya ikinci derece fonksiyonlarla gösterilen tüm aylık maliyet kalemlerinin toplamından 

oluĢmaktadır. Problem; planlama dönemi boyunca aylık maliyetlerin toplamını 

minimize etmeye dönüĢür. Bunun sonucunda iĢgücü ve üretim miktarını gelecek dönem 

için hesaplamaya yarayan iki doğrusal eĢitlik elde edilir (Doğan, 1997:83). 
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Doğrusal karar kuralı, optimum üretim oranı ve belirli dönemin üzerinde iĢgücü 

oranını özelleĢtirmek için denenmektedir. Bu metot ücretin toplam maliyetine, elde 

bulundurmayı, geçici iĢten çıkarmaları, fazla mesai ve ikinci dereceden maliyet 

eğrilerinin serisinden envantere kadar minimize etmektedir (Silver ve Peterson, 

1985:554). 

 

5.3.4. Yönetim Katsayıları Modeli 

Bowman, yönetsel problemler için farklı bir yaklaĢım önermiĢtir. Bu çalıĢma 

için BÜP planlama modelini bir araç olarak kullanmaktadır. Ayrıca BÜP probleminde 

yönetsel karar verme yaklaĢımını göstermektedir. Bowman‟ ın metodolojisi verilen 

karar kuralları için geçmiĢteki yönetsel katsayıları kullanır ve bu kuralları tutarlılıkla 

uygular. 

 

Bowman, karar kurallarının formunu dikkatli analizlerden geçerek kurmayı 

önerir. Fakat karar kuralları için kullanılacak katsayıları yöneticinin eski kararlarının 

istatistiksel analizleri arasından oluĢturmayı önerir. Bu iki formun olduğu durumlarla 

yönetim katsayı modelinde bir zıtlık oluĢur. Katsayılar ise matematiksel analizler 

sonucu belirlenir. Bowman bu katsayıları, yöneticilerin geçmiĢteki aktif kararları 

üzerinde regresyon analizi yaparak oluĢturur (Buffa ve Miller, 1979:273). Regresyon 

yolu, gelecek kararlar için talep ve iĢgücü gibi değiĢkenler arasında bir iliĢki 

sağlamamaktadır. Bowman‟a göre yöneticinin kusurları uyumsuzluklarıdır (Silver ve 

Peterson, 1985:554). 

 

 Bowman tarafından geliĢtirilen yönetim katsayıları modeli, her periyot için 

üretim  hızı genel bir kurala göre hazırlanır: 

Pt      : a(Wt-1 )− b(It-1) + c(Ft+1 )+ K               (5) 

Pt      : t dönemindeki üretim hızı 

Wt-1 : Bir önceki dönemdeki iĢgücü düzeyi 

It-1   : Bir önceki dönemdeki son stok düzeyi 

Ft+1   : Bir sonraki döneme ait talep tahmini 

a, b, c, ve K katsayı sabitlerdir. 

(http://www.referenceforbusiness.com/management/A-Bud/Aggregate-Planning.html) 
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5.3.5. Arama Karar Kuralı 

W.H. Taubert tarafından geliĢtirilen, çeĢitli iĢgücü ve üretim düzeylerinin en 

küçük  maliyetli birleĢimini arayan bir bilgisayar algoritmasıdır. Optimal sonuç elde 

edilmese de, oldukça iyi sonuç elde edildiğinden çok kullanılır (Demir ve GümüĢoğlu, 

2003:410). 

 

Arama karar kuralı yöntemi çok esnek olması, çözüm sürecinde periyodik olarak 

değiĢen kapasite düzeylerine bağlı olarak çok farklı maliyet fonksiyonlarına yer 

verebilmesi ve zaman içinde değiĢebilmesi, modele birçok kısıtın konulabilmesi 

avantajları arasında sayılabilir. Sakıncası ise, tüm olası planları inceleyemediğinden, her 

zaman optimum sonucu vermemesidir (Doğan, 1997: 95). 

 

5.3.6. Simülasyon  

Simülasyon matematik modellerin kullanılamadığı her yerde uygulanabilen çok 

esnek ve etkili bir yöntemdir. Bir problemin simülasyon yöntemi ile çözülebilmesi için 

tek Ģart sistemin davranıĢlarına ait bilgi toplayabilmektir. Ayrıca simülasyon ile elde 

edilen çözümlerin optimal olmadığı, ancak yeterli sayıda tekrardan sonra optimale 

yaklaĢabileceği unutulmamalıdır (Kobu 2003: 302–303). 

 

Simülasyonda karmaĢık teknik veya ekonomik olaylar basitleĢtirilerek, model 

Ģekline getirilmektedir. Simülasyonun amaçları; bir sistemin denenebilmesi için kolay 

değiĢebilir modellerin yaratılması, imkân dâhilin de yüksek harcamalarla deneme 

Ģartlarının gerçekleĢtirilmesi, etki faktörlerinin değiĢmesi halinde sistemlerinin 

davranıĢının incelenmesidir (Yılmaz 2004: 263-264). 

 

Simülasyonun yararları; büyük problemlerin incelenmesinde az maliyetlere 

neden olması yanında özellikle deneylerin yürütülmesi için az zaman harcanması, 

parametrelerin değiĢtirilmesi suretiyle çeĢitli iĢletme büyüklüklerine modelin kolayca 

uyum sağlaması, model gerçek olayın gidiĢinde mümkün olmayacak Ģekilde 

değiĢtirilebilir. Bu durumda simülasyon modelinin davranıĢından gerçek sistemin 

davranıĢı hakkında sonuç çıkartmak mümkündür( Yılmaz, 2004:264). 
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5.3.7. Hedef Programlama  

Gerçek hayatta birçok problem tek amaçlı DP ya da DP ile çözülmektedir. 

DP‟nın bir uzantısı olan hedef programlama çok amaçlı problemlerin üstesinden 

gelebilmek için uygulanmaktadır (Leung ve Chan, 2008:1054). 

 

Hedef programlama yöntemi mevcut iĢ çevresinde BÜP‟ yı etkileyecek üretim 

yöneticilerinin birden fazla amaçlarının dikkate alınması için geliĢtirilmiĢtir. Yöntemin 

genel amacı bütün yönetim amaçlarını kısıtlar altında birleĢtirebilmektir (Vural, 2005). 

 

6. BütünleĢik Üretim Planlamasının Avantajları Ve Dezavantajları 

6.1. BütünleĢik Üretim Planlamasının Avantajları 

 Ġnsan kaynaklarındaki değiĢiklikler aĢamalıdır veya yoktur. Beklenmedik 

değiĢiklikler yoktur. 

 Diğer alternatiflerin maliyetlerinden sakınır. 

 Mevsimsel dalgalanmaları, iĢe alma ve eğitim maliyetleri olmadan karĢılar. 

 Firmanın verimlilik eğrisinin düz ve esnek olmasına izin verir. 

 Tam zamanlı çalıĢanlardan daha az maliyetli ve esnektir. 

 Fazla mesaiden sakınır ve kapasiteyi sabit tutar. 

 Kaynakları tam kullanır ve sabit iĢ gücüne izin verir (Yılman, 2007) 

 

6.2. BütünleĢik Üretim Planlamasının Dezavantajları 

 Stok maliyetleri yükselebilir. Bu duruma bağlı olarak kıtlık satıĢ kaybına yol 

açabilir. 

 ĠĢe alma, iĢten çıkarma ve eğitim maliyetleri önemlidir. 

 Fazla mesai ödüllendirilir çünkü yorgun çalıĢanlar talebi karĢılayamayabilir. 

 Kalite kontrol kaybı; azaltılmıĢ karlar; gelecekte muhtemel iĢ kaybına neden 

olabilir. 

 Firmanın uzmanlığının dıĢında beceri veya ekipman gerektirebilir (Yılman, 

2007) 
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ĠKĠNCĠ BÖLÜM 

 

HEDEF PROGRAMLAMA 

 

1. Hedef Programlamanın GeliĢimi 

Hedef programlama (HP) 1950‟lerin baĢında Charnes ve Cooper tarafından DP 

yönteminin çok amaçlı ve esnek kısıtlamalı problemlerin çözümündeki yetersizliği 

dikkat edilerek ortaya atılmıĢtır. HP‟ nın temeli Charnes‟in 1955 yılında yazdığı 

makaleye dayanır. Charnes ve Cooper 1961 yılında çok amaçlı doğrusal modelleri de 

içeren “sınırlandırılmıĢ regresyonun”  daha geniĢ bir versiyonunu ele almıĢlar ve HP 

terimi ilk kez bu çalıĢmada kullanılmıĢtır. Charnes ve Cooper istenmeyen sapmaların 

minimum kılınması için HP‟ nın üç farklı biçimini belirlemiĢlerdir. Ayrıca HP 

probleminin çözümü için algoritma ve bu algoritmaların uygulanması için bir yazılımı 

1960‟ların sonuna doğru geliĢtirmiĢlerdir. Daha sonraki yıllar da  HP‟ nın  geliĢimine  

Ignizio, Lee, Tamiz, Romero‟ nun da katkıları olmustur. Ignizio 1970‟ lerde tamsayılı 

ve doğrusal olmayan hedef programlama algoritmaları ortaya atmıĢ ve doğrusal hedef 

programlamaya(DHP)  dualite konusunu ilave etmiĢtir. Ayrıca 1980‟lerin baĢında 

bulanık kümeler, HP modelinde yer alan kesin parametreler hakkında belirsiz bilgileri 

göstermek için kullanılmıĢ ve sonraları karar vericinin tercihine bağlı olarak doyum 

derecesini göstermek için çeĢitli bulanık hedef programlama(BHP) modelleri literatür 

de yer almıĢtır (Öztürk A. , 2007:297). 

 

2. Hedef Programlamanın Tanımı  

Ġngilizce karĢılığı “goal programming” olan yöntem Türkçe‟ye “hedef 

programlama” veya “amaç programlama” olarak çevrilir. Ignizio,  amacı(objective), 

“karar vericilerin arzu ettiği genel bir ifadenin yansıması” Ģeklinde tanımlarken  hedefi 

(goal), “istenilen bir seviye ile belirlenmiĢ bir amaç” olarak tanımlamaktadır (Alp, 

2008). 

 

HP, çok amaçlı karar verme problemlerinin çözmek için karar vericilere 

doyurucu bir çözüm kümesinin sağlayan önemli bir teknik olduğu gibi karar vericinin 

her bir nitelendirmesine de doyurucu bir hedef değerini atayabilmektedir. Çok ölçütlü 
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bir karar verme tekniği olan hedef programlama için aĢağıdaki tanımlar verilebilir 

(Öztürk U. , 2007:36) : 

 

 HP verilen kısıtlayıcılar altında amaç ölçütünün doğrudan maksimum veya 

 minimum kılmaktan ziyade hedeflerin kendi içindeki sapmaları minimum  kılmaya 

odaklanan bir tekniktir.  

 

 HP çok alt hedefi bulunan çok hedefli problemler gibi çok alt hedefli tek bir 

 hedefi amaçlayan karar problemlerin çözümünde kullanılır. 

 

 HP DP‟ nın geniĢletilmiĢ durumudur. 

 

 HP,  çok seçenekli karar problemlerin çözümü için kullanılan bir tekniktir. 

 

HP, çok sayıda hedef veya amaçların olduğu DP problemlerine uygulanan bir 

yöntemdir. Doğrudan amaçları optimize eden doğrusal programlamanın aksine, HP, 

amaç değerlerini ve gerçekleĢmiĢ sonuçlar arasındaki sapmaları minimize ederek, 

çeliĢen hedefleri sonuca ulaĢtırmak nedeniyle kullanılır (Gülenç ve Karabulut, 2005:57). 

 

HP‟ nın amacı, hiyerarĢik olarak sapmaları minimize etmektir. Bunun için 

birincil önemin amaçlarını ilk öncelikli durum olarak kabul eder; ikinci önemin 

amaçları ikinci öncelik durumu kabul eder. Bu Ģekilde amaç önemine göre sıralanır. 

Daha sonra ilk önceliğin amaçları ilk evrede minimize edilir. Safha da elde edilen olası 

çözüm sonucu kullanılarak, ikinci önceliğin amaçları minimize edilir ve bu Ģekilde 

devam eder (Leung vd, 2003:428). 

 

           HP modeli, çok amaçlı programlama modellerinin bir türüdür. Optimizasyon 

düĢüncesine dayanan çok amaçlı programlama modellerinde, birbiriyle çeliĢen amaçları 

kısıtlayıcı kümesine göre eĢanlı olarak doyuran bir çözüm vektörünün belirlenmesi 

amaçlanır. HP modelinde, karar vericinin doyurucu bulduğu bir çözüm belirlenmeye 

çalıĢılır. Bu nedenle, HP modelinin optimizasyon düĢüncesinden daha çok bir doyum 

düĢüncesine dayandığı söylenebilir (Ertuğrul, 2005:51-52). 
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HP modeli, DP modeli gibi kısıtlayıcı kümesi ve amaç fonksiyonu Ģeklinde iki 

bölümde incelenebilir. Bir DP modelinde bulunan bütün fonksiyonlar HP modelinin 

sadece kısıtlayıcı kümesini oluĢturur. HP modelinde, amaç fonksiyonları için ulaĢılmak 

istenen hedef değerlerini karar vericinin belirlemesi gerekir. Doğal bir sonuç olarak, 

eriĢim değerli amaç fonksiyonları bir eĢitlik halinde kısıtlayıcı kümesine eklenir. Bu 

iĢlem her bir hedef fonksiyonu için sapma değiĢkenlerinin belirlenmesinin gerektirir. 

Sapma değiĢkenleri, hedef fonksiyonlarının hedef düzeylerinden ne kadar uzaklaĢtığının 

ölçülmesini sağlar. Hedef programlama modelinde, hedefler için belirlenen eriĢim 

düzeylerinden oluĢabilecek sapmalar minimize edilir (Ertuğrul, 2005:52-53). 

 

HP modeli, hedeflerin önceliğine göre iki türde düĢünülebilir. Bunlardan ilki, 

aynı tercih önceliğini içeren HP modelidir. Burada,  hedeflerin göreli önemi birbirine 

eĢittir ve bütün hedefler eĢanlı olarak doyurulmaya çalıĢılır. Ġkincisi ise, hedeflerin 

farklı tercih özelliklerin içeren tercih öncelikli HP modelidir. Burada, hedeflere iliĢkin 

hiyerarĢik bir yapının karar verici tarafından ortaya konması ve söz konusu hedeflerin 

en önemliden daha az önemliye doğru sıralanması gerekir. Bu sıralama iĢlemi sözel 

olarak yapılabileceği gibi, ağırlık kavramının kullanılmasıyla, sayısal olarak da 

yapılabilir (Özkan,2003:177). Bütün hedeflerin aynı tercih önceliğinde yer aldığı HP 

problemleri ve ağırlıklı HP problemleri simpleks yöntemi ile çözülebilir. Öncelikli HP 

modellerinin çözümü sonucuna ise uyarlamalı simpleks yöntemleri veya ardıĢık 

optimizasyon yöntemiyle ulaĢılır (Ertuğrul, 2005:52-53). 

 

HP çok sayıda ve çeliĢkili hedeflerin bulunduğu karar problemlerinde baĢarıyla 

kullanılabilir. Aynı zamanda, HP amaç fonksiyonu homojen olmayan ölçü 

birimlerinden de oluĢabilir. HP yaklaĢımı, yöneylem araĢtırmasında karar analizi, 

pazarlama kararları, kurumsal planlama, akademik planlama ve hükümet kararları gibi 

alanlarda kullanılmıĢtır (Terzi vd, 2006:44). 

 

2.1. Hedef Programlama Modelinin Genel Özellikleri 

Amaç fonksiyonu, öncelik sıralaması yapılabilen sapma değiĢkenlerinin 

toplamlarının minimize edilmesini sağlamaktır. Burada sapma değiĢkeninin değeri 

kendine denk düĢen amacın hedef değerinden her birim sapma için göreli bir “ceza” 

katsayısını yansıtır. Her amaç fonksiyonuna iliĢkin bir san yan değeri vardır. Kar 
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maksimizasyonu veya maliyet minimizasyonu tipindeki doğrusal programlama 

modelleri de hedef programlama modellerine uygun duruma getirilmek istenirse alt 

veya üst limit verilmesi gerekmektedir. Her bir amaç için sapma değiĢkenleri negatif ve 

pozitif sapmayı içerir. Kaynaklar üzerindeki sınırlamaları yansıtan kısıtlamalar modele 

doğrusal programlamadaki gibi dâhil edilir (Koçak, 1998). 

 

2.2. Hedef Programlama Modelinin Varsayımları 

HP modeli ile uygun bir çözüm bulunabilmesi için bazı temel varsayımların 

sağlanması gereklidir. Bunlar; 

 Doğrusallık:  

Doğrusallık varsayımı, girdiler ile çıktılar arasında aynı yönlü bir iliĢkinin 

 olduğunu gösterir. Girdiler artarken ya da azalırken çıktılar da aynı oranda artar  ya 

da azalır (Atan, 1998:33). 

 

 Toplanabilirlik:  

ÇeĢitli faaliyetler tarafından kullanılan kaynakların toplam kullanımı ve elde 

 edilen toplam katkı, her bir faaliyet tarafından ayrı ayrı kullanılan kaynakların 

 toplamı ve bunların ayrı ayrı yarattıkları katkıların toplamına eĢittir (Atan, 

 1998:33). 

 

 Sınırlılık:  

Amaç, sınırlı kaynakların optimal dağılımını sağlamaktır. Problemin çözümünde 

 kullanılacak olan kaynaklar sonludur. Bu nedenle probleme giren kaynaklar 

 kısıtlanır (Atan, 1998:33). 

 

 Negatif Olmama:  

Modeldeki tüm değiĢkenler yani karar ve sapma değiĢkenlerinin değerleri sıfır 

 veya sıfırdan büyük olmalıdır. HP modelinde yer alan bir değiĢken negatif değer 

 alırsa bu değiĢken negatif olmayan yeni iki değiĢkenin farkı olarak yazılır. 

 Çözümde bu yeni değiĢkenler kullanılır. Çözüm sonucunda bulunan değerler 

 yerine konularak değiĢkenin asıl değeri bulunur (Atan, 1998:33). 
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 Amaçlara Öncelik Verilmesi: 

 HP modelinde her bir amaca veya amaç grubuna bir öncelik verilir. Dolayısıyla 

çözüm aĢamasında her bir amaç ya da amaç grupları için belirlenen önceliklerin 

sağlanması gerekir (Ignizio, 1976:76). 

 

2.3. Hedef Programlamanın BileĢenleri 

2.3.1. Karar DeğiĢkenleri 

 Bir problemin HP modelinin kurulması için öncelikle karar değiĢkenlerinin 

tanımlanmasıyla baĢlanır. Herhangi bir HP da, karar değiĢkenleri alınacak kararları 

tamamen betimlemesi gerekir. Genellikle karar değiĢkenleri alınacak kararlara iliĢkin 

faaliyetlerin düzeyini gösterir ve xj ( j=1, 2, … , n) simgesiyle ifade edilir. Üretilecek 

ürün miktarı, istihdam edilecek iĢçi sayısı, girdi miktarı gibi. Karar değiĢkenlerinin 

değeri kısıtlayıcı kümesini doyurmalıdır. Karar değiĢkenleri, modelin yapısına göre 

tamsayı değer alıp, negatif değer alamazlar ( Öztürk U. , 2007:298; Koç, 2001:7). 

 

2.3.2. Sapma DeğiĢkenleri 

 Hedeflerin üstünde veya altındaki miktarı gösteren değiĢkenlerdir. Her bir 

hedef için belirlenen istenmeyen değiĢkenler,  pozitif ve negatif sapma değiĢkenleri 

kullanılarak ölçülür ve bu sapma değiĢkenleri hedefin baĢarısını veya baĢarısızlığını 

gösterir. Sapma değiĢkenleri hedef programlamada genellikle   di
+
 ve  di

- 
 simgesiyle 

gösterilir. Sapma değiĢkenleri, negatif değerli olamazlar. Sapma değiĢkenleri bir hedefin 

hem üstünde ve hem altında bir anda olamayacağı için,  bunlardan birinin değeri daima 

sıfır olur (Koç, 2001:7).  

 

 Hedef kısıtlayıcılarına bağlı olarak sapma değiĢkenleri istenen veya istenmeyen 

değiĢken olarak da adlandırılır. Hedef kısıtlayıcısı   “ ≥”  yönde ise di
+ 

 istenen değiĢken,  

di
-
  ise istenmeyen sapma değiĢkenidir. Hedef kısıtlayıcısı  “≤”   yönde ise di

-  
istenen ve 

di
+ 

istenmeyen sapma değiĢkenidir. Hedef kısıtlayıcısı  “ =”   ise di
+  

 ve   di
-  

 her ikisi de   

istenmeyen sapma değiĢkenleridir (Öztürk A. , 2007:299). 
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2.3.3. Hedef Kısıtlayıcıları 

 Karar vericinin istediği veya gerekli gördüğü hedefler, HP da bu kısıtlayıcılar 

ile gösterilir. Sistem kısıtlayıcılarına göre daha esnektir. Hedeflenen değere hedef 

kısıtlayıcısı ile ulaĢılmaya çalıĢılır (Öztürk A., 2007:299). 

 

2.3.4. Teknolojik, Yapısal  Veya Sistem Kısıtlayıcıları    

 Probleme iliĢkin geliĢtirilen HP da tam olarak sağlanması gereken ve hiçbir 

sapmaya izin verilmeyen kısıtlayıcılardır. Bu kısıtlayıcılar hedefin dıĢında kalan  “ ≥”  ,   

“≤”    veya  “ =”   Ģeklinde kısıtlayıcılardır. Örneğin; kısıt,  4x1+8x2  ≥ 120 Ģeklinde ise 

x1 ve x2   değiĢkenlerinin çözüm aralığı eĢitsizliği sağlamak zorundadır. Yapısal kısıtlar, 

tüm olası çözümleri uygun ve uygun olmayan Ģeklinde ikiye ayırmaktadır. BaĢka bir 

sınıflama kabul etmez. Her iki gruptaki çözümler kendi içlerinde sınıflandırmaya tabi 

tutulamazlar. Ayrıca yapısal kısıtlar, ancak problemin yeniden modellenmesi söz 

konusu olduğunda değiĢtirilebilir (Koç, 2001:8). 

 

2.3.5. Amaç Fonksiyonu 

  Amaç fonksiyonu var olan problemin yapısına bağlı olarak en küçükleme veya 

en  büyükleme Ģeklinde olan bir fonksiyondur (Öztürk U. , 2007). Amaç fonksiyonunun 

en iyi değeri modelde var olan kısıtlara bağlı olarak belirlenen çözüm alanı içindedir.  

HP problemlerinin hedefi, karar vericinin tanımlamıĢ olduğu amaçlardan olan 

istenmeyen sapmaların en küçüklenmesinin oluĢmasıdır. Ayrıca karar vericinin 

oluĢturacağı öncelikler ve ağırlıklar amaç fonksiyonunun birer alt parçasıdır (Koç, 

2001:8). 

 

Problemin durumu modelde kullanılacak amaç fonksiyonunu belirler. Yani; 

sistem kısıtları modeldeki amaç fonksiyonunu da Ģekillendirir. Örneğin; bir hafta da 

sadece yedi gün vardır (zaman kısıtı), günlük üretim kapasitesi kiĢi baĢına sekiz saattir 

(iĢgücü kısıtı), üretim kapasitesi talep ve depo kapasitesi ile sınırlıdır (fiziksel kapasite). 

Amaç kısıtlarından önce, sistem kısıtlarının aĢılmamasına dikkat edilmelidir. Amaç 

kısıtları ölçülebilen ve arzu edilen çeĢitli büyüklükleri ifade eder. Örneğin; istenen  kar 

miktarı  üretilen her bir ürün için hedeflenen pazar payı  amaç kısıtlarına örnek olarak 

verilebilir.  
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2.4. Genel Hedef Programlama Modeli 

 Genel hedef programlama modeli aĢağıdaki gibi formüle edilmiĢtir; 

Amaç fonksiyonu: 

      

 

                                                                         (1)  

 

Kısıtlayıcılar: 

1

n

ij j i i i

j

t x d d b 



                         (2) 

 

( i= 1, 2, ……. , I) 

( j = 1, 2, …… , n) 

 

Pozitif kısıtlayıcılar: 

 

xj  ≥ 0 ,   di
- 
≥ 0  ,  di

+   
≥  0    olarak yazılabilir. 

 

Burada; 

Pk            : k‟ıncı hedefin önceliği 

 

aik
+ 

,  aik
-  

: k önceliğine sahip i‟inci hedefe  iliĢkin negatif ve pozitif sapma değiĢkenleri 

 

di
-
 , di

+
   :  i‟inci hedef iliĢkin negatif ve pozitif sapma değiĢkenleri 

 

tij                  :  i‟inci hedef ve xj ile iliĢkili teknoloji katsayısı  

 

bi                   : i‟inci hedef düzeyini gösterir 

 

Bu temel özelliklere ek olarak bazı HP modellerinde karĢılaĢılabilecek bir özel 

durum daha vardır. Bu durumda bazı modellerde hedefin tamamının karĢılanması yerine 

kg  ile bir alt sınır hedefi veya üst sınır hedefi tanımlanabilmesidir. Eğer kg  alt sınır 

hedefi ise; 

1 1

( )
k I

k ik i ik i

k i

MinZ P a d a d   
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                     (3) 

 

eĢitsizliği kullanılır. Yani hedef  
kg ‟ dan küçük olan tüm sapmalardan mümkün 

olduğunca sakınılmalıdır. Bu durumda,  amaç fonksiyonunda yer alan 
kd  ‟ ları 

çıkartmak gerekir. Çünkü sadece 
kd    

sapma değiĢkeni en küçüklenmek istenmektedir. 

Ayrıca  
kd   

 ve 
kd  ‟ lerin her ikisi de  

kg   hedefi kısıtlayıcılarında yer alacağından, her 

iki sapma değiĢkeni de değer alabilecektir. 

 

Eğer 
kg   üst hedef sınırı ise; 

 

1

n

jk j k

j

t x g


                         (4) 

 

Burada ise hedef  
kg ‟ dan daha küçük her değerin kabul edilebilmesine karĢın 

kg ‟dan daha büyük miktarlardan mümkün olduğunca kaçınmalıdır. Bu amaçla amaç 

fonksiyonundan  
kd    

 sapma değiĢkenini çıkarmak gerekir. Çünkü burada sadece 
kd   

 

sapma değiĢkeni küçüklenecektir. Ayrıca 
kd    

ve 
kd  ‟ lerin her ikisi de 

kg  hedefi 

kısıtlayıcılarında yer alacağından, her iki sapma değiĢkeni de modelin tamamına bağlı 

olarak değer alabilecektir. Burada hedeften aynı anda iki yönlü sapma olamayacağı için 

sapma değiĢkenlerinden birinin değeri otomatik olarak sıfır olacaktır (Öztürk A. , 2007: 

325-327). 

 

2.5. Hedef Programlamanın Sınıflandırılması 

HP amaç fonksiyonlarına, karar değiĢkenlerine, modelin yapısına ve katsayıların 

özelliklerine göre sınıflandırılabilir (Lee, 1972:98). 

 

 

 

1

n

jk j k

j

t x g






40 

 

 

2.5.1. Modelin Yapısına Göre Hedef Programlama 

 

2.5.1.1.Doğrusal Hedef Programlama 

Genel HP modelini oluĢturan fonksiyonların tümünün doğrusal olması ve 

DP‟nın koĢullarının sağlanması durumunda Doğrusal Hedef Programlama (DHP) söz 

konusu olur (Alp, 2008:79). Amaç fonksiyonu ve kısıtlayıcıların doğrusal yapıda 

olduğu programlama çeĢididir. 

 

2.5.1.2.   Doğrusal Olmayan Hedef Programlama 

Amaç fonksiyonu ve/veya kısıtlayıcıların doğrusal olmadığı programlama 

çeĢididir. Çözümün sağlanması için belirli yöntemlerle doğrusal yapıda dönüĢtürme 

iĢlemleri gerçekleĢtirilmeli, sonra modelin çözümüne gidilmelidir. 

 

2.5.2. K arar DeğiĢkenlerinin Değerlerine Göre Hedef Programlama 

 

2.5.2.1. Sürekli Değerler Alabilen Hedef Programlama 

 Karar değiĢkenlerinin değerlerinin pozitiflik sınırı ile her değer alabildiği 

programlama çeĢididir. Bu tür HP modellerinin çözümü için White‟ın dal sınır 

metodu, min-minmax yöntemi gibi algoritmalar geliĢtirilmiĢtir. 

 

2.5.2.2. Tamsayılı Hedef Programlama 

 Karar değiĢkenlerinin değerlerinin sıfırdan büyük ve tam sayı olduğu 

programlama çeĢididir. Bu tür H P  modellerinin çözümü için White‟ ın dal sınırı 

metodu,  min-minmax yöntemi gibi algoritmalar geliĢ t irilmiĢtir. 

 

2.5.2.3. 0-1 Tamsayılı Hedef Programlama 

 Karar değiĢkenleri sadece 0 ve 1 değerlerini alabilir. Bu tür hedef programlama 

modeller inin  çözümü  için  Whit e‟  n dal sınırı metodu, min-minmax  yöntemi   gibi  

algoritmalar geliĢtirilmiĢtir. 
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2.5.3. Katsayıların Özelliklerine Göre Hedef Programlama 

 

2.5.3.1. Deterministik Hedef Programlama 

Kısıtlayıcılar kar ar değiĢkenlerinin kat sayıları olarak tanımlayabileceğimiz 

teknolojik katsa yıların kesin belirlediği durumdur. 

 

2.5.3.2.     Stokastik Hedef P r o g r a m l a m a  

Teknolojik katsayıların olasılık Ģeklinde tanımlandığı programlama 

Ģeklidir. 

 

2.5.3.3. Bulanık Hedef Programlama 

Teknolojik katsayıların kesin olarak ifade edilemediği durumda ortaya çıkan 

programlama Ģeklidir. 

 

2 . 5 . 4 .  Amaç Fonksiyonunun Yapısına Göre Hedef 

  Programlama 

HP, geliĢtirilen amaç fonksiyonunun yapısına bağlı olarak aĢağıdaki gibi 

sınıflandırılabilir (Öztürk A. , 2007:303). 

 

2.5.4.1. Tek Hedefli Modeller 

Ele alınan problemin tek hedefi olduğundan, karar vericinin isteği bu hedefe 

ulaĢmaktır. Tek hedefli problem, HP problemlerinin en basitidir. Tek hedefli bir model 

olan bu eriĢim fonksiyonunun yapısı;  

 

 1dZMin            biçimindedir. 

 

2.5.4.2. EĢit Öncelikli (Ağırlıklı) Çok Hedefli Modeller 

 EĢit öncelikli çok hedefli bir modelin eriĢim fonksiyonunun yapısı,  

 

1 2 3 ... nMinZ d d d d            biçimindedir.          (5) 
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Probleme iliĢkin hedefler eĢit önemli ise, istenmeyen sapma değiĢkenlerin 

toplamı biçiminde ifade edilen amaç fonksiyonu, minimum kılınmaya çalıĢılır. Bu 

biçimdeki amaç fonksiyonunun anlamlı olabilmesi, sapma değiĢkenlerinin aynı birimde 

olmasına bağlıdır. Yoksa eriĢim fonksiyonunun değerinin bir anlamı olmaz.  Böylesi 

durumlarda, eriĢim fonksiyonunun yorumlanabilmesi için her bir sapma değiĢkeninin 

ayrı ayrı ele alınarak yorumlanması gerekir. Bu olumsuz durumdan sakınmak için 

yapılması gereken iĢlem, sapma değiĢkenlerinin ölçü birim farklılığını giderecek her bir 

değiĢkene farklı ağırlık verilmesidir (Öztürk A. , 2007:308). 

  

2.5.4.3. Ağırlıklı Çok Hedefli Modeller 

Bazı HP problemlerinde aynı hedefe iliĢkin iki veya daha fazla sapma değiĢkeni, 

aynı öncelik düzeyinde amaç fonksiyonunda yer alabilir. Böyle bir durumda, sapma 

değiĢkenlerinin önceliği aynı ise bu sapma değiĢkenlerde ağırlıklar kullanılarak hangi 

sapmanın daha önemli olduğu belirlenir. 

 Örneğin; firma yöneticisi, birinci hedefin ikinci hedeften üç kat daha önemli 

olduğunu düĢündüğünde, yeni amaç fonksiyonu;  

 

 Min z =3d1
-
+d2

-
                     (6) 

 

Ģeklinde olur. Genellikle hedefler arasında istenen her türlü öncelik, ağırlıklı katsayılar 

verilerek sağlanır. Böyle bir durum, birden fazla hedefin aynı öncelik düzeyinde 

bulunmasında da söz konusu olabilir (Öztürk A. , 2007:314). 

 

2.5.4.4. Öncelikli Çok Hedefli Modeller 

Öncelikli HP yönteminde, amaç fonksiyonunu oluĢturmak için ulaĢılması istenen 

hedeflerin hiyerarĢik bir yapıda verilmesi gerekir. Karar verici, tercihini kullanarak 

hedeflerin en önemliden daha az önemliye doğru sıralamasını yapar. Bu sıralama iĢlemi 

sayısal veya sözel yapılabilir. Birinci öncelikli hedef, tam olarak gerçekleĢtirilmeden 

ikinci öncelikli hedefe, ikinci hedef gerçekleĢtirilmeden üçüncü öncelikli hedefe 

geçilmez. Bu durum aĢağıdaki gibi gösterilebilir; 

 

p1 >>  p2 ≥ p3  ≥ ≥ ….. ≥ ≥  pn                  (7) 
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Burada,  p1 hedefi   p2  hedefinden çok daha önemli olduğu belirtilmektedir. Tüm 

hedefler için aynı koĢul geçerlidir. 

Öncelikli hedef programlamanın amaç fonksiyonu, 

 

 Min z = p1d1
+
+p2d2

-
+p3d3

+
+………..               (8) 

 

biçiminde yazılabilir. 

Sonuç olarak, hedeflerin tümünde istenilen düzeyde bir doyuma her zaman 

ulaĢılamayabilir. Önemli olan, karar vericinin istediği öncelikli hedeflerden baĢlanarak 

istenilen doyumlara ulaĢılmaya çalıĢılmasıdır. Hedeflerin öncelikleri değiĢtirilebileceği 

gibi bu değiĢikliklerin çözüm üzerindeki etkileri de belirlenebilir (Öztürk A. , 

2007:317). 

 

2.5.4.5. Ağırlıklı (ÇeliĢik)- Öncelikli Çok Hedefli Modeller 

Bazı HP problemlerinde aynı hedefe iliĢkin iki veya daha fazla sapma değiĢkeni, 

aynı öncelik düzeyinde amaç fonksiyonunda yer alabilir. Böyle bir durumda, sapma 

değiĢkenlerinin önceliği aynı ise (yani pi ise), bu sapma değiĢkenlerde ağırlıklar 

kullanılarak hangi sapmanın daha önemli olduğu belirlenir. 

Örneğin, amaç fonksiyonu; 

  

Min z = p1d1
+
+p2d2

-
+p3 2d3

-
+p3d3

+
+p4d4

-  
              (9) 

 

biçiminde verildiğinde 3. hedefin negatif sapmalı değiĢkeni, pozitif sapmalı 

değiĢkeninden 2 kat daha önemli olduğu anlaĢılır. Böyle bir durum, birden fazla hedefin 

aynı öncelik düzeyinde bulunmasında da söz konusu olabilir. 

Örneğin, amaç fonksiyonu; 

 

 Min z = p1d1
-
+p2 (3d2

-
+2d3

+
+4d4

-
+d4

+
+5d5

-
+2d5

+
)           (10) 

 

olsun. Bu eriĢim fonksiyonunda, 2. değiĢkenden 5. değiĢkene kadar olan sapmalı 

değiĢkenler aynı öncelik düzeyli fakat aralarında önem farklılığı vardır. Ağırlıklar ile 

belirtilen önem farklılığına göre, ikinci öncelikli hedef değiĢkenlerinin önem sırası 

5 4 2 3 5 4, , ,d d d d d ve d         biçimindedir (Öztürk A. , 2007:321). 
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3. Hedef Programlamanın Çözüm Yöntemleri 

 

3.1. Grafik Yöntemi 

HP da kullanılan grafik yöntemi DP‟ ya benzemektedir. Grafik yöntemi sadece 

iki değiĢkenli problemlerin çözümünde kullanıldığı için HP problemlerinde pek önemli 

bir yere sahip değildir. Fakat bu yöntem problemin geometrik ifadesini göstermesi ve 

simpleks yöntemine açıklık getirmesi bakımından önemlidir.  

 

Doğrusal modelde olduğu gibi hedef fonksiyonları koordinat sisteminde 

gösterilir. Birinci öncelikli hedef için çözüm alanı gösterilir. Daha sonra ikinci öncelikli 

hedefin çözümüne geçilir. Bu hedef için bulunan çözüm, birinci öncelikli hedefe ters 

düĢmemelidir. Bu Ģekilde bulunan çözüm hiçbir zaman bir önceki amaç ile çeliĢiyor 

olamamalıdır. Uygulamaya tek bir noktaya indirgenene kadar veya bütün hedefler 

sağlanana kadar devam edilir. Burada bilinmesi gereken HP da bütün hedeflerin tam 

anlamıyla sağlanıyor olması gerekmemektedir. Ġstenilen sonuç bütün hedeflerin uzlaĢık 

çözümü olabilecek uygun çözüm alanıdır (Koçak, 1998). 

 

Bir marangoz iĢletmesinde kapı ve pencere üretilmektedir. Bir kapı üretimi için 

8 saat iĢgücü ve 4 saat makine kullanılmaktadır. Bir pencere üretimi içinde 4 saat iĢgücü 

ve 6 saat makine kullanılmaktadır. Marangozun elindeki günlük iĢgücü kapasitesi 96 

saat ve makine kapasitesi de 120 saattir (Öztürk A., 2007:305-306). 

 

Marangozun bir kapı satıĢından elde ettiği kar 15 milyon TL ve bir pencere 

satıĢından elde ettiği karda 13 milyon TL‟ dir. Marangozun tek hedefi günlük karının en 

az 280 milyon TL olmasıdır. 

 

 Çözüm: 

Karar değiĢkenleri; 

x1: Üretilecek günlük kapı miktarı 

x2: Üretilecek günlük pencere miktarı 

 

Sapma değiĢkenleri; 

d1
-
 : Hedeflenen 280 TL karın altında kalan miktarı 
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d1
+
 : Hedeflenen 280 TL kar aĢan miktar 

 

Amaç fonksiyonu; 

Min z = d1
- 

 

Hedef kısıtlayıcısı; 

15x1+13x2+d1
-
-d1

+ 
= 280          

 

Yapısal kısıtlayıcılar; 

8x1+4x2 ≤ 96            

4x1+6x2 ≤ 120           

 

Pozitif kısıtlayıcı; 

x1,  x2, d1
-
, d1

+   
≥ 0           

Böylece problemin modeli kurulmuĢ olmaktadır. Ele alınan model tek hedefli bir 

problemdir.  

Problemi x1 ve x2‟ye sırasıyla sıfır vererek çözüldüğünde köĢe noktalarına 

ulaĢılabiliyor.  

 

ġekil 2.1. Tek Hedefli Problemin Çözümünün Grafiksel Gösterimi 

 

 

A (0, 24) 

F  (0, 21.5) 

C  (0, 20) 
E  (3, 18) 

 O (0, 0)  B (12, 0) G  (18,6, 0) D  (30, 0) 

X2 

X1 

Uygun 

Çözüm 

Bölgesi 

Hedef Kısıtlayıcı 
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Uygun KöĢe Noktası  Sapma DeğiĢkenleri  Amaç Fonksiyonu 

O (0,0)    
1 280d        

1 0d      280z   

B (12,0)   
1 100d         

1 0d      100z   
 

C (0,20)   
1 20d          

1 0d      20z   

E (3,18)   
1 1d             

1 0d      1z   

 

3.2. Simpleks  Yöntemi 

DHP‟ nın çözümünde kullanılan simpleks yöntemi, klasik doğrusal 

programlamada kullanılan simpleksin geliĢtirilmiĢ halidir. Bilindiği gibi simpleks 

yöntemi iteratif bir süreç kullanarak optimum çözüme götüren algoritmik bir yöntemdir. 

Çünkü simpleks yöntemi noktasal bir çözüm verir. Yani uzlaĢık çözüm noktalarından 

sadece birini alır (Taha, 2000). 

 

Tek hedefli DP probleminin çözümü, klasik doğrusal probleminin çözümüne 

benzemektedir. Tek fark baĢlangıç simpleks tablosunda, hedef  kısıtına karĢılık gelen 

temel değiĢkenlerin (d1
-
) alınmasıdır. Yapısal kısıta karĢılık gelen temel değiĢkenler, DP 

da kullanıldığı gibidir (Gürel, 1996:47). 

 

EĢit ağırlıklı çok hedefli programlamanın çözümünde tek hedefli DP 

probleminin simpleks yöntemi ile çözümüne benzemektedir. Yalnızca hedef  birden çok 

olduğu için d1
-
, d2

-
, d3

- 
, ……  Ģeklinde temel değiĢkenler sayısında bir artıĢ olur. Ayrıca 

bu tür programlamada sapmaların ölçü birimleri birbiriyle aynı ise amaç fonksiyonu 

anlamlı bir sonuç verecektir. 

 

Ağırlıklı çok hedefli programlamada amaç fonksiyonunda sapma değiĢkenlerine 

ağırlık verilir. Sapma değiĢkenlerinin ölçü birimleri birbirinden farklı ise ağırlıklı çok 

hedefli programlama kullanılır. 

 

Öncelikli çok hedefli programlamada ise simpleks yöntemi klasik DP da 

kullanılan simpleks yönteminden biraz farklıdır. Öncelikli çok hedefli programlamada 

aĢağıdaki sıra izlenmektedir (Öztürk A. , 2007:317): 
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Adım 1: BaĢlangıç simpleks tablosunun oluĢturulması için her bir pi önceliği için n tane 

cJ – zJ  satırı yer almaktadır. Burada öncelikli olan hedefin baĢlangıç tablosundan ilk 

satırda yer alması gerektiği unutulmamalıdır. 

Adım 2: Pi amaç satırındaki öncelikli cj – zj değerine bakılır. En küçük negatif değerli 

değiĢken çözüme girer. Bu iĢlem amaç fonksiyonunun değerini azaltarak, birinci 

hedefin sağlanmasına yardımcı olur. 

Adım 3: Çözümden çıkacak değiĢkeni belirlerken en küçük bi / aij değiĢkeni kullanılır 

ve her satır için yeni sıralar bulunur. Birinci simpleks tablosu klasik simpleks 

yönteminde yapılan iĢlemlerin aynısıdır.  

Adım 4: Birinci hedef amaç satırının cJ - zJ ≥ 0 satırında eğer negatif elemanlar varsa 

Adım 2 ve Adım 3 tekrarlanır ve tüm cJ - zJ ≥ 0 oluncaya kadar tekrarlanır. 

Adım 5: Tüm pi‟ ler için cj - zj ≥ 0 olması hedeflerin tatmin edildiği anlamına gelir. 

Ancak düĢük önceliğe ait satırda negatif cj - zj değeri var ve  onun altındaki yüksek 

öncelikli hedef sütununun değeri pozitif  ise cj - zj    negatif olmasına rağmen çözüme 

girmez ve çözüm yine bu durumda optimaldir. Çünkü çözüme girmesi, ondan daha 

öncelikli olan hedefin sapmasını arttıracak, amaç fonksiyonunun değerini azaltacaktır. 

 

Ağırlıklı-öncelikli çok hedefli programlama çözümünde yine öncelikli hedef 

programlama simpleks yöntemi kullanılır. Tek fark, öncelikli programlamada cJ 

katsayıları 1 iken, bu programlama modelinde cj katsayıları verilen ağırlığa göre değiĢir. 

Simpleks yönteminin uygulanıĢında bir farklılık yoktur. 

 

4. Hedef Programlama ile Doğrusal Programlamanın KarĢılaĢtırılması 

HP yöntemi, DP yönteminin daha fonksiyonel bir türüdür. HP ile DP 

yöntemlerinin karĢılaĢtırılmasından elde edilen farklar aĢağıda verilmiĢtir: 

 

 DP modelinde doğrusal bir amaç fonksiyonu optimal yapılmaya çalıĢılırken, HP 

modelinin amaç fonksiyonunda hedeflerden sapmalar minimize edilmeye 

çalıĢılır. HP,  DP‟ dan farklı olarak tek bir amaç yerine, birbiri ile çeliĢebilen 

birden çok amaç bulunabilir. Bundan dolayı DP çözüm optimal iken HP da 

bulunan çözüm en uygun çözümdür. 
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 DP‟ da bütün kısıtlar eĢit önemdedir ve hepsi eĢanlı olarak sağlanmaktadır. 

HP‟da ise kısıtlar belirlenen öncelik sıralarına göre sağlanmaya çalıĢılır. 

 

 HP‟ da bulunan pozitif ve negatif sapma değiĢkenleri, DP‟ da bulunan aylak 

değiĢkenlere karĢılık gelir. 

 

 DP‟ da amaç fonksiyonu maksimizasyon veya minimizasyonu Ģeklinde 

olabilirken hedef programlamada amaç fonksiyonu sadece minimizasyonu 

Ģeklinde olur. HP‟ da hedefler birer kısıt olarak modele girer. Kaynaklar 

üzerindeki sınırlamaları yansıtan kısıtlar modele aynen herhangi bir DP 

modeline katılacağı gibi dâhil edilir. 

 

 DP‟ da hedef belirlenmez, HP‟ da ise hedef değerleri gereklidir. 

 

 HP karar verici açısından daha esnek yapıya sahip bir yöntemdir. 

 

 DP ve HP‟ da bütün değiĢkenler sıfır ya da sıfırdan büyük değerler almak 

zorundadır (Doğan, 1995:56). 

 

5. Hedef Programlamanın Avantajları ve Dezavantajları 

HP‟ nın avantajları ve dezavantajları aĢağıda açık bir Ģekilde açıklanmaktadır 

(Alp, 2008:77). 

 

5.1. Hedef Programlamanın Avantajları 

 Bu yöntemle iki ya da daha çok amaca sahip karar problemlerinin çözümü 

yapılabilir. 

 HP  kullanıcıya, amacın öncelikleri (üstünlükleri) bakımından etkin bir çözüm 

sunarken, birbirine zıt amaçların amaç fonksiyonunda yer almasına fırsat verir. 

 GevĢek kısıtlara (mutlaka sağlanması zorunlu olmayan kısıtlara) izin verilir. 

 DP  problemlerinin çözümünde kullanılan simpleks yöntemi,  HP problemlerinin 

çözümünde de kullanılır ve böylece hesaplamaların hızlı ve sonuçların etkin 

olması sağlanır. 
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 HP,  DP‟ da  “Uygun Çözüm Mevcut Olmayan” problemlere bir çözüm 

geliĢtirmede yardımcı bir teknik olarak kullanılabilir. 

 

5.2. Hedef Programlamanın Dezavantajları 

 Amaç fonksiyonu, çok sayıda baĢarı fonksiyonunun birleĢtirilmesi ile 

oluĢturulur. Bu nedenle, karmaĢık bir yapıya sahip olabilir. 

 Hedef değerleri karar vericiler  tarafından belirlendiği için sübjektif  bir  nitelik 

taĢır. 

 Karar vericiler ayrıca hedeflerin ağırlık ve öncelik seviyelerini belirler, bu 

drurum da yine sübjektif bir durum oluĢturur. 

 Ağırlık ve öncelik seviyelerinin bağdaĢık hale getirecek bir yol bulunmalıdır. 

 Çözüm sonucunda bulunan sonucun karar vericiler tarafından her zaman tatmin 

edici olmasını garanti edemez. 

 

6. Hedef Programlama Modelinin BütünleĢik Planlama Uygulamaları 

HP uygulamalarının en önemli alanı üretim planlamadır. Bu alandaki 

çalıĢmaların çoğu bütünleĢik planlama (BP) problemi olarak varsayılmaktadır (DurmuĢ, 

2002:95). 

 

Lee ve Jaaskelainen‟ in çalıĢması (Lee & Jeaskelainen, 1971) BP için 

modelleme sürecinde çoklu hedef ve amaçların birleĢtirilmesini içeren ilklerden biridir. 

Bu çalıĢma BP için basitleĢtirilmiĢ DP modellerini kapsamaktadır. ÇalıĢma sadece 

toplam maliyetin minimizasyonunu bir amaç olarak içermez, bunun yanı sıra fazla 

mesai, üretim ve satıĢ kapasitesinin ayarlanması ve/veya hurda ürünlerin 

minimizasyonu gibi diğer yönetim hedeflerini de içerir. Bununla beraber, talep, montaj, 

stok ve üretim kapasitesi kısıtları bu modelde yer almaktadır. Hedeflerin öncelikleri yer 

değiĢtirdikçe örgütsel tavır ve uygulanacak politikaların önemi de belirlenmiĢ 

olmaktadır (DurmuĢ, 2002:96).  

  

1974‟ te  Goodman‟ ın çalıĢması BP sürecinde çoklu hedef formülasyonunun 

kullanıldığı diğer bir ilktir. Bu çalıĢma 1955‟te BP için Holt‟un orijinal ikinci dereceden 

maliyet modelinin yeniden formüle edilmesi üzerine odaklanmıĢtır. Bu modelin yapısı, 

BP da çatıĢan amaçların direkt ölçülmesiyle ilgili bir bilgi sağlamadığından, hedefler 
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direkt ve mantıksal olarak hedeflerdeki değiĢkenlerin etkilerini göstermeye yeterli 

değildir. Goodman‟ ın modelinde hedef programlama; doğrusal amaç fonksiyonu 

oluĢturmak için bir yöntem olarak kullanılmıĢtır (DurmuĢ, 2002:96). 

 

1974‟ te  Fisk ve 1978‟ de  Hindelang  ve  Hill  HP modellerini tanıtmıĢlardır. 

Bu çalıĢmalar BP için birçok detay hedefi içermektedir. Fisk‟ in çalıĢmasında fazla 

kapasitesinin minimizasyonu hedefi yer almaktadır. Bundan baĢka,  Hindelang ve 

Hill‟in modelleri fason üretim maliyetleri, stok yatırımları, motivasyon ve çalıĢanların 

verimliliğiyle ilgili hedefleri içermektedir (DurmuĢ, 2002:96). 

 

Lockett ve Muhlemann 1978‟de daha geçerli bir çalıĢma ortaya koymaktadır. Bu 

çalıĢmada bütünleĢik plan çizelgesi geliĢtirilmeye çalıĢılmaktadır (Lockett ve 

Muhlemann, 1978). 

 

1979‟ da Lawrance ve Weindling‟in çalıĢması birçok ürün üreten, büyük ölçekli 

bir fabrikada kalite kontrol departmanı için iĢlemler yönetim planının geliĢtirilmesi 

üzerine odaklanmaktadır. Kalite kontrol ünitesi için kaynakları tahsis ederken dikkate 

alınması gereken birçok hedef vardır. Bu çalıĢma, HP ile ilgili iki zorluğa da 

değinmektedir. Ġlk zorluk, öncelik verilecek iĢlemlerin belirsizliği; ikinci zorluk ise 

hedeflenen amaçlar için tatmin edici değerlerin ne olacağıdır (DurmuĢ, 2002:97). 

 

1980 yılında Zanakis ve Smith çeĢitli yan ürünleri ve son ürünleri olan nükleer 

fabrikada üretim planlama için HP modeli sunmaktadırlar. Yönetimin hedeflerine en iyi 

Ģekilde eriĢmeleri için her bir ürün üretim seviyelerini belirlemeye uğraĢan bir model 

geliĢtirmiĢlerdir. Fabrikada, iki üretim ünitesi ve dört reaktör vardır. Yönetimin 

hedefleri Ģunlardır; kimyasal prosesin bütün hammaddelerini en az taĢıyarak üretimi 

gerçekleĢtirmek, maksimum kar, maksimum ürün satıĢı, üretim kapasitelerinden 

yararlanamamayı en aza indirgemek, tepkimeye girecek malzeme dengesini en iyi 

Ģekilde ayarlamak. ÇeĢitli hedef öncelikleri değiĢik alternatifler düĢünülerek analiz 

edilmeye çalıĢılmıĢtır. Böylece yönetimi memnun edecek çözümlere ulaĢılmıĢtır 

(DurmuĢ, 2002:97). 
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1980 yılında Masud ve Hwang çok periyotlu, çok ürünlü BP için çok hedefli bir 

model oluĢturmuĢlardır. Bu çalıĢmanın amacı, fazla mesai ve normal zamanda 

kullanılacak iĢgücü seviyesinin, üretim ve stok seviyesinin uygunluğunu ortaya 

çıkarmaktadır. Model yapısında, normal ve fazla mesai, iĢgücü, üretim kapasitesi, 

üretim dengesi,  iĢgücü dengesi için çeĢitli kısıtlar yer almaktadır. Maksimum kara 

ulaĢmak, minimum seviyede sipariĢ ertelemek ve iĢgücü seviyesinde en az değiĢiklik 

yapmak modelin hedefleri arasında yer almıĢtır (DurmuĢ, 2002:97) . 

 

Gilgeous (1989) , yazdığı makalede endüstriyel planlamada BP yöntemlerinin 

iyi ve kötü taraflarını incelemiĢtir. Gilgeous, hedef – araĢtırma yaklaĢımını geliĢtirmiĢtir 

ve bu yaklaĢımı var olan diğer yöntemlerle karĢılaĢmıĢtır (Gilgeous, 1989:1179-1193). 

 

Lee ve Jung (1989) , esnek üretim sistemlerinin üretim sistemleri için bütünleĢik 

plan hazırlanmasıyla ilgili çalıĢmıĢlardır. Esnek üretim sistemlerinin üretim planlama 

süreci genellikle birbiriyle çatıĢan çoklu amaçları içerdiği için HP yönteminden 

yararlanmıĢlardır (Lee ve Jung, 1989:1981-1982). 

 

Khorramshahgol ve Okoruwa (1994) , niteleyici tahminleme modellerinden 

Delphi metodunu kullanarak talep tahmini yapmıĢlardır. Daha sonra elde ettikleri 

bulguları bir HP modelinde kullanarak, farklı alıĢveriĢ merkezlerine sermaye yatırımları 

hakkında karar vermeye çalıĢmıĢlardır (Khorramshahgol ve Okoruwa, 1994:17-22). 

 

Mukherjee ve Bera (1995) , Hindistan‟da kömür madeni endüstrisinde bir 

uygulama yapmıĢlardır. Yaptıkları çalıĢma, proje seçiminde öncelikli HP yaklaĢımının 

kullanılmasını içermektedir (DurmuĢ, 2002:99). 

 

Aladağ ve Yılmaz (1998) ,  süreç – içi stoklar ve iĢ istasyonu kayıp zamanlarına 

sebep olan darboğaz iĢ istasyonu üzerinde incelemeler yapmıĢlardır. Üründen ürüne 

geçiĢ anındaki hazırlık sürelerinin toplam üretim süresi içindeki payının önemli 

boyutlara ulaĢtığını görmüĢlerdir. Bu nedenle, üründen ürüne geçiĢ sıklıklarının 

azaltılması ve uygun parti büyüklüklerinin saptanması hedefine yönelik bir BP modeli 

geliĢtirmiĢlerdir (Aladağ ve Yılmaz, 1998:3-8). 
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J. G. Rickard tarafından 2000 yılında BP problemlerinin çözümü için iki paket 

programın birleĢtirilmesinden oluĢan gBOSS++  adında ve UNIX iĢletim sisteminde 

çalıĢan bir ilk örnek sistem uygulamaya konulmuĢtur. Sistemin en önemli avantajı 

üretim değiĢikliklerine kolay adapte olabilmesidir (DurmuĢ, 2002:100). 

 

J. Reifman, E. E. Feldman (2002); fiziksel kapasite nedeniyle bazı kısıtlar ile 

sınırlandırılmıĢ üretim planlama problemlerinin çözümleri grafik yöntemiyle 

yapıldığında, sonuçlar uygun bölgenin sınırlarında ise uygun olmayan çözümler 

kesinlikle kabul edilemiyorsa, bazı özel varsayımlar nedeniyle problemin formülasyonu 

karmaĢıklaĢıyor ise yeni bir yöntem olan ceza fonksiyonu metodunun HP 

problemlerinin çözümünde etkili olduğu ortaya koymuĢlardır (DurmuĢ, 2002:100) . 
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ÜÇÜNCÜ BÖLÜM 

 

UYGULAMA 

 

1. GiriĢ 

  ÇalıĢmasının bu bölümünde, Denizli‟de faaliyet gösteren bir firmanın üretimini 

yaptığı rafya ip ve halat ip çeĢitlerinin, 2010 yılı verilerini kullanarak 2011 yılı 

hedeflerine ne derece ulaĢabileceği araĢtırılmıĢ ve uygulama sonucu elde edilen 

sonuçlar belirlenmeye çalıĢılmıĢ daha sonra araĢtırma sonucunda elde edilen bulgular 

yorumlanmıĢtır.  

Günümüzde iĢletmeler açısından önemli bir yere sahip olan BütünleĢik Üretim 

Planlaması çalıĢmaları orta dönemli planlama çalıĢmalarıdır. Genellikle 3-12 aylık bir 

süre için üretimin miktar ve zamanını saptar. Planlama döneminde alınacak kararlar 

önemli olduğundan model oluĢturma süreci iĢletme için önemlidir. Karar problemlerinin 

asıl amacı; maliyetlerin minimize edilmesine, iĢletmenin iĢgücü seviyesi, stok düzeyi ve 

üretim hızının belirlenmesine yardımcı olmaktır. Bu çalıĢma içinde geliĢtirilen modeller 

en uygun kararların alınmasında yönetime yardımcı olacaktır. Bu amaçla firmada 

yapılan uygulama hedef programlama modeli kullanılarak yapılmıĢtır. 

 

2. ĠĢletme Hakkında Genel Bilgi 

Plastik, karbonun (C) hidrojen (H), oksijen (O),azot (N) ve diğer organik ya da 

inorganik elementler ile oluĢturduğu monomer adı verilen, basit yapıdaki moleküllü 

gruplardaki bağın koparılarak, polimer adı verilen uzun ve zincirli bir yapıya 

dönüĢtürülmesi ile elde edilen malzemelere verilen isimdir. Örneğin; Etilen bir 

monomerdir. Bu monomerden oluĢturulan polimer olan polietilen ise polimerdir. En çok 

kullanılan plastiklerin baĢında gelir. Tanımdan anlaĢılacağı üzere plastikler doğada hazır 

bulunmaz, doğadaki elementlere insan tarafından müdahale edilmesi ile elde edilir. Elde 

edilmesi belli bir sıcaklık ve basınç altında, katalizör kullanılarak monomerlerin 

reaksiyona sokulması ile olur. Plastik ilk üretildiğinde toz, reçine veya granül halde 

olabilir. Genelde plastikler petrol rafinerilerinde kullanılan ham petrolün iĢlenmesi 

sonucu arta kalan malzemelerden elde edilir. Yapılan araĢtırmalara göre yeryüzündeki 

petrolün sadece % 4 lük bir kısmı plastik üretimi için kullanılmaktadır. 

 

http://tr.wikipedia.org/wiki/Karbon
http://tr.wikipedia.org/wiki/Hidrojen
http://tr.wikipedia.org/wiki/Oksijen
http://tr.wikipedia.org/wiki/Azot
http://tr.wikipedia.org/wiki/Monomer
http://tr.wikipedia.org/wiki/Molek%C3%BCl
http://tr.wikipedia.org/wiki/Polimer
http://tr.wikipedia.org/wiki/Etilen
http://tr.wikipedia.org/wiki/Polietilen
http://tr.wikipedia.org/wiki/S%C4%B1cakl%C4%B1k
http://tr.wikipedia.org/wiki/Bas%C4%B1n%C3%A7
http://tr.wikipedia.org/wiki/Kataliz%C3%B6r


54 

 

Firma plastik ip halat bünyesinde kullanılan plastik hammaddesi genellikle granül 

Ģeklinde olarak temin edilen hammaddedir. Firma ticari hayatına denizlide baĢlamıĢtır. 

Kurulduğu yıllarda ip halat olarak üretimine baĢlamıĢtır. Aylık 80 ton kapasite ile 

baĢladığı ticari hayatını geliĢtirerek poĢet naylon torba imalatına da baĢlayarak 250 ton 

ip halat, 200 ton naylon torba 250 ton poĢet üretim kapasitesine ulaĢmıĢtır. 2700 m
2
‟ lik 

kapalı alanı bulunan fabrikada 128 personeli ile yılların deneyimi kaliteli iĢçiliği ile 

hizmet vermeye devam etmektedir.  
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ġekil 3.1. Firmanın Ġp Üretiminin ĠĢ AkıĢ ġeması

Hammadde 

Boyarmadde 

KarıĢtırıcı 

KarıĢtırıcı hammadde ve boyarmadde 

homojen olana kadar karıĢtırılır. Homojen 

ürün vakum yardımıyla Budinöz‟ e verilir. 

Budinöz 

Hazırlanan karıĢım yüksek 

sıcaklıkta eritilir. Eritilen 

hammaddeye Ģekil verilir. 

ġekil verilen ürünler 

istenilen ölçülerde kesilir 

Kesilen ürünler bobinlere 

sarılır. 

BeĢik Büküm 

Sarımdan gelen rafyalara 

burada ip görünümü 

verilir. 

Ġstenilen doğrultuda sarım 

yapılır. ÇıkmıĢ olan ürünler 

Ģiling ile sarılır. 

BitmiĢ olan ürünler 

çuvallanır. 

MüĢterilerin isteği 

doğrultuda sevkiyat yapılır. 

Kesim 

Sarım Top Sarım Ambalajlama 

Paketleme / 

Depolama 

Sevkiyat 
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2.1. ĠĢletmede Yapılan Uygulama 

Ġp, halat, poĢet ve naylon torba üretiminin genelini kapsayan plastik sektöründe 

faaliyet gösteren firmada yapılan uygulamanın amacı; ip ve halat,  üretiminde ihtiyaçlar 

doğrultusunda bir hedef belirleyerek ihtiyaçları karĢılamak adına hedeflere ulaĢmaktır. 

Ġp üretiminde hammadde olarak propilenin monomerlerinin yüksek sıcaklık basınç 

ortamlarında birleĢtirilerek polimerlerinin üretilmesiyle oluĢan polipropilen 

kullanılmaktadır.  

 

 

CH3     H             CH3   H   CH3   H 

\          /                   |        |        |       | 

C==C       ->    -- C --   C --  C - C -- 

/         \                   |         |        |      | 

H         H               H       H      H    H 

                           

ġekil 3.2. Polipropilenin Kimyasal Formülasyonu 

 

Firmada yapılan uygulamalara bakıldığında plastik hammaddesinden elde edilen 

ürünleri sıralanabilir. Bu ürünlerin baĢında polipropilen kullanılarak yapılan ip halat 

türevleri ele alınabilir. Ġp olarak iĢletmede çuval ağzı ipi, ambalaj ipi, bağlama ipi, 

UV‟li çuval ağzı ipi, paket ipi, uçurtma ipi , balya ipi, çamaĢır ipi ve halatın her renk ve 

her çeĢidinin imalatı yapılmaktadır. Polipropilenin eritilerek istenen ip çeĢidine göre 

iĢlenmesi ve isteğe bağlı ebat ve kalınlıkta ürün elde edilmesi 4 -5 aĢamadan geçerek 

yapılmaktadır. Ġpler küçük parçaların birleĢip bükülmesiyle elde edilmektedir. PoĢet ve 

naylon torba imalatında etilen molekülünün yüksek basınç ve sıcaklıkta tepkimesi ile 

polimerinin elde edilmesiyle oluĢan polietilen kullanılır.  

 

 

ġekil 3.3. Polietilenin Kimyasal Formülasyonu 

 

http://tr.wikipedia.org/w/index.php?title=Dosya:Ethene-2D-flat.png&filetimestamp=20061230183542
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Firmada yüksek yoğunluklu polietilen kullanılarak hıĢır poĢet; alçak yoğunluklu 

polietilen kullanılarak naylon torba üretilmektedir. HıĢır poĢet ve naylon torba 

imalatında istenen ebat ve kalınlıklarda üretim yapılabilmektedir. Alınan sipariĢler 

doğrultusunda dijital makinelerde istenen ebet ve mikron kalınlığı değerleri girilerek 

ürünler makinelerden çıkmaktadır. ÜretilmiĢ olan ürünler yine tamamen dijital olan 

kesim makinelerine alınıp poĢet ve torba olarak kesilerek üretimi yapılmaktadır. Kesim 

sonrasında son kontroller yapıldıktan sonra uygun olan ürünler paketleme ve 

ambalajlama iĢlemlerinin ardından sevkiyat aĢamasına ulaĢmaktadır. Üretim sırasında 

hatalı çıkan ürünler toplanarak firma bünyesinde bulunan geri dönüĢüm tesisinden 

geçirilerek granül haline dönüĢtürülüp tekrar hammadde olarak kullanılmaktadır. PoĢet 

imalatında her renk poĢet imalatının yanı sıra firma bünyesinde bulunan baskı makinesi 

kullanılarak istenen her türlü yazı ve karakterlerin naylon torba ve poĢet üzerine baskı 

iĢlemi yapılabilmektedir. ġirketin verdiği bir diğer hizmet jelatin dıĢ ambalaj üretimi 

yaparak müĢterilerinin beklentilerini karĢılamaktır.   

 

2.2. ĠĢletmede Yapılan Uygulamanın Amacı  

Yılda 3 kez olmak üzere üst yönetim kurulu ile her yıl gözden geçirme toplantısı 

yapılmaktadır. Yapılan toplantılarda makine kapasiteleri, üretim, maliyetler, normal 

mesai ve fazla mesailer ele alınarak çıkan sonuçlar doğrultusunda kar marjını artırmak 

için kararlar alınıp uygulamaya geçirilmektedir. Alınan kararlar ile makine 

kapasitelerinin artırılması, ürün veriminin artırılması ve mesai saatinin düĢürülerek kar 

marjının artırılması hedeflenmektedir. Karar uygulamaya geçirildikten sonra belli 

ararlıklar ile gözlemler yapılıp uygulamanın geçerliliği kontrol edilmektedir. Firmada 

normal çalıĢma saatleri haftada 6 gün sekiz saatlik zaman dilimlerinden oluĢmaktadır. 

ĠĢletme 08:00-17:30 saatleri arasında çalıĢmaktadır. Gün içersinde 1 saat yemek, 30 

dakikalık çay molası verilmektedir. Fazla mesai yapılması gereken durumlarda mesai 

ücreti, iĢçilik için ödenen ücretin dört katı olarak ödenmektedir. Ayrıca mesailerde 

yemek ücreti ve ulaĢım firma tarafından karĢılanmaktadır. 
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Problemin Modellenmesine ĠliĢkin Varsayımlar: 

 

 Planlama Dönemi, 4‟er aylık üç üretim döneminden oluĢmaktadır. 1.dönem 

Ocak-ġubat-Mart-Nisan, 2. dönem Mayıs-Haziran-Temmuz-Ağustos, 3.dönem 

Eylül-Ekim-Kasım-Aralık aylarını kapsamaktadır. Formülasyon da her dönemin 

baĢlangıç ayı 1 olarak gösterilmiĢtir. 

 Modeldeki talep miktarı, 2011 yılında hedeflenen üretim miktarıdır. 

 Rafya ve halat ip  üretiminde  kullanılan hammadde sınırlıdır. 

 Stoklama yapılmaktadır. 

 

Bu varsayımlar ve verilere göre, firmanın üretim hedeflerini gerçekleĢtirebilmesi 

için, bir üretim döneminde rafya ve halat iplerine olan talep dikkate alınarak, üretim 

maliyetini en küçükleyerek üretmesi gereken miktarları, gerekli iĢgücü sayısını, 

makinelerin kapasitelerinin hangi oranlarda kullanıldığı firmanın hedeflerinde eĢit 

önceliklere göre hedef programlama yöntemi ile bulunacaktır. 

 

Makinelerin Aylık Maksimum Kapasitelerini Hesaplama Yöntemi: 

 

Makine Ġçin (Budinöz): 

 

Ocak Ayı ÇalıĢma Günü : 26 

Net Oprerasyon Süresi : 23 sa. 

Budinöz Adedi : 4 

Nisan Ayı 1.Makine Maks. Kapasitesi = 26*23sa.*4 ad.=2392 mak-sa. 

 

(Diğer tüm makinelerin kapasiteleri bu Ģekilde hesaplanmıĢtır).
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3. Hedef Programlama Modeli  

Rafya ve Halat ip üretiminde, ürünlere olan talebi karĢılayacak üretim 

seçeneklerine iliĢkin bütünleĢik üretim planlaması maliyetini minimize ederek, normal 

ve fazla mesaide üretilecek miktarlar, stok miktarı,  iĢçi sayısının hesaplanması kısıtlar 

kullanılarak çözümlenmiĢtir. 

 

Notasyonlar: 

 

i         : ürün tipleri (i=1,2,……,10) 

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

a        : Normal mesaide 1 kg. ürünün üretim maliyeti. 

b        : Fazla mesaide 1 kg. ürünün üretim maliyeti. 

c        : Bir periyotluk sürede (aylık) 1 kg. ürünün stok maliyeti. 

f        : Bir iĢçiyi iĢe alma maliyeti. 

g        : Bir iĢçiyi iĢten çıkarma maliyeti. 

Rit      : t. Periyotta i. üründen normal mesaide üretilecek miktar. 

Oit     : t. Periyotta i. üründen fazla mesaide üretilecek miktar. 

Ii(t-1)   : t periyodundan bir önceki ayda i. üründen stokta bulunan miktar. 

Iit       : t periyodunda i. üründen stokta bulunan miktar. 

bim     : i. ürünün m. Makinede 1 kg‟nın makinede iĢlem süresi (makine-saat). 

Mmt    : t periyodunda m. makinenin normal mesai kapasitesi. 

Wt       : t periyodundaki iĢçi sayısı. 

Ht      : t periyodunda iĢe alınan iĢçi sayısı. 

Ft         : t periyodunda iĢten çıkarılan iĢçi sayısı. 

Si         : i.ürünün satıĢ fiyatı. 

Dit     : i.ürünün t periyodundaki (ayında) talebi. 
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3.1.   Hedef Programlamada Kullanılan Sistem Kısıtları: 

 

 

R it + O it + I t(t-I) = D it + I it   ,i t             (1) 

(Talep – Arz Kısıtı) 

 

10

1i


7

1m


12

1t

 bim  R it ≤ Mmt  , ,i t m             (2) 

(Normal mesai üretim miktarına göre makinenin kapasite kısıtı) 

 

10

1i


7

1m


12

1t

 bim  O it ≤  0,5 Mmt , ,i t m            (3) 

(Fazla mesai üretim miktarına göre makinenin kapasite kısıtı) 

 

 W0 = 60           

(Dönem baĢı iĢçi sayısı kısıtı)  

 

Wt – Wt-1 = Ht – Ft  t=1, 2, 3, 4, …… , 12           (4) 

(Dönem içinde iĢe alınan-çıkarılan iĢgücünün denge kısıtı) 

 

Wt  ≥  W0   t=1, 2, 3, 4, ….. ,12               (5) 

 

(Her dönem sonu iĢgücü kısıtı) 

 

I t , Ot , Ht , F t  , W t  , tamsayı,    t  

 

I t , Ot , St , Ht , F t , W t  , ≥ 0               (6)                                    
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Kısıtlar 

R i t + O i t + I t (t-I) = D i t + I i t  ,i t  

 

1. Dönem 1. Ay Arz-Talep Kısıtı 

 

1. Ürün Ġçin: 

R 11 + O 11 + I 10  = D 11 + I 11     (1. Ürün, 1. Ay Arz-Talep Kısıtı) 

2. Ürün Ġçin: 

R 21 + O 21 + I 20  = D 21 + I 21    (2. Ürün, 1. Ay Arz-Talep Kısıtı) 

3. Ürün Ġçin: 

R 31 + O 31 + I 30  = D 31 + I 31     (3. Ürün, 1. Ay Arz-Talep Kısıtı) 

4. Ürün Ġçin: 

R 41 + O 41 + I 40  = D 41 + I 41    (4. Ürün, 1. Ay Arz-Talep Kısıtı) 

5. Ürün Ġçin: 

R 51 + O 51 + I 50  = D 51 + I 51    (5. Ürün, 1. Ay Arz-Talep Kısıtı) 

6. Ürün Ġçin: 

R 61 + O 61 + I 60  = D 61 + I 61    (6. Ürün, 1. Ay Arz-Talep Kısıtı) 

7. Ürün Ġçin: 

R 71 + O 71 + I 70  = D 71 + I 71    (7. Ürün, 1. Ay Arz-Talep Kısıtı) 

8. Ürün Ġçin: 

R 81 + O 81 + I 80  = D 81 + I 81    (8. Ürün, 1. Ay Arz-Talep Kısıtı) 

9. Ürün Ġçin: 

R 91 + O 91 + I 90  = D 91 + I 91    (9. Ürün, 1. Ay Arz-Talep Kısıtı) 

10. Ürün Ġçin: 

R 101 + O 101 + I100  = D 101 + I 101    (10. Ürün, 1. Ay Arz-Talep Kısıtı) 

 

Tüm ürünlerin üç üretim dönemi boyunca kısıtları yazılmıĢtır. Ek-2 „de ayrıntılı olarak 

verilmiĢtir. 

 

10

1i


7

1m


12

1t

 bim R it ≤ M mt         
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Normal Mesaide 1. Dönem 1. Ay Makine Kısıtı 

 

1. Makine Ġçin: (Budinöz ile ilgili kısıt) 

b11R11+ b21R21+ b31R31+ b41R41+ b51R51+ b61R61+ b71R71+ b81R81+ b91R91+ b101R101 ≤ 

M11 

( 1. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için normal mesai üretim miktarı ile makine 

kapasite kısıtı) 

0,0033 R11 + 0,0033 R21 + 0,0033 R31 ≤ 2392 Saat 

 

2. Makine Ġçin: (BeĢik Büküm ile ilgili kısıt) 

b12R11+ b22R21+ b32R31+ b42R41+ b52R51+ b62R61+ b72R71+ b82R81+ b92R91+ b102R101 ≤ 

M21 

( 2. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için normal mesai üretim miktarı ile makine 

kapasite kısıtı) 

0,003 R11 + 0,003 R21 + 0,003 R41 + 0,003 R51 + 0,003 R61 + 0,0033 R91 ≤ 48672 

 

3. Makine Ġçin: ( Tik tak ile ilgili kısıt) 

b13R11+ b23R21+ b33R31+ b43R41+ b53R51+ b63R61+ b73R71+ b83R81+ b93R91+ b103R101 ≤ 

M31 

( 3. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için normal mesai üretim miktarı ile makine 

kapasite kısıtı) 

0,008 R11 + 0,006 R21 + 0,0068 R41 + 0,004 R61 + 0,0027 R71 + 0,0048 R81 + 0,006 R91 

+0,008 R101 ≤ 22464 

 

4. Makine Ġçin: ( Halat Büküm ile ilgili kısıt) 

b14R11+ b24R21+ b34R31+ b44R41+ b54R51+ b64R61+ b74R71+ b84R81+ b94R91+ b104R101 ≤ 

M41 

( 4. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için normal mesai üretim miktarı ile makine 

kapasite kısıtı) 

0,0044 R41 + 0,005 R51 ≤ 6240 

5. Makine Ġçin: ( ÇamaĢır Ġpi ile ilgili kısıt) 

b15R11+ b25R21+ b35R31+ b45R41+ b55R51+ b65R61+ b75R71+ b85R81+ b95R91+ b105R101 ≤ 

M51 



63 

 

( 5. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için normal mesai üretim miktarı ile makine 

kapasite kısıtı) 

0,0053 R31 + 0,0053 R41 ≤ 12480  

 

6. Makine Ġçin: ( Flatör ile ilgili kısıt) 

b16R11+ b26R21+ b36R31+ b46R41+ b56R51+ b66R61+ b76R71+ b86R81+ b96R91+ b106R101 ≤ 

M61 

( 6. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için normal mesai üretim miktarı ile makine 

kapasite kısıtı) 

0,0075 R71 + 0,0075 R81 ≤ 1248 

 

7. Makine Ġçin: ( Vakum ile ilgili kısıt) 

b17R11+ b27R21+ b37R31+ b47R41+ b57R51+ b67R61+ b77R71+ b87R81+ b97R91+ b107R101 ≤ 

M71 

( 7. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için normal mesai üretim miktarı ile makine 

kapasite kısıtı) 

0,003 R11 + 0,0024 R21 + 0,0016 R31 + 0,0015 R41 + 0,0015 R51 + 0,0018 R61 + 0,0024 

R91 + 0,003 R101 ≤ 156 

 

Tüm ürünlerin üç üretim dönemi boyunca kısıtları yazılmıĢtır. Ek-2 „de ayrıntılı olarak 

verilmiĢtir. 

 

10

1i


7

1m


12

1t

 bim Oit  ≤  0,5 M mt            

 

Fazla Mesaide 1. Dönem 1. Ay Makine Kısıtı 

 

1. Makine Ġçin: (Budinöz ile ilgili kısıt) 

b11O11+ b21O21+ b31O31+ b41O41+ b51O51+ b61O61+ b71O71+ b81O81+ b91O91+ b101O101 ≤ 

0,5 M11 

( 1. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için fazla mesai üretim miktarı ile makine 

kapasite kısıtı) 

0,0033 O11 + 0,0033 O21 + 0,0033 O31 ≤ 1196 
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2. Makine Ġçin: (BeĢik Büküm ile ilgili kısıt) 

b12O11+ b22O21+ b32O31+ b42O41+ b52O51+ b62O61+ b72O71+ b82O81+ b92O91+ b102O101 ≤  

0,5 M21 

( 2. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için fazla mesai üretim miktarı ile makine 

kapasite kısıtı) 

0,003 O11 + 0,003 O21 + 0,003 O41 + 0,003 O51 + 0,003 O61 + 0,003 O91 ≤ 24336 

 

3. Makine Ġçin: ( Tik tak ile ilgili kısıt) 

b13O11+ b23O21+ b33O31+ b43O41+ b53O51+ b63O61+ b73O71+ b83O81+ b93O91+ b103O101 ≤ 

0,5 M31 

( 3. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için fazla mesai üretim miktarı ile makine 

kapasite kısıtı) 

0,008 O11 + 0,006 O21 + 0,0068 O41 + 0,004 O61 + 0,0027 O71 + 0,0048 O81 + 0,006 O91 + 

0,008 O101 ≤ 11232 

 

4. Makine Ġçin: ( Halat Büküm ile ilgili kısıt) 

b14O11+ b24O21+ b34O31+ b44O41+ b54O51+ b64O61+ b74O71+ b84O81+ b94O91+ b104O101 ≤ 

0,5 x M41 

( 4. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için fazla mesai üretim miktarı ile makine 

kapasite kısıtı) 

0,0044 O41 + 0,005 O51 ≤ 3120 

 

5. Makine Ġçin: ( ÇamaĢır Ġpi ile ilgili kısıt) 

b15O11+ b25O21+ b35O31+ b45O41+ b55O51+ b65O61+ b75O71+ b85O81+ b95O91+ b105O101 ≤ 

0,5 x M51 

( 5. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için fazla mesai üretim miktarı ile makine 

kapasite kısıtı) 

0,0053 O31 + 0,0053 O41 ≤ 6240 

 

6. Makine Ġçin: ( Flatör ile ilgili kısıt) 

b16O11+ b26O21+ b36O31+ b46O41+ b56O51+ b66O61+ b76O71+ b86O81+ b96O91+ b106O101 ≤ 

0,5 M61 
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( 6. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için fazla mesai üretim miktarı ile makine 

kapasite kısıtı) 

0,0075 O71 + 0,0075 O81 ≤ 624 

 

7. Makine Ġçin: ( Vakum ile ilgili kısıt) 

b17O11+ b27O21+ b37O31+ b47O41+ b57O51+ b67O61+ b77O71+ b87O81+ b97O91+ b107O101 ≤ 

0,5 M71 

( 7. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için fazla mesai üretim miktarı ile makine 

kapasite kısıtı) 

0,003 O11 + 0,0024 O21 + 0,0016 O31 + 0,0015 O41 + 0,0015 O51 + 0,0018 O61 + 0,0024 

O91 + 0,003 O101 ≤ 78 

 

Tüm ürünlerin üç üretim dönemi boyunca kısıtları yazılmıĢtır. Ek-1 „de ayrıntılı olarak 

verilmiĢtir. 

 

 

W0 = 60  (Dönem baĢı iĢgücü düzeyini gösterir) 

 

Wt – Wt-1 = Ht – Ft  t=1, 2, 3, 4, …. ,12 

      

(Dönem içinde iĢe alınan-çıkarılan iĢgücünün denge kısıtı) 

 

W1 – W0 = H1 – F1 

W2 – W1 = H2 – F2 

W3 – W2 = H3 – F3 

W4 – W3 = H4 – F4 

 

Wt  ≥  W0   t=1, 2, 3, 4, …. ,12 

(Her dönem sonu iĢgücü kısıtı) 

 

 W1 ≥ 60, W2 ≥ 60, W3 ≥ 60, W4 ≥ 60  
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3.2. Hedeflerin Belirlenmesi 

Firma yöneticileri:  

 

 Kar Hedefi 

Önümüzdeki 2011 yılı karının, 2010 yılında elde ettiği karın (4.000.000 TL) her 

üç üretim döneminde Tablo.8‟ de verilen talep miktarlarına göre; 1. Üretim 

Dönemin de %25, 2. Üretim Dönemin de %45, 3. Üretim Dönemin de %30 

fazlasını elde etmeyi hedeflemektedir. ( Her bir üretim dönemin için genel 

üretim maliyeti kar hedefleriyle aynı oranlarda kabul edilmiĢtir. ) 

 

 Üretim Miktarı Hedefi 

Rafya iplerinin ( Çuval Ağzı Ġpi, Ambalaj Ağzı Ġpi, Paket Ġpi, Bağlama Ġpi, 

UV‟li Çuval Ağzı Ġpi ) üretim miktarının 1440 Ton olmasını istemektedir. 

Talepteki mevsimsel dalgalanmalardan dolayı rafya iplerinin üretim miktarının,  

1. Üretim Dönemin de %25, 2. Üretim Dönemin de %45, 3. Üretim Dönemin de 

%30 olmasını istemektedir. 

 

 Fazla Mesai Hedefi 

Fazla mesainin olabildiğince en aza indirilmesi istemektedir. 

 

 ĠĢçi Sayısı Hedefi 

ĠĢçi alımı ve çıkarılmasının en aza indirilmesi istemektedir. 

 

Yukarıdaki hedefler doğrultusunda firmanın her bir üretim dönemi için tüm ürün 

gruplarından üretmesi gereken miktarlar, stokta bulundurması gereken miktarlar ve iĢçi 

sayıları Hedef Programlama yaklaĢımı ile hesaplanmıĢtır. 

 

Amaç Fonksiyonu: 

 

       (7) 

 

 (Hedeflerin eĢit öncelik sırasına göre minimizasyonu denklemini gösterir.) 

 

       min 1 1 2 2 2 3 3 4 4 4Z P d P d d P d P d d          
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Hedef 1: 

Kar Hedefi 

 

1. Hedef Ġle Ġlgili Kısıtlar: 

 

(8) 

 

 

Burada sabit gider kalemi 2.400.000 TL olarak alınmıĢtır. Tablo.15‟de 2010 yılı genel 

üretim giderleri görülmektedir. 

 

 1. Dönem Kar Hedefi Kısıtı ( Ocak-ġubat-Mart-Nisan ): 

 
10 4

1 1

1 1

600000i it it it it

i t

S D a R b O c I d d Kar Hedefi 

 

            

 

 2. Dönem Kar Hedefi Kısıtı ( Mayıs-Haziran-Temmuz-Ağustos ): 

 
10 4

1 1

1 1

1080000i it it it it

i t

S D a R b O c I d d Kar Hedefi 

 

            

 

 3. Dönem Kar Hedefi Kısıtı ( Eylül-Ekim-Kasım-Aralık ): 

 
10 4

1 1

1 1

720000i it it it it

i t

S D a R b O c I d d Kar Hedefi 

 

            

 

Ek-3‟te modelin açılımı açık bir Ģekilde verilmiĢtir.    

 

 

 

 

 

 

 

 

10 12

1 1

1 1

2400000i it it it it

i t

S D a R b O c I d d Kar Hedefi 
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Hedef 2: 

 

Rafya Ġplerinin Üretim Miktarı Hedefi 

 

2. Hedef ile ilgili Kısıtlar: 

 

5 12

2 2

1 1

it

i t

D d d 

 

  = Üretim Miktarı             (9) 

 

1. Dönem Üretim Hedefi Kısıtı ( Ocak-ġubat-Mart-Nisan ): 

5 4

2 2

1 1

it

i t

D d d 

 

  = Üretim Miktarı (360 Ton) 

 

2. Dönem Üretim Hedefi Kısıtı ( Mayıs-Haziran-Temmuz-Ağustos ): 

5 4

2 2

1 1

it

i t

D d d 

 

  = Üretim Miktarı (648 Ton) 

 

3. Dönem Üretim Hedefi Kısıtı ( Eylül-Ekim-Kasım-Aralık ): 

5 4

2 2

1 1

it

i t

D d d 

 

  = Üretim Miktarı (432 Ton) 

 

Ek-3‟te modelin açılımı açık bir Ģekilde verilmiĢtir.    

 

 

Hedef 3: 

 

Fazla Mesai ile ilgili Hedef 

 

3. Hedef ile ilgili Kısıtlar: 

 

10 12

3 3

1 1

it

i t

O d d 

 

  = Fazla Mesai             (10) 
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1. Dönem Fazla Mesai Hedef Kısıtı ( Ocak-ġubat-Mart-Nisan ): 

10 4

3 3

1 1

it

i t

O d d 

 

  = Fazla Mesai 

 

2. Dönem Fazla Mesai Hedef Kısıtı ( Mayıs-Haziran-Temmuz-Ağustos ): 

10 4

3 3

1 1

it

i t

O d d 

 

  = Fazla Mesai 

 

 

3. Dönem Fazla Mesai Hedef Kısıtı ( Eylül-Ekim-Kasım-Aralık ): 

10 4

3 3

1 1

it

i t

O d d 

 

  = Fazla Mesai 

 

Ek-3‟te modelin açılımı açık bir Ģekilde verilmiĢtir.    

 

Hedef 4: 

 

ĠĢçi alımı-çıkarılması ile ilgili kısıt 

 

4. Hedef ile ilgili Kısıtlar: 

 

12

1 1 4 4

1

( )
t

H F d d 



     ĠĢçi DönüĢümü     (11) 

 

1. Dönem ĠĢçi Hedefi Kısıtı ( Ocak-ġubat-Mart-Nisan ): 

4

1 1 4 4

1

( )
t

H F d d 



     ĠĢçi DönüĢümü 

 

2. Dönem ĠĢçi Hedefi Kısıtı ( Mayıs-Haziran-Temmuz-Ağustos ): 

4

1 1 4 4

1

( )
t

H F d d 



     ĠĢçi DönüĢümü 

 

3. Dönem ĠĢçi Hedefi Kısıtı ( Eylül-Ekim-Kasım-Aralık ): 



70 

 

4

1 1 4 4

1

( )
t

H F d d 



     ĠĢçi DönüĢümü 

 

 

Ek-3‟te modelin açılımı açık bir Ģekilde verilmiĢtir.    

Sistem Kısıtları: 

 

10 12

1 1

1 1

2400000i it it it it

i t

S D a R b O c I d d 

 

           Kar Hedefi  

 

5 12

2 2

1 1

it

i t

D d d 

 

  =  Üretim Miktarı      

 

10 12

3 3

1 1

it

i t

O d d 

 

  =  Fazla Mesai   

     

12

1 1 4 4

1

( )
t

H F d d 



     ĠĢçi DönüĢümü   

 

            

Kurulan Hedef Programlama Modeli, Winqsb Paket Programı ile eĢit öncelikli 

hedefler dikkate alınarak çözümlenmiĢtir. Modelde üç üretim dönemi için toplam 

değiĢken sayısı 453, kısıt sayısı 315, negatif sapma “d-“ 4, pozitif sapma “d+“ 4‟tür.  

 

3.3.  Hedef Programlama Modelinin Çözümüne ĠliĢkin Değerlendirmeler 

1. Üretim Dönemi Sonuçları 

Hedefte yer alan sapma değiĢkenlerinin sıfır değerini almaları hedefin en iyi 

Ģekilde karĢılanması için oldukça iyi bir göstergedir. Ġlk sırada yer alan 1. üretim 

dönemi kar hedefine göre, firmanın amacı olan 1.000.000 TL‟ye ulaĢmaya yönelik 

çözüm yapıldığında hedefte eĢitlik oluĢmuĢtur. Winqsb sonucuna bakıldığında, hedef 1 

eĢitlenmesine rağmen hedefte negatif yönde sapma meydana gelmiĢtir. Bu sapma,  

firmanın hedeflediği orana göre çok yüksek oranda bir sapma değildir. Bu sapma,  

üretim maliyetleri düĢürülerek giderilebilir.  
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Firma diğer ürün gruplarına göre rafya-halat ip çeĢitlerinin (x1, x2, x7,  x9, x10) 

talebinin 360.000 kg. olmasını ikinci hedefi olarak belirlemiĢtir. Problemin çözümünden 

elde edilen veriler girildiğinde ikinci hedefte negatif yönde sapma oluĢtuğu görülmüĢtür 

(d2
- 
= 9000, d2

+ 
= 0 ).  Hedefe ulaĢmak ve sapmayı gidermek için, talebin yükselmesine 

bağlı olarak üretim miktarını 9000 kg. arttırılabilir. Hedef-2 sonuçları incelendiğinde, 

firma ilk ayda çuval ağzı ipi talebini karĢılamak için, üretim yapmak yerine stoktan 

kullanmıĢtır. Diğer aylarda ise normal mesainin yetersiz gelmesi nedeniyle fazla mesai 

yapılarak talep karĢılanmaya çalıĢılmıĢtır. Sapmayı gidermek için fazla mesai oranı 

düĢürülüp normal mesai ile üretim miktarı arttırılabilir. Makineleri normal mesai de tam 

kapasite ile çalıĢtırılarak, talep giderilmeye çalıĢılabilir. 

 

  Hedef-3‟ e bakıldığında firmanın sadece birinci ürünü olan çuval ağzı ipi (x1), 

haricindeki diğer ürünlerin talebi fazla mesai yapılmadan karĢılanabilmiĢtir. Çuval ağzı 

ipinde talep normal mesai yapılarak karĢılanamamıĢtır. Firmanın x1 ürünü için 31.016 

kg. fazla mesai de üretim yapılarak talep karĢılanmaya çalıĢılmıĢtır. Hedefte istenmeyen 

sapma olan d3
-
 = 0 olarak sonuçlanmıĢtır. Modele göre istenilen minimizasyon 

sağlanmıĢtır.  

  Firmanın son hedefi iĢe alım ve iĢten çıkarımın en aza indirilmesidir. Bu hedef 

dikkate alınıp, modele iliĢkin kısıtlar veri olarak kullanılmıĢtır. Çözüm yapıldığında 

negatif ve pozitif yönde sapmanın olmadığı çözüm sonucunda görülmüĢtür ( d4
- 
= 0, d4

+ 

= 0 ). Firmanın baĢlangıç iĢçi sayısı olan 60 kiĢi ile 1. üretim dönemini devam 

ettirmiĢtir. Firma iĢçi çıkarımı ve iĢçi alımına gitmemiĢtir. 

 

2. Üretim Dönemi Sonuçları 

Firma,  2. üretim dönemi kar hedefini 1.800.000 TL olarak belirlemiĢtir. 1. 

döneme göre kar hedefini yüksek belirlemesindeki bu dönemin talebinin diğer 

dönemlere göre daha fazla olmasıdır. 2. üretim döneminin baĢlangıç ayı olan Mayıs 

ayında talep yükseliĢe geçmektedir. Firmanın belirlediği kar hedefinde eĢitlik 

sağlanmıĢtır. Bu eĢitlikte birinci dönem gibi negatif yönde sapma oluĢmuĢtur ( d1
-  

= 

3.131, d1
+
= 0). Bu oluĢan negatif sapma, talepte meydana gelen mevsimsel artıĢa bağlı 

olarak yükselmiĢtir. Bu sapmayı azaltmaya çalıĢmak için firma, artan talebe göre 

belirlediği kar hedefini yükseltebilir yada azaltabilir. 
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Hedef-2 de firma rafya halat iplerinden 648.000 kg. üretilmesini istemektedir. 

Winqsb sonucuna bakıldığında, 2. hedef olan rafya halat ipleri üretiminin eĢitlendiği 

görülmektedir. Modelde negatif yönde bir sapma oluĢmaktadır (d2
- 

= 30800, d2
+ 

= 0). 

Firmada istenilen üretim miktarı, normal mesaide üretilip; sadece x1, x2, x9, x10    

ürünlerinden fazla mesai yapılarak karĢılanmıĢtır. Ayrıca x1, x2  ve x10  ürünleri bir 

önceki dönemden devreden stok miktarı ile karĢılanmıĢtır. 

 

Hedef 3‟te firma tarafından fazla mesainin minimum seviyede olması 

istenmiĢtir. Modelde negatif yöndeki sapma 0‟a eĢitlenmiĢtir (d3
- 

= 0, d3
+ 

=91.756). 

Firmada, x1, x2, x9, x10 ürünlerini fazla mesai yaparak karĢılayabilmiĢtir. Talep 

artıĢından dolayı fazla mesai üretim miktarı da artmıĢtır. Talebi karĢılayabilmek için 

firma  stok miktarından  kullanmasına rağmen fazla mesaiye ihtiyaç duymuĢtur. 

 

Son hedef olan iĢçi dönüĢümünde diğer üretim dönemlerinde olduğu gibi negatif 

ve pozitif yönde sapma olmamıĢtır. ĠĢçi hedefi istenilen gibi eĢitlenmiĢtir. 

 

3. Üretim Dönemi Sonuçları 

Son üretim dönemi olan Eylül, Ekim, Kasım ve Aralık aylarında talepte tekrar 

azalma görülmektedir. Firma, azalan talep oranına göre kar hedefinin 1.200.000 TL 

olmasını istemiĢtir. Ġstenilen kar hedefinde eĢitlik sağlanmıĢtır. Buna bağlı olarak 

negatif yönde sapma meydana gelmekte ve bu sapma 2. döneme göre azalmıĢtır (d1
-
 = 

1672, d1
+
 = 0).  

 

Hedef-2 de firma rafya halat iplerinin üretim miktarının 432.000 kg. olmasını 

istemektedir. Firmanın istediği üretim miktarı hedefi eĢitlik sağlamaktadır. Modelde 

negatif yönde sapma meydana gelmektedir (d2
- 
= 45.800, d2

+
 = 0). Bu sapma istenilen 

üretim miktarında normal mesainin yetersiz gelmesiyle kaynaklanmıĢtır. Dolayısıyla 

firmada fazla mesai üretimi arttırılmıĢtır.  

 

Hedef-3‟e göre firma fazla mesainin azaltılmasını istemektedir. Bu istenilen 

hedefte eĢitlik sağlanmıĢ; negatif yönde sapma oluĢmamıĢtır (d3
-
 = 0, d3

+ 
= 46.466). 

OluĢan bu pozitif yönde sapma,  x1‟ in 2. ve 3.  aylarında normal mesainin yetersiz 

kalmasıyla oluĢmaktadır.  
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Firma, diğer dönemler gibi iĢçi hedefinde yine eĢitlik sağlamaktadır. Çünkü 

firma iĢçi alım ve çıkarılmasına gitmemektedir. BaĢlangıç sayısı ile üretime devam 

etmektedir.  

 

Firmada BÜP ‟sı dört periyottan oluĢan üç üretim dönemini kapsamaktadır. 

BÜP‟ sın da belirlenen dört farklı hedefte optimal çözümü gerçekleĢtirebilmek için HP 

yöntemi uygulanmıĢtır. Bu yöntemin çözümünde Winqsb programı uygulanmıĢtır. Bir 

bütün olarak modelin sonucuna bakıldığında;  BÜP‟ sının her üç üretim dönemi için 

hedefler eĢitlenmekte, negatif ve pozitif yönde sapmalar oluĢmaktadır. BÜP‟ sın da 

kullanılan on ürünün talebi daha çok normal mesaide üretilmiĢtir. Fakat talepte 

meydana gelen mevsimsel artıĢtan dolayı bazı aylarda talep, fazla mesai yapılarak ve 

stok kullanılarak karĢılanmıĢtır. Firmanın üretim dönemlerindeki iĢçi sayısı, baĢlangıç 

iĢçi sayısı ile aynı kalmaktadır. Firma BÜP için belirlediği kar hedefine ulaĢmıĢtır. Her 

üretim dönemi için belirlenen kar hedefinde negatif yönde sapmalar meydana gelmiĢtir. 

Bunun nedeni talebin 2. dönemde yükseliĢe geçip tekrar azalmasından kaynaklanabilir. 

Firmanın her bir dönem için kar hedefini yükseltmesi ya da azaltması bu negatif 

sapmaları azaltmaya yardımcı olabilir. Kullanılan makineler çoğunlukla kapasitenin 

altında çalıĢmıĢtır. Bu makinelerin çalıĢma kapasitelerini arttırılarak fazla mesai üretimi 

azaltılabilir. OluĢan sapmalara rağmen firmanın amaçları eĢitlenmiĢ ve firma 

hedeflerine ulaĢmıĢtır. 
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SONUÇ 

ĠĢletmelerin varlığını sürdürebilmesi, ürettiği mal veya hizmeti eldeki mevcut 

kaynakları en ekonomik düzeyde kullanarak, istenilen nitelik ve zamanda yapabilmesi 

ile ilgilidir. Artan ve değiĢen tüketici taleplerini karĢılamak için Ģirketler birbirleri ile 

rekabet ederler. Bu çalıĢmalar arasında üretim planlama ve kontrol faaliyetleri önemli 

yer kaplamaktadır.  

 

Önemli yönetim araçlarından olan üretim planlaması, iĢletmenin karĢılaĢtığı 

problemler karĢısında iĢletmeye büyük yararlar sağlamaktadır. Kısa dönemli planlar, her 

bir ürünün ayrı ayrı talep bilgilerinin elde edilerek yapıldığı planlama Ģeklidir. Orta 

dönemli planlar, ürün grupları için yapılan talep tahminine dayanmaktadır. Uzun 

dönemli planlar ise doğruluk derecesi az olan planlardır.  

 

Ürün gruplarının talep bilgilerine göre hazırlanan orta dönemli planlar BÜP 

faaliyetlerini oluĢturmaktadır. BütünleĢik Üretim Planlaması üç aydan on iki aya kadar 

uzanan zaman dilimini kapsamaktadır. BütünleĢik Üretim Planlamasının amacı; 

beklenen talebi karĢılayacak Ģekilde iĢletme kaynaklarından verimli bir Ģekilde 

yararlanmayı sağlayacak bir üretim planına ulaĢmaktır. Planlamacı bu planı hazırlarken, 

birçok kısıtı göz önünde bulundurur, birbiriyle çatıĢan birçok amacı aynı anda çeĢitli 

seçenekleri kullanarak olabildiğince gerçekleĢtirmeye çalıĢır. ġirketlerin amaçları 

arasında, üretim maliyetlerinin düĢürülmesi, iĢletmenin tam kapasite ile çalıĢması, fazla 

mesainin olabildiğince yapılmaması, karın maksimum seviyeye çıkarılması sayılabilir. 

 

BütünleĢik Üretim Planlamasının çözümünde yardımcı olan birçok yöntem 

vardır. Uygulamada en yaygın olarak kullanılan yöntem grafik yöntemidir. Fakat gerçek 

problemleri her zaman bu yöntemle çözülemeyebilir. Gerçek çözümlere ulaĢmak için 

simülasyon, doğrusal karar kuralı, arama karar kuralı, hedef programlama gibi 

yöntemler vardır.  Planlamacı, bütünleĢik planı hazırlarken birçok hedefi göz önünde 

bulundurarak ve farklı seçenekleri kullanarak en uygun kararı vermeye çalıĢır.  MüĢteri 

isteklerinin karĢılanabilmesi, Ģirket maliyetinin düĢürülmesi ve rakiplerine göre daha 

kısa zamanda ürünün veya hizmetin teslim edilebilmesi, Ģirketin tam kapasite çalıĢması, 

fazla mesainin mümkün olduğunca yapılmaması, makineler ve ekipmanların en etkin 

Ģekilde kullanılması, çalıĢma Ģartlarının iyileĢtirilmesi, iĢ kazalarının en aza 
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indirgenmesi, üretim hattında bekleme sürelerinin en aza indirgenmesi, cironun yüksek 

olması, ar-ge çalıĢmaları yapılarak yeni ürünlerin ürün gamına eklenmesi, kârın 

maksimum yapılması, Ģirket politikasına göre stokun ayarlanması belirlenmiĢ hedefler 

arasında sayılabilir. ġirketlerin bu hedefleri gerçekleĢtirebilmesi bulundukları rekabet 

ortamında daima yaĢayabilmelerini sağlamaktadır. Bu hedefler birbirleri arasında 

çeliĢebilmektedir. Bu nedenle bu çeliĢkiyi dikkate alarak hedeflere kolay ve hızlı bir 

Ģekilde ulaĢabilmek için karar verme yöntemlerinden olan hedef programlama 

kullanılmaktadır.   

 

Uygulamada, çok sayıda ürün çeĢidinin üretildiği bir sanayi iĢletmesinin 

BütünleĢik Üretim Planlamasının, çok amaçlı karar verme yöntemlerinden olan Hedef 

Programlama Yöntemi ile hedefleri aynı anda gerçekleĢtirilmeye çalıĢılmıĢtır. 

 

Bu çalıĢmada, bir sanayi kuruluĢunda çeliĢen dört hedef göz önüne alınarak 

bütünleĢik plan hazırlanmıĢtır. BütünleĢik Üretim Planlaması üç üretim döneminden 

oluĢmaktadır. Rafya ve Halat ip grubuna giren ürün grubundan oluĢan on ürün 

bütünleĢik planlamada kullanılmıĢtır. Problemin çözümü için, her ürün grubunun 

üretimi aĢamasında yapılan iĢlemler ele alınarak karar değiĢkenleri belirlenmiĢ ve hedef 

programlama modeli kurulmuĢtur. Çözüm aĢamasında Winqsb programı kullanılmıĢtır. 

Modelde 453 tane karar değiĢkeni, 315 tane sistem kısıtı bulunmaktadır. BütünleĢik 

Planlama için firma, 4.000.000 TL olan kar hedefini her üç dönem için artan talebe göre 

oranlayarak optimal çözüme ulaĢmıĢtır. Bir diğer hedef, rafya halat iplerinin 1440 ton 

üretime ulaĢmasıdır. Firma üretim hedefi içinde optimal çözüme ulaĢmıĢtır. Firma, 

talebin karĢılanmasında öncelikli olarak normal mesaide üretim yapmaktadır. Talep 

fazla mesai yapılarak, stok yapılarak da karĢılanabilmiĢtir. Ġstenilen fazla mesai üretim 

miktarı minimizasyonu ve iĢçi alım-çıkarımı minimizasyonu hedefleri de istenilen 

düzeyde sağlanmaya çalıĢılmıĢtır. 

 

Sonuç olarak görülmüĢtür ki; karar verme yöntemlerinden biri olan hedef 

programlama yöntemi ile bulunan üretim miktarları, iĢçi sayısı, iĢletmenin tüm 

hedeflerini uzlaĢık olarak çözümlemiĢtir. Bulunan bu üretim miktarlarından 

faydalanarak, çalıĢmanın yapıldığı üretim dönemlerine ait üretim programlarını en 

doğru Ģekilde hazırlayarak üretimi detaylandırmak mümkündür. Modelin çözümünden 
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görüleceği üzere, sonuçlardan yola çıkarak hedef değerlerindeki pozitif ve negatif yönde 

sapma miktarları ile kapasite artırımı, fazla mesai, üretim miktarı, iĢçi sayısı gibi 

kararları verebilmek mümkün olacaktır. Elde edilen sonuçların anlamlı olması Hedef 

Programlama Yönteminin Üretim Planlama çalıĢmalarında uygulanabilir olması 

nedeniyle önem arz eder.   
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EKLER 

EK-1: Modelde Kullanılan Firmaya Ait Veriseti 

Tablo 1. Ürünlerin Aylık Talepleri (D i ) 

 

 
X1 X2 X3 X4 X5 X6 X7 X8 X9 X10 

Aylar Çuval Ağzı Ġpi 

(Kg) 
Ambalaj 

Ġpi 

(Kg) 

ÇamaĢır 

Ġpi 

(Kg) 

Rafya 

Halat 

(Kg) 

Misina 

(Kg) 

Balya 

Ġpi 

(Kg) 

Paket Ġpi 

(Kg) 

Uçurtma 

Ġpi 

(Kg) 

Bağlama Ġpi 

(Kg) 

UV‟li Çuval Ağzı 

Ġpi 

(Kg) 

Ocak 25.000 25.000 15.000 20.000 5.000 0 2.000 0 0 0 

ġubat 18.000 20.000 12.000 17.000 3.000 0 1.000 0 0 0 

Mart 23.000 22.000 14.000 19.000 4.000 0 1.500 0 0 0 

Nisan 26.000 29.000 18.000 23.000 5.500 0 2.500 500 0 0 

Mayıs 30.000 34.000 24.000 30.000 7.000 0 3.000 1.000 500 1.500 

Haziran 35.000 40.000 28.000 35.000 10.000 5.000 5.000 1.500 1.000 3.000 

Temmuz 36.000 42.000 30.000 37.000 12.000 7.000 6.000 2.000 1.500 4.000 

Ağustos 32.000 37.000 25.000 31.000 9.000 3.000 5.000 1.000 700 1.500 

Eylül 29.000 33.000 21.000 24.000 6.000 1.000 4.000 500 200 600 

Ekim 27.000 30.000 17.000 22.000 5.000 0 3.000 400 0 0 

Kasım 25.000 28.000 15.000 20.000 3.000 0 2.000 300 0 0 

Aralık 16.000 20.000 12.000 18.000 2.000 0 1.000 200 0 0 
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EK-1(Devamı): 

Tablo 2. Ürün Grupları Ġçin ĠĢlem Süreleri (Saat/Ton) 

 

 

 

 

 

 

  X1 X2 X3 X4 X5 X6 X7 X8 X9 X10 

ĠĢlem 

Sırası 

Makinalar Çuval 

Ağzı Ġpi 

Ambalaj 

Ġpi 

ÇamaĢır 

Ġpi 

Rafya 

Halat 

Misina Balya Ġpi Paket 

Ġpi 

Uçurtma 

Ġpi 

Bağlama 

Ġpi 

UV‟li Çuval 

Ağzı Ġpi 

1 Budinöz 0,0033 0,0033 0,0033 0 0 0 0 0 0 0 

2 BeĢik Büküm 0,003 0,003 0 0,003 0,003 0,003 0 0 0,003 0 

3 Tik Tak 0,008 0,006 0 0,0068 0 0,004 0,0027 0,0048 0,006 0,008 

4 Halat Büküm 0 0 0 0,0044 0,005 0 0 0 0 0 

5 ÇamaĢır Ġpi 

Büküm 

0 0 0,0053 0,0053 0 0 0 0 0 0 

6 Flatör Paket 

Ġpi Büküm 

0 0 0 0 0 0 0,0075 0,0075 0 0 

7 Vakum 

Makinası 

0,003 0,0024 0,0016 0,0015 0,0015 0,0018 0 0 0,0024 0,003 
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EK-1(Devamı): 

Tablo 3. Makinelerin Üretim Kapasitelerini Hesaplama Verileri (Makine-Saat/Ay) 

 

 Budinöz BeĢik Büküm Tik Tak Halat Büküm ÇamaĢır Ġpi 

Büküm 

Flatör Paket Ġpi 

Büküm 

Vakum 

Makinası 

Adet 4 78 36 10 20 2 1 

Net Operasyon Süresi 23 24 24 24 24 24 6 

Operatör Sayısı 3 6 6 12 6 3 6 

 

 

 

 

 

Aylar/ÇalıĢılan 

Günler 

Ocak ġubat Mart Nisan Mayıs Haziran 

26 24 27 25 25 26 

Temmuz Ağustos Eylül Ekim Kasım Aralık 

27 26 26 25 22 26 

 

Budinöz 

 

(M1) 

BeĢik Büküm 

 

(M2) 

Tik Tak 

 

(M3) 

Halat Büküm 

 

(M4) 

ÇamaĢır Ġpi 

Büküm 

(M5) 

Flatör Paket Ġpi 

Büküm 

(M6) 

Vakum 

Makinası 

(M7) 

Aylar  

Ocak 2392 48672 22464 6240 12480 1248 156 

ġubat 2208 44928 20736 5760 11520 1152 144 

Mart 2484 50544 23328 6480 12960 1296 162 

Nisan 2300 46800 21600 6000 12000 1200 150 

Mayıs 2300 46800 21600 6000 12000 1200 150 

Haziran 2392 48672 22464 6240 12480 1248 156 

Temmuz 2484 50544 23328 6480 12960 1296 162 

Ağustos 2392 48672 22464 6240 12480 1248 156 

Eylül 2392 48672 22464 6240 12480 1248 156 

Ekim 2300 46800 21600 6000 12000 1200 150 

Kasım 2024 41184 19008 5280 10560 1056 132 

Aralık 2392 48672 22464 6240 12480 1248 156 
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EK-1(Devamı): 

Tablo 4. Ürünlerin Normal Mesaide Doğrudan Üretime Katılan Hammadde, Malzeme, ĠĢçilik ve Genel Üretim Giderleri Maliyetine Göre Üretim  

Maliyeti 

Ürün Notasyonu Ürün Cinsi Üretim Maliyeti (Tl) 

X1 Çuval Ağzı Ġpi 

 

3.70 

X2 Ambalaj Ġpi 

 

3.70 

X3 ÇamaĢır Ġpi 

 

3.75 

X4 Rafya Halat 

 

3.75 

X5 Misina 

 

3.65 

X6 Balya Ġpi 

 

2.10 

X7 Paket Ġpi 

 

3.70 

X8 Uçurtma Ġpi 

 

4.50 

X9 Bağlama Ġpi 

 

3.70 

X10 UV‟li Çuval Ağzı Ġpi 

 

3.90 
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EK-1(Devamı): 

Tablo 5. Ürünlerin Fazla Mesaide Doğrudan Üretime Katılan Hammadde, Malzeme, ĠĢçilik ve Genel Üretim Giderleri Maliyetine Göre Üretim 

Maliyeti 

Ürün Notasyonu Ürün Cinsi Üretim Maliyeti (Tl) 

X1 Çuval Ağzı Ġpi 

 

3.94 

X2 Ambalaj Ġpi 

 

3.94 

X3 ÇamaĢır Ġpi 

 

3.99 

X4 Rafya Halat 

 

3.99 

X5 Misina 

 

3.89 

X6 Balya Ġpi 

 

2.34 

X7 Paket Ġpi 

 

3.94 

X8 Uçurtma Ġpi 

 

4.74 

X9 Bağlama Ġpi 

 

3.94 

X10 UV‟li Çuval Ağzı Ġpi 

 

4.14 
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EK-1(Devamı): 

Tablo 6. Ürünlerin Stok Bulundurma Maliyeti ( I it ) 

Ürün Notasyonu Ürün Cinsi Stok Bulundurma Maliyeti (Iit)Tl/Ay 

X1 Çuval Ağzı Ġpi 

 

3,82 

X2 Ambalaj Ġpi 

 

3,82 

X3 ÇamaĢır Ġpi 

 

3,875 

X4 Rafya Halat 

 

3,875 

X5 Misina 

 

3,771 

X6 Balya Ġpi 

 

2,17 

X7 Paket Ġpi 

 

3,82 

X8 Uçurtma Ġpi 

 

4,65 

X9 Bağlama Ġpi 

 

3,82 

X10 UV‟li Çuval Ağzı Ġpi 

 

4,03 
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EK-1(Devamı): 

Tablo 7. Ürünlerin SatıĢ Fiyatları 

Ürün Notasyonu Ürün Cinsi SatıĢ Fiyatı (Tl) 

X1 Çuval Ağzı Ġpi 

 

4.30 

X2 Ambalaj Ġpi 

 

4.30 

X3 ÇamaĢır Ġpi 

 

4.90 

X4 Rafya Halat 

 

4.30 

X5 Misina 

 

4.20 

X6 Balya Ġpi 

 

3.6 

X7 Paket Ġpi 

 

4.30 

X8 Uçurtma Ġpi 

 

6.00 

X9 Bağlama Ġpi 

 

4.30 

X10 UV‟li Çuval Ağzı Ġpi 

 

4.45 
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EK-1(Devamı): 

 

Tablo 8. ĠĢletmenin 2010 Yılı Diğer Giderleri (Genel Üretim Giderleri) 

 

Genel Üretim Gider Kalemleri Masraf (Tl) 

Depo/iĢçilik 45.000 

Nakliye 400.000 

SatıĢ/Pazarlama Giderleri 20.000 

MaaĢ+SSK 1.020.000 

Reklam/Tanıtım 20.000 

Amortisman 8.000 

Resmi Harç/Noter 12.000 

Mali MüĢavir 15.000 

Ofis Gideri 10.000 

Diğer 850.000 

Toplam 2.400.000 
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EK-2: Modele ĠliĢkin Kısıtların Açılımı 

 

 R it + O it + I t(t-I) = D it + I it   ,i t  

 

1. Dönem 

 

1. Ürün Ġçin: 

11 11 10 11 11R O I I D     

12 12 11 12 12R O I I D     

13 13 12 13 13R O I D I   
 

14 14 13 14 14R O I D I   
 

 

2. Ürün Ġçin: 

21 21 20 21 21R O I D I   
 

22 22 21 22 22R O I D I   
 

23 23 22 23 23R O I D I   
 

24 24 23 24 24R O I D I   
 

 

3. Ürün Ġçin: 

31 31 30 31 31R O I D I   
 

32 32 31 32 32R O I D I   
 

33 33 32 33 33R O I D I   
 

34 34 33 34 34R O I D I   
 

 

4. Ürün Ġçin: 

41 41 40 41 41R O I D I   
 

42 42 41 42 42R O I D I   
 

43 43 42 43 43R O I D I   
 

44 44 43 44 44R O I D I   
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EK-2(Devamı): 

 

5. Ürün Ġçin: 

51 51 50 51 51R O I D I   
 

52 52 51 52 52R O I D I   
 

53 53 52 53 53R O I D I   
 

54 54 53 54 54R O I D I   
 

 

6. Ürün Ġçin: 

R61 + O61 + I60 =D61 + I61 

R62 + O62 + I61 =D62 + I62 

R63 + O63 + I62 =D63 + I63 

R64 + O64 + I63 =D64 + I64 

 

7. Ürün Ġçin: 

R71 + O71 + I70 =D71 + I71 

R72 + O72 + I71 =D72 + I72 

R73 + O73 + I72 =D73 + I73 

R74 + O74 + I73 =D74 + I74 

 

8. Ürün Ġçin: 

R81 + O81 + I80 =D81 + I81 

R82 + O82 + I81 =D82 + I82 

R83 + O83 + I82 =D83 + I83 

R84 + O84 + I83 =D84 + I84 

 

9. Ürün Ġçin: 

R91 + O91 + I90 =D91 + I91 

R92 + O92 + I91 =D92 + I92 

R93 + O93 + I92 =D93 + I93 

R94 + O94 + I93 =D94 + I94 
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EK-2(Devamı): 

 

10. Ürün Ġçin: 

R101 + O101 + I100 =D101 + I101 

R102 + O102 + I101 =D102 + I102 

R103 + O103 + I102 =D103 + I103 

R104 + O104 + I103 =D104 + I104 

 

2. Dönem  

 

1. Ürün Ġçin: 

11 11 10 11 11R O I D I   
 

12 12 11 12 12R O I D I   
 

13 13 12 13 13R O I D I   
 

14 14 13 14 14R O I D I   
 

 

2. Ürün Ġçin: 

21 21 20 21 21R O I D I   
 

22 22 21 22 22R O I D I   
 

23 23 22 23 23R O I D I   
 

24 24 23 24 24R O I D I   
 

 

3. Ürün Ġçin: 

31 31 30 31 31R O I D I   
 

32 32 31 32 32R O I D I   
 

33 33 32 33 33R O I D I   
 

34 34 33 34 34R O I D I   
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EK-2(Devamı): 

 

4. Ürün Ġçin: 

41 41 40 41 41R O I D I   
 

42 42 41 42 42R O I D I   
 

43 43 42 43 43R O I D I   
 

44 44 43 44 44R O I D I   
 

 

5. Ürün Ġçin: 

51 51 50 51 51R O I D I   
 

52 52 51 52 52R O I D I   
 

53 53 52 53 53R O I D I   
 

54 54 53 54 54R O I D I   
 

 

6. Ürün Ġçin: 

R61 + O61 + I60 =D61 + I61 

R62 + O62 + I61 =D62 + I62 

R63 + O63 + I62 =D63 + I63 

R64 + O64 + I63 =D64 + I64 

 

7. Ürün Ġçin: 

R71 + O71 + I70 =D71 + I71 

R72 + O72 + I71 =D72 + I72 

R73 + O73 + I72 =D73 + I73 

R74 + O74 + I73 =D74 + I74 

 

8. Ürün Ġçin: 

R81 + O81 + I80 =D81 + I81 

R82 + O82 + I81 =D82 + I82 

R83 + O83 + I82 =D83 + I83 

R84 + O84 + I83 =D84 + I84 
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EK-2(Devamı): 

 

9. Ürün Ġçin: 

R91 + O91 + I90 =D91 + I91 

R92 + O92 + I91 =D92 + I92 

R93 + O93 + I92 =D93 + I93 

R94 + O94 + I93 =D94 + I9 

 

10. Ürün Ġçin: 

R101 + O101 + I100 =D101 + I101 

R102 + O102 + I101 =D102 + I102 

R103 + O103 + I102 =D103 + I103 

R104 + O104 + I103 =D104 + I104 

 

3. Dönem 

 

1. Ürün Ġçin: 

11 11 10 11 11R O I D I   
 

12 12 11 12 12R O I D I   
 

13 13 12 13 13R O I D I   
 

14 14 13 14 14R O I D I   
 

 

2. Ürün Ġçin: 

21 21 20 21 21R O I D I   
 

22 22 21 22 22R O I D I   
 

23 23 22 23 23R O I D I   
 

24 24 23 24 24R O I D I   
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EK-2(Devamı): 

 

3. Ürün Ġçin: 

31 31 30 31 31R O I D I   
 

32 32 31 32 32R O I D I   
 

33 33 32 33 33R O I D I   
 

34 34 33 34 34R O I D I   
 

 

4. Ürün Ġçin: 

41 41 40 41 41R O I D I   
 

42 42 41 42 42R O I D I   
 

43 43 42 43 43R O I D I   
 

44 44 43 44 44R O I D I   
 

 

5. Ürün Ġçin: 

51 51 50 51 51R O I D I   
 

52 52 51 52 52R O I D I   
 

53 53 52 53 53R O I D I   
 

54 54 53 54 54R O I D I   
 

 

6. Ürün Ġçin: 

R61 + O61 + I60 =D61 + I61 

R62 + O62 + I61 =D62 + I62 

R63 + O63 + I62 =D63 + I63 

R64 + O64 + I63 =D64 + I64 

 

7. Ürün Ġçin: 

R71 + O71 + I70 =D71 + I71 

R72 + O72 + I71 =D72 + I72 

R73 + O73 + I72 =D73 + I73 

R74 + O74 + I73 =D74 + I74 
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EK-2(Devamı): 

 

8. Ürün Ġçin: 

R81 + O81 + I80 =D81 + I81 

R82 + O82 + I81 =D82 + I82 

R83 + O83 + I82 =D83 + I83 

R84 + O84 + I83 =D84 + I84 

 

9. Ürün Ġçin: 

R91 + O91 + I90 =D91 + I91 

R92 + O92 + I91 =D92 + I92 

R93 + O93 + I92 =D93 + I93 

R94 + O94 + I93 =D94 + I94 

 

10. Ürün Ġçin: 

R101 + O101 + I100 =D101 + I101 

R102 + O102 + I101 =D102 + I102 

R103 + O103 + I102 =D103 + I103 

R104 + O104 + I103 =D104 + I104 

 

 
10

1i


7

1m


4

1t

 bim  R it  ≤  Mmt  , ,i t m  

 

1. Dönem 

 

1. Makine Ġçin : (Budinöz ile ilgili kısıt)  

11 11 21 21 31 31 41 41 51 51 61 61 71 71 81 81 91 91 101 101 11b R b R b R b R b R b R b R b R b R b R M         
 

(1. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

11 21 310,0033 0,0033 0,0033 2392R R R       

12 22 320,0033 0,0033 0,0033 2208R R R     

13 23 330,0033 0,0033 0,0033 2484R R R     
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EK-2(Devamı): 

 

14 24 340,0033 0,0033 0,0033 2300R R R     

 

2. Makine Ġçin : (BeĢik Büküm ile ilgili kısıt)  

 

12 11 22 21 32 31 42 41 52 51 62 61 72 71 82 81 92 91 102 101 12b R b R b R b R b R b R b R b R b R b R M         
 

(2. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

11 21 41 51 61 910,003 0,003 0,003 0,003 0,003 0,003 48672R R R R R R       

12 22 42 52 62 920,003 0,003 0,003 0,003 0,003 0,003 44928R R R R R R       

13 23 43 53 63 930,003 0,003 0,003 0,003 0,003 0,003 50544R R R R R R       

14 24 44 54 64 940,003 0,003 0,003 0,003 0,003 0,003 46800R R R R R R       

 

3. Makine Ġçin : (Tik tak ile ilgili kısıt)  

 

13 11 23 21 33 31 43 41 53 51 63 61 73 71 83 81 93 91 103 101 13b R b R b R b R b R b R b R b R b R b R M         
 

(3. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

11 21 41 61 71 81 91 1010,008 0,006 0,0068 0,004 0,0027 0,0048 0,006 0,008 22464R R R R R R R R         

12 22 42 62 72 82 92 1020,008 0,006 0,0068 0,004 0,0027 0,0048 0,006 0,008 20736R R R R R R R R         

13 23 43 63 73 83 93 1030,008 0,006 0,0068 0,004 0,0027 0,0048 0,006 0,008 23328R R R R R R R R         

14 24 44 64 74 84 94 1040,008 0,006 0,0068 0,004 0,0027 0,0048 0,006 0,008 21600R R R R R R R R         

 

4. Makine Ġçin : (Halat Büküm ile ilgili kısıt)  

14 11 24 21 34 31 44 41 54 51 64 61 74 71 84 81 94 91 104 101 14b R b R b R b R b R b R b R b R b R b R M         
 

(4 . makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 
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EK-2(Devamı): 

 

41 510,0044 0,005 6240R R   

42 520,0044 0,005 5760R R   

43 530,0044 0,005 6480R R   

44 540,0044 0,005 6000R R   

 

5. Makine Ġçin : (ÇamaĢır Ġpi Büküm ile ilgili kısıt)  

 

15 11 25 21 35 31 45 41 55 51 65 61 75 71 85 81 95 91 105 101 15b R b R b R b R b R b R b R b R b R b R M         
 

(5 . makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

31 410,0008 0,0053 12480R R   

32 420,0008 0,0053 11520R R   

33 430,0008 0,0053 12960R R   

34 440,0008 0,0053 12000R R   

 

6. Makine Ġçin : (Flatör Paket Ġpi Büküm ile ilgili kısıt)  

 

16 11 26 21 36 31 46 41 56 51 66 61 76 71 86 81 96 91 106 101 16b R b R b R b R b R b R b R b R b R b R M         
 

(6 . makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

71 810,0075 0,0075 1248R R   

72 820,0075 0,0075 1152R R   

73 830,0075 0,0075 1296R R   

74 840,0075 0,0075 1200R R   

 

 

 

 

 



98 

 

EK-2(Devamı): 

 

7. Makine Ġçin : (Vakum ile ilgili kısıt)  

 

17 11 27 21 37 31 47 41 57 51 67 61 77 71 87 81 97 91 107 101 17b R b R b R b R b R b R b R b R b R b R M         
 

(7 . makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

11 21 31 41 51 61 91 1010,003 0,0024 0,0016 0,0015 0,0015 0,0018 0,0024 0,003 156R R R R R R R R         

12 22 32 42 52 62 92 1020,003 0,0024 0,0016 0,0015 0,0015 0,0018 0,0024 0,003 144R R R R R R R R         

13 23 33 43 53 63 93 1030,003 0,0024 0,0016 0,0015 0,0015 0,0018 0,0024 0,003 162R R R R R R R R         

14 24 34 44 54 64 94 1040,003 0,0024 0,0016 0,0015 0,0015 0,0018 0,0024 0,003 150R R R R R R R R         

 

2. Dönem 

 

 1. Makine Ġçin : (Budinöz ile ilgili kısıt)  

11 11 21 21 31 31 41 41 51 51 61 61 71 71 81 81 91 91 101 101 11b R b R b R b R b R b R b R b R b R b R M         
 

(1. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

11 21 310,0033 0,0033 0,0033 2300R R R       

12 22 320,0033 0,0033 0,0033 2392R R R     

13 23 330,0033 0,0033 0,0033 2484R R R     

14 24 340,0033 0,0033 0,0033 2392R R R     

 

 2. Makine Ġçin : (BeĢik Büküm ile ilgili kısıt)  

 

12 11 22 21 32 31 42 41 52 51 62 61 72 71 82 81 92 91 102 101 12b R b R b R b R b R b R b R b R b R b R M         
 

(2. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 
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EK-2(Devamı): 

 

11 21 41 51 61 910,003 0,003 0,003 0,003 0,003 0,003 46800R R R R R R     
 

12 22 42 52 62 920,003 0,003 0,003 0,003 0,003 0,003 48672R R R R R R       

13 23 43 53 63 930,003 0,003 0,003 0,003 0,003 0,003 50544R R R R R R       

14 24 44 54 64 940,003 0,003 0,003 0,003 0,003 0,003 48672R R R R R R       

 

 3. Makine Ġçin : (Tik tak ile ilgili kısıt)  

 

13 11 23 21 33 31 43 41 53 51 63 61 73 71 83 81 93 91 103 101 13b R b R b R b R b R b R b R b R b R b R M         
 

(3. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

11 21 41 61 71 81 91 1010,008 0,006 0,0068 0,004 0,0027 0,0048 0,006 0,008 21600R R R R R R R R       
 

12 22 42 62 72 82 92 1020,008 0,006 0,0068 0,004 0,0027 0,0048 0,006 0,008 22464R R R R R R R R         

13 23 43 63 73 83 93 1030,008 0,006 0,0068 0,004 0,0027 0,0048 0,006 0,008 23328R R R R R R R R         

14 24 44 64 74 84 94 1040,008 0,006 0,0068 0,004 0,0027 0,0048 0,006 0,008 22464R R R R R R R R         

 

 4. Makine Ġçin : (Halat Büküm ile ilgili kısıt)  

 

14 11 24 21 34 31 44 41 54 51 64 61 74 71 84 81 94 91 104 101 14b R b R b R b R b R b R b R b R b R b R M         
 

(4 . makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

41 510,0044 0,005 6000R R 
 

42 520,0044 0,005 6240R R   

43 530,0044 0,005 6480R R   

44 540,0044 0,005 6240R R   
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EK-2(Devamı): 

 

 5. Makine Ġçin : (ÇamaĢır Ġpi Büküm ile ilgili kısıt)  

 

15 11 25 21 35 31 45 41 55 51 65 61 75 71 85 81 95 91 105 101 15b R b R b R b R b R b R b R b R b R b R M         
 

(5 . makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

31 410,0008 0,0053 12000R R 
 

32 420,0008 0,0053 12480R R   

33 430,0008 0,0053 12960R R   

34 440,0008 0,0053 12480R R   

 

 6. Makine Ġçin : (Flatör Paket Ġpi Büküm ile ilgili kısıt)  

 

16 11 26 21 36 31 46 41 56 51 66 61 76 71 86 81 96 91 106 101 16b R b R b R b R b R b R b R b R b R b R M         
 

(6 . makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

71 810,0075 0,0075 1200R R 
 

72 820,0075 0,0075 1248R R   

73 830,0075 0,0075 1296R R   

74 840,0075 0,0075 1248R R   

 

 7. Makine Ġçin : (Vakum ile ilgili kısıt)  

 

17 11 27 21 37 31 47 41 57 51 67 61 77 71 87 81 97 91 107 101 17b R b R b R b R b R b R b R b R b R b R M         
 

(7 . makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

11 21 31 41 51 61 91 1010,003 0,0024 0,0016 0,0015 0,0015 0,0018 0,0024 0,003 150R R R R R R R R       
 

12 22 32 42 52 62 92 1020,003 0,0024 0,0016 0,0015 0,0015 0,0018 0,0024 0,003 156R R R R R R R R         

13 23 33 43 53 63 93 1030,003 0,0024 0,0016 0,0015 0,0015 0,0018 0,0024 0,003 162R R R R R R R R         
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EK-2(Devamı): 

 

14 24 34 44 54 64 94 1040,003 0,0024 0,0016 0,0015 0,0015 0,0018 0,0024 0,003 156R R R R R R R R         

 

3. Dönem 

 

 1. Makine Ġçin : (Budinöz ile ilgili kısıt)  

11 11 21 21 31 31 41 41 51 51 61 61 71 71 81 81 91 91 101 101 11b R b R b R b R b R b R b R b R b R b R M         
 

(1. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

11 21 310,0033 0,0033 0,0033 2392R R R       

12 22 320,0033 0,0033 0,0033 2300R R R  
  

13 23 330,0033 0,0033 0,0033 2024R R R    

14 24 340,0033 0,0033 0,0033 2392R R R     

 

 2. Makine Ġçin : (BeĢik Büküm ile ilgili kısıt)  

 

12 11 22 21 32 31 42 41 52 51 62 61 72 71 82 81 92 91 102 101 12b R b R b R b R b R b R b R b R b R b R M         
 

(2. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

11 21 41 51 61 910,003 0,003 0,003 0,003 0,003 0,003 48672R R R R R R       

12 22 42 52 62 920,003 0,003 0,003 0,003 0,003 0,003 46800R R R R R R     
 

13 23 43 53 63 930,003 0,003 0,003 0,003 0,003 0,003 41184R R R R R R       

14 24 44 54 64 940,003 0,003 0,003 0,003 0,003 0,003 48672R R R R R R       

 

 3. Makine Ġçin : (Tik tak ile ilgili kısıt)  

 

13 11 23 21 33 31 43 41 53 51 63 61 73 71 83 81 93 91 103 101 13b R b R b R b R b R b R b R b R b R b R M         
 

(3. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

11 21 41 61 71 81 91 1010,008 0,006 0,0068 0,004 0,0027 0,0048 0,006 0,008 22464R R R R R R R R         
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EK-2(Devamı): 

 

12 22 42 62 72 82 92 1020,008 0,006 0,0068 0,004 0,0027 0,0048 0,006 0,008 21600R R R R R R R R       
 

13 23 43 63 73 83 93 1030,008 0,006 0,0068 0,004 0,0027 0,0048 0,006 0,008 19008R R R R R R R R         

14 24 44 64 74 84 94 1040,008 0,006 0,0068 0,004 0,0027 0,0048 0,006 0,008 22464R R R R R R R R         

 

 4. Makine Ġçin : (Halat Büküm ile ilgili kısıt)  

14 11 24 21 34 31 44 41 54 51 64 61 74 71 84 81 94 91 104 101 14b R b R b R b R b R b R b R b R b R b R M         
 

(4 . makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

41 510,0044 0,005 6240R R   

42 520,0044 0,005 6000R R 
 

43 530,0044 0,005 5280R R   

44 540,0044 0,005 6240R R   

 

 5. Makine Ġçin : (ÇamaĢır Ġpi Büküm ile ilgili kısıt)  

 

15 11 25 21 35 31 45 41 55 51 65 61 75 71 85 81 95 91 105 101 15b R b R b R b R b R b R b R b R b R b R M         
 

(5 . makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

31 410,0008 0,0053 12480R R   

32 420,0008 0,0053 12000R R 
 

33 430,0008 0,0053 10560R R   

34 440,0008 0,0053 12480R R   

 

 6. Makine Ġçin : (Flatör Paket Ġpi Büküm ile ilgili kısıt)  

 

16 11 26 21 36 31 46 41 56 51 66 61 76 71 86 81 96 91 106 101 16b R b R b R b R b R b R b R b R b R b R M         
 

(6 . makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 
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EK-2(Devamı): 

 

71 810,0075 0,0075 1248R R   

72 820,0075 0,0075 1200R R 
 

73 830,0075 0,0075 1056R R   

74 840,0075 0,0075 1248R R   

 

 7. Makine Ġçin : (Vakum ile ilgili kısıt)  

 

17 11 27 21 37 31 47 41 57 51 67 61 77 71 87 81 97 91 107 101 17b R b R b R b R b R b R b R b R b R b R M         
 

(7 . makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

11 21 31 41 51 61 91 1010,003 0,0024 0,0016 0,0015 0,0015 0,0018 0,0024 0,003 156R R R R R R R R         

12 22 32 42 52 62 92 1020,003 0,0024 0,0016 0,0015 0,0015 0,0018 0,0024 0,003 150R R R R R R R R       
 

13 23 33 43 53 63 93 1030,003 0,0024 0,0016 0,0015 0,0015 0,0018 0,0024 0,003 132R R R R R R R R         

14 24 34 44 54 64 94 1040,003 0,0024 0,0016 0,0015 0,0015 0,0018 0,0024 0,003 156R R R R R R R R         

 

 
10

1i


7

1m


4

1t

 bim O it ≤  0,5 Mmt                   , ,i t m  

 

1. Dönem  

 

1. Makine Ġçin : (Budinöz ile ilgili kısıt)  

 

11 11 21 21 31 31 41 41 51 51 61 61 71 71 81 81 91 91 101 101 110,5b O b O b O b O b O b O b O b O b O b O M           

(1. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

11 21 310,0033 0,0033 0,0033 1196O O O     

12 22 320,0033 0,0033 0,0033 1104O O O     

13 23 330,0033 0,0033 0,0033 1242O O O     
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EK-2(Devamı): 

 

14 24 340,0033 0,0033 0,0033 1150O O O     

 

2. Makine Ġçin : (BeĢik Büküm ile ilgili kısıt)  

 

12 11 22 21 32 31 42 41 52 51 62 61 72 71 82 81 92 91 102 101 120,5b O b O b O b O b O b O b O b O b O b O M           

(2. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

11 21 41 51 61 910,003 0,003 0,003 0,003 0,003 0,003 24336O O O O O O       

12 22 42 52 62 920,003 0,003 0,003 0,003 0,003 0,003 22464O O O O O O       

13 23 43 53 63 930,003 0,003 0,003 0,003 0,003 0,003 25272O O O O O O       

14 24 44 54 64 940,003 0,003 0,003 0,003 0,003 0,003 23400O O O O O O       

 

3. Makine Ġçin : (Tik tak ile ilgili kısıt)  

 

13 11 23 21 33 31 43 41 53 51 63 61 73 71 83 81 93 91 103 101 130,5b O b O b O b O b O b O b O b O b O b O M           

(3. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

11 21 41 61 71 81 91 1010,008 0,006 0,0068 0,004 0,0027 0,0048 0,006 0,008 11232O O O O O O O O         

12 22 42 62 72 82 92 1020,008 0,006 0,0068 0,004 0,0027 0,0048 0,006 0,008 10368O O O O O O O O         

13 23 43 63 73 83 93 1030,008 0,006 0,0068 0,004 0,0027 0,0048 0,006 0,008 11664O O O O O O O O         

14 24 44 64 74 84 94 1040,008 0,006 0,0068 0,004 0,0027 0,0048 0,006 0,008 10800O O O O O O O O         

 

4. Makine Ġçin : (Halat Büküm ile ilgili kısıt)  

 

14 11 24 21 34 31 44 41 54 51 64 61 74 71 84 81 94 91 104 101 140,5b O b O b O b O b O b O b O b O b O b O M           

(4 . makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

41 510,0044 0,003 3120O O   

42 520,0044 0,003 2880O O   
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EK-2(Devamı): 

 

43 530,0044 0,003 3240O O   

44 540,0044 0,003 3000O O   

 

5. Makine Ġçin : (ÇamaĢır Ġpi Büküm ile ilgili kısıt)  

 

15 11 25 21 35 31 45 41 55 51 65 61 75 71 85 81 95 91 105 101 150,5b O b O b O b O b O b O b O b O b O b O M           

(5 . makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

31 410,0008 0,0053 6240O O   

32 420,0008 0,0053 5760O O   

33 430,0008 0,0053 6480O O   

34 440,0008 0,0053 6000O O   

 

6. Makine Ġçin : (Flatör Paket Ġpi Büküm ile ilgili kısıt)  

 

16 11 26 21 36 31 46 41 56 51 66 61 76 71 86 81 96 91 106 101 160,5b O b O b O b O b O b O b O b O b O b O M           

(6 . makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

71 810,0075 0,0075 624O O   

72 820,0075 0,0075 576O O   

73 830,0075 0,0075 648O O   

74 840,0075 0,0075 600O O   

 

7. Makine Ġçin : (Vakum ile ilgili kısıt)  

 

17 11 27 21 37 31 47 41 57 51 67 61 77 71 87 81 97 91 107 101 170,5b O b O b O b O b O b O b O b O b O b O M           

(7 . makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

11 21 31 41 51 61 91 1010,003 0,0024 0,0016 0,0015 0,0015 0,0018 0,0024 0,003 78O O O O O O O O       
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EK-2(Devamı): 

 

12 22 32 42 52 62 92 1020,003 0,0024 0,0016 0,0015 0,0015 0,0018 0,0024 0,003 72O O O O O O O O         

13 23 33 43 53 63 93 1030,003 0,0024 0,0016 0,0015 0,0015 0,0018 0,0024 0,003 81O O O O O O O O         

14 24 34 44 54 64 94 1040,003 0,0024 0,0016 0,0015 0,0015 0,0018 0,0024 0,003 75O O O O O O O O         

 

2. Dönem  

 

1. Makine Ġçin : (Budinöz ile ilgili kısıt)  

11 11 21 21 31 31 41 41 51 51 61 61 71 71 81 81 91 91 101 101 110,5b O b O b O b O b O b O b O b O b O b O M           

(1. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

11 21 310,0033 0,0033 0,0033 1150O O O  
  

12 22 320,0033 0,0033 0,0033 1196O O O     

13 23 330,0033 0,0033 0,0033 1242O O O     

14 24 340,0033 0,0033 0,0033 1196O O O     

 

2. Makine Ġçin : (BeĢik Büküm ile ilgili kısıt)  

 

12 11 22 21 32 31 42 41 52 51 62 61 72 71 82 81 92 91 102 101 120,5b O b O b O b O b O b O b O b O b O b O M           

(2. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

11 21 41 51 61 910,003 0,003 0,003 0,003 0,003 0,003 23400O O O O O O     
 

12 22 42 52 62 920,003 0,003 0,003 0,003 0,003 0,003 24336O O O O O O       

13 23 43 53 63 930,003 0,003 0,003 0,003 0,003 0,003 25272O O O O O O       

14 24 44 54 64 940,003 0,003 0,003 0,003 0,003 0,003 24336O O O O O O       

 

3. Makine Ġçin : (Tiktak ile ilgili kısıt)  

 

13 11 23 21 33 31 43 41 53 51 63 61 73 71 83 81 93 91 103 101 130,5b O b O b O b O b O b O b O b O b O b O M           

(3. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 
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EK-2(Devamı): 

 

11 21 41 61 71 81 91 1010,008 0,006 0,0068 0,004 0,0027 0,0048 0,006 0,008 10800O O O O O O O O       
 

12 22 42 62 72 82 92 1020,008 0,006 0,0068 0,004 0,0027 0,0048 0,006 0,008 11232O O O O O O O O         

13 23 43 63 73 83 93 1030,008 0,006 0,0068 0,004 0,0027 0,0048 0,006 0,008 11664O O O O O O O O         

14 24 44 64 74 84 94 1040,008 0,006 0,0068 0,004 0,0027 0,0048 0,006 0,008 11232O O O O O O O O         

 

4. Makine Ġçin : (Halat Büküm ile ilgili kısıt)  

 

14 11 24 21 34 31 44 41 54 51 64 61 74 71 84 81 94 91 104 101 140,5b O b O b O b O b O b O b O b O b O b O M           

(4 . makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

41 510,0044 0,003 3000O O 
 

42 520,0044 0,003 3120O O   

43 530,0044 0,003 3240O O   

44 540,0044 0,003 3120O O   

 

5. Makine Ġçin : (ÇamaĢır Ġpi Büküm ile ilgili kısıt)  

 

15 11 25 21 35 31 45 41 55 51 65 61 75 71 85 81 95 91 105 101 150,5b O b O b O b O b O b O b O b O b O b O M           

(5 . makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

31 410,0008 0,0053 6000O O 
 

32 420,0008 0,0053 6240O O   

33 430,0008 0,0053 6480O O   

34 440,0008 0,0053 6240O O   
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EK-2(Devamı): 

 

6. Makine Ġçin : (Flatör Paket Ġpi Büküm ile ilgili kısıt)  

 

16 11 26 21 36 31 46 41 56 51 66 61 76 71 86 81 96 91 106 101 160,5b O b O b O b O b O b O b O b O b O b O M           

(6 . makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

71 810,0075 0,0075 600O O 
 

72 820,0075 0,0075 624O O   

73 830,0075 0,0075 648O O   

74 840,0075 0,0075 624O O   

 

7. Makine Ġçin : (Vakum ile ilgili kısıt)  

 

17 11 27 21 37 31 47 41 57 51 67 61 77 71 87 81 97 91 107 101 170,5b O b O b O b O b O b O b O b O b O b O M           

(7 . makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

11 21 31 41 51 61 91 1010,003 0,0024 0,0016 0,0015 0,0015 0,0018 0,0024 0,003 75O O O O O O O O       
 

12 22 32 42 52 62 92 1020,003 0,0024 0,0016 0,0015 0,0015 0,0018 0,0024 0,003 78O O O O O O O O         

13 23 33 43 53 63 93 1030,003 0,0024 0,0016 0,0015 0,0015 0,0018 0,0024 0,003 81O O O O O O O O         

14 24 34 44 54 64 94 1040,003 0,0024 0,0016 0,0015 0,0015 0,0018 0,0024 0,003 78O O O O O O O O         

 

3. Dönem  

 

1. Makine Ġçin : (Budinöz ile ilgili kısıt)  

 

11 11 21 21 31 31 41 41 51 51 61 61 71 71 81 81 91 91 101 101 110,5b O b O b O b O b O b O b O b O b O b O M           

(1. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 
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EK-2(Devamı): 

  

12 22 320,0033 0,0033 0,0033 1150O O O  
  

13 23 330,0033 0,0033 0,0033 1012O O O     

14 24 340,0033 0,0033 0,0033 1196O O O     

 

2. Makine Ġçin : (BeĢik Büküm ile ilgili kısıt)  

 

12 11 22 21 32 31 42 41 52 51 62 61 72 71 82 81 92 91 102 101 120,5b O b O b O b O b O b O b O b O b O b O M           

(2. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

11 21 41 51 61 910,003 0,003 0,003 0,003 0,003 0,003 24336O O O O O O       

12 22 42 52 62 920,003 0,003 0,003 0,003 0,003 0,003 23400O O O O O O     
 

13 23 43 53 63 930,003 0,003 0,003 0,003 0,003 0,003 20592O O O O O O       

14 24 44 54 64 940,003 0,003 0,003 0,003 0,003 0,003 24336O O O O O O       

 

3. Makine Ġçin : (Tik tak ile ilgili kısıt)  

 

13 11 23 21 33 31 43 41 53 51 63 61 73 71 83 81 93 91 103 101 130,5b O b O b O b O b O b O b O b O b O b O M           

(3. makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

11 21 41 61 71 81 91 1010,008 0,006 0,0068 0,004 0,0027 0,0048 0,006 0,008 11232O O O O O O O O         

12 22 42 62 72 82 92 1020,008 0,006 0,0068 0,004 0,0027 0,0048 0,006 0,008 10800O O O O O O O O       
 

13 23 43 63 73 83 93 1030,008 0,006 0,0068 0,004 0,0027 0,0048 0,006 0,008 9504O O O O O O O O         

14 24 44 64 74 84 94 1040,008 0,006 0,0068 0,004 0,0027 0,0048 0,006 0,008 11232O O O O O O O O         

 

4. Makine Ġçin : (Halat Büküm ile ilgili kısıt)  

14 11 24 21 34 31 44 41 54 51 64 61 74 71 84 81 94 91 104 101 140,5b O b O b O b O b O b O b O b O b O b O M           

(4 . makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

 



110 

 

EK-2(Devamı): 

 

41 510,0044 0,003 3120O O   

42 520,0044 0,003 3000O O 
 

43 530,0044 0,003 2640O O   

44 540,0044 0,003 3120O O   

 

5. Makine Ġçin : (ÇamaĢır Ġpi Büküm ile ilgili kısıt)  

 

15 11 25 21 35 31 45 41 55 51 65 61 75 71 85 81 95 91 105 101 150,5b O b O b O b O b O b O b O b O b O b O M           

(5 . makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

31 410,0008 0,0053 6240O O   

32 420,0008 0,0053 6000O O 
 

33 430,0008 0,0053 5280O O   

34 440,0008 0,0053 6240O O   

 

6. Makine Ġçin : (Flatör Paket Ġpi Büküm ile ilgili kısıt)  

 

16 11 26 21 36 31 46 41 56 51 66 61 76 71 86 81 96 91 106 101 160,5b O b O b O b O b O b O b O b O b O b O M           

(6 . makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

71 810,0075 0,0075 624O O   

72 820,0075 0,0075 600O O 
 

73 830,0075 0,0075 528O O   

74 840,0075 0,0075 624O O 
 

 

7. Makine Ġçin : (Vakum ile ilgili kısıt)  

 

17 11 27 21 37 31 47 41 57 51 67 61 77 71 87 81 97 91 107 101 170,5b O b O b O b O b O b O b O b O b O b O M           
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EK-2(Devamı): 

 

(7 . makinede 1. Periyotta tüm ürünler için kısıt) 

 

11 21 31 41 51 61 91 1010,003 0,0024 0,0016 0,0015 0,0015 0,0018 0,0024 0,003 78O O O O O O O O         

12 22 32 42 52 62 92 1020,003 0,0024 0,0016 0,0015 0,0015 0,0018 0,0024 0,003 75O O O O O O O O       
 

13 23 33 43 53 63 93 1030,003 0,0024 0,0016 0,0015 0,0015 0,0018 0,0024 0,003 66O O O O O O O O         

14 24 34 44 54 64 94 1040,003 0,0024 0,0016 0,0015 0,0015 0,0018 0,0024 0,003 78O O O O O O O O         

 

Wt – Wt-1 = Ht – Ft  t=1, 2, 3, 4, … ,12 

(Dönem içinde iĢe alınan-çıkarılan iĢgücünün denge kısıtı) 

 

1. Dönem 

 

W1 – W0 = H1 – F1 

W2 – W1 = H2 – F2 

W3 – W2 = H3 – F3 

W4 – W3 = H4 – F4 

 

Wt  ≥  W0  ise; 

 

W1 – W0 – H1 + F1 = 0 

W2 – W1 – H2 + F2= 0 

W3 – W2 – H3 + F3= 0 

W4 – W3 – H4 + F4= 0 

2. Dönem 

 

W1 – W0 = H1 – F1 

W2 – W1 = H2 – F2 

W3 – W2 = H3 – F3 

W4 – W3 = H4 – F4 

 

Wt  ≥  W0  ise; 
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EK-2(Devamı): 

 

W1 – W0 – H1 + F1 = 0 

W2 – W1 – H2 + F2= 0 

W3 – W2 – H3 + F3= 0 

W4 – W3 – H4 + F4= 0 

 

3. Dönem 

 

W1 – W0 = H1 – F1 

W2 – W1 = H2 – F2 

W3 – W2 = H3 – F3 

W4 – W3 = H4 – F4 

 

Wt  ≥  W0  ise; 

 

W1 – W0 – H1 + F1 = 0 

W2 – W1 – H2 + F2= 0 

W3 – W2 – H3 + F3= 0 

W4 – W3 – H4 + F4= 0 
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EK- 3: Hedef Programlama Modelinin Hedeflere Göre Sonuçları 

 Kısıtlar:  

 

 Hedef 1 

   

10 12 12

1 1

1 1 1

2400000 ( )it it it it it t t

i t t

S D a R b O c I f H g F d d Karhedefi 

  

                

 

 

 1. Dönem Kar Hedefi Kısıtı ( Ocak-ġubat-Mart-Nisan ): 

 

10 4

1 1

1 1

600000i it it it it

i t

S D a R b O c I d d Kar Hedefi 

 

            

 

Kar=4,30(D11+D12+D13+D14)+4.30(D21+D22+D23+D24)+4,90(D31+D32+D33+D34)+4.30 

(D41+D42+D43+D44)+4.20(D51+D52+D53+D54+D55)+3.60(D61+D62+D63+D64)+4.30(D71+

D72+D73+D74)+6.00(D81+D82+D83+D84)+4.30(D91+D92+D93+D94)+4.45(D101+D102+D103

+D104)-{3.70(R11+R12+R13+R14)+3.94(O11+O12+O13+O14)+3.82(I11+I12+I13+I14)+3.70 

(R21+R22+R23+R24)+3.94(O21+O22+O23+O24)+3.82(I21+I22+I23+I24)+3.75(R31+R32+R33+

R34)+3.99(O31+O32+O33+O34)+3.875(I31+I32+I33+I34)+3.75(R41+R42+R43+R44)+3.99(O41

+O42+O43+O44)+3.875(I41+I42+I43+I44)+3.65(R51+R52+R53+R54)+3.89(O51+O52+O53+ 

O54)+3.771(I51+I52+I53+I54)+2.10(R61+R62+R63+R64)+2.34(O61+O62+O63+O64)+2.17(I61+

I62+I63+I64)+3.70(R71+R72+R73+R74)+3.94(O71+O72+O73+O74)+3.82(I71+I72+I73+I74)+4.5

0(R81+R82+R83+R84)+4.74(O81+O82+O83+O84)+4.65(I81+I82+I83+I84)+3.70(R91+R92+R93 

+R94)+3.94(O91+O92+O93+O94)+3.82(I91+I92+I93+I94)+3.90(R101+R102+R103+R104)+4.14 

(O101+O102+O103+O104)+4.03(I101+I102+I103+I104)+1(H1+ H2 +H3 +H4)+2(F1 +F2 +F3 + 

F4 )} – 600.000+ d1
- 
- d1

+
 = 1.000.000 TL 

 

 2. Dönem Kar Hedefi Kısıtı ( Mayıs-Haziran-Temmuz-Ağustos ): 

 

10 4

1 1

1 1

1080000i it it it it

i t

S D a R b O c I d d Kar Hedefi 
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EK-3(Devamı): 

 

Kar=4,30(D11+D12+D13+D14)+4.30(D21+D22+D23+D24)+4,90(D31+D32+D33+D34)+4.30 

(D41+D42+D43+D44)+4.20(D51+D52+D53+D54+D55)+3.60(D61+D62+D63+D64)+4.30(D71+

D72+D73+D74)+6.00(D81+D82+D83+D84)+4.30(D91+D92+D93+D94)+4.45(D101+D102+D103

+D104)-{3.70(R11+R12+R13+R14)+3.94(O11+O12+O13+O14)+3.82(I11+I12+I13+I14)+3.70 

(R21+R22+R23+R24)+3.94(O21+O22+O23+O24)+3.82(I21+I22+I23+I24)+3.75(R31+R32+R33+

R34)+3.99(O31+O32+O33+O34)+3.875(I31+I32+I33+I34)+3.75(R41+R42+R43+R44)+3.99(O41

+O42+O43+O44)+3.875(I41+I42+I43+I44)+3.65(R51+R52+R53+R54)+3.89(O51+O52+O53+ 

O54)+3.771(I51+I52+I53+I54)+2.10(R61+R62+R63+R64)+2.34(O61+O62+O63+O64)+2.17(I61+

I62+I63+I64)+3.70(R71+R72+R73+R74)+3.94(O71+O72+O73+O74)+3.82(I71+I72+I73+I74)+4.5

0(R81+R82+R83+R84)+4.74(O81+O82+O83+O84)+4.65(I81+I82+I83+I84)+3.70(R91+R92+R93 

+R94)+3.94(O91+O92+O93+O94)+3.82(I91+I92+I93+I94)+3.90(R101+R102+R103+R104)+4.14 

(O101+O102+O103+O104)+4.03(I101+I102+I103+I104)+1(H1+ H2 +H3 +H4)+2(F1 +F2 +F3 + 

F4 )} – 1.080.000+ d1
- 
- d1

+
 = 1.800.000 TL 

 

 3. Dönem Kar Hedefi Kısıtı ( Eylül-Ekim-Kasım-Aralık ): 

 

10 4

1 1

1 1

720000i it it it it

i t

S D a R b O c I d d Kar Hedefi 

 

            

 

Kar=4,30(D11+D12+D13+D14)+4.30(D21+D22+D23+D24)+4,90(D31+D32+D33+D34)+4.30 

(D41+D42+D43+D44)+4.20(D51+D52+D53+D54+D55)+3.60(D61+D62+D63+D64)+4.30(D71+

D72+D73+D74)+6.00(D81+D82+D83+D84)+4.30(D91+D92+D93+D94)+4.45(D101+D102+D103

+D104)-{3.70(R11+R12+R13+R14)+3.94(O11+O12+O13+O14)+3.82(I11+I12+I13+I14)+3.70 

(R21+R22+R23+R24)+3.94(O21+O22+O23+O24)+3.82(I21+I22+I23+I24)+3.75(R31+R32+R33+

R34)+3.99(O31+O32+O33+O34)+3.875(I31+I32+I33+I34)+3.75(R41+R42+R43+R44)+3.99(O41

+O42+O43+O44)+3.875(I41+I42+I43+I44)+3.65(R51+R52+R53+R54)+3.89(O51+O52+O53+ 

O54)+3.771(I51+I52+I53+I54)+2.10(R61+R62+R63+R64)+2.34(O61+O62+O63+O64)+2.17(I61+

I62+I63+I64)+3.70(R71+R72+R73+R74)+3.94(O71+O72+O73+O74)+3.82(I71+I72+I73+I74)+4.5

0(R81+R82+R83+R84)+4.74(O81+O82+O83+O84)+4.65(I81+I82+I83+I84)+3.70(R91+R92+R93 

+R94)+3.94(O91+O92+O93+O94)+3.82(I91+I92+I93+I94)+3.90(R101+R102+R103+R104)+4.14 
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EK-3(Devamı): 

 

(O101+O102+O103+O104)+4.03(I101+I102+I103+I104)+1(H1+ H2 +H3 +H4)+2(F1 +F2 +F3 + 

F4 )} – 720000+ d1
- 
- d1

+
 = 1.200.000 TL 

 

 Hedef 2 

 

Rafya Ġp ÇeĢidinin Üretim Miktarı Hedefi 

 

2. Hedef ile ilgili Kısıtlar: 

5 12

2 2

1 1

it

i t

D d d ÜretimMiktarı 

 

     

 

1. Dönem Üretim Hedefi Kısıtı ( Ocak-ġubat-Mart-Nisan ): 

5 4

2 2

1 1

it

i t

D d d ÜretimMiktarı 

 

     

 

Üretim Miktarı=(D11+D12+D13+D14)+(D21+D22+D23+D24)+(D71+D72+D73+D74) 

+(D91+D92+D93+D94)+(D101+D102+D103+D104)+ 2d  -
2d  = 360000 (kg) 

 

2. Dönem Üretim Hedefi Kısıtı ( Mayıs-Haziran-Temmuz-Ağustos ): 

5 4

2 2

1 1

it

i t

D d d ÜretimMiktarı 

 

     

 

Üretim Miktarı=(D11+D12+D13+D14)+(D21+D22+D23+D24)+(D71+D72+D73+D74) 

+(D91+D92+D93+D94)+(D101+D102+D103+D104)+ 2d  -
2d  = 648000 (kg) 

 

3. Dönem Üretim Hedefi Kısıtı ( Eylül-Ekim-Kasım-Aralık ): 

5 4

2 2

1 1

it

i t

D d d ÜretimMiktarı 

 

     

 

Üretim Miktarı=(D11+D12+D13+D14)+(D21+D22+D23+D24)+(D71+D72+D73+D74) 

+(D91+D92+D93+D94)+(D101+D102+D103+D104)+ 2d  -
2d  = 432000 (kg) 
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EK-3(Devamı): 

 

 Hedef 3 

Fazla Mesai Ġle Ġlgili Hedef 

 

3. Hedef ile ilgili Kısıtlar: 

10 12

3 3

1 1

it

i t

O d d FazlaMesai 

 

     

 

1. Dönem Üretim Hedefi Kısıtı ( Ocak-ġubat-Mart-Nisan ): 

10 4

3 3

1 1

it

i t

O d d FazlaMesai 

 

     

 

FazlaMesai=(O11+O12+O13+O14)+(O21+O22+O23+O24)+(O31+O32+O33+O34)+(O41+O42+

O43+O44)+(O51+O52+O53+O54)+(O61+O62+O63+O64)+(O71+O72+O73+O74)+(O81+O82+O83

+O84)+(O91+O92+O93+O94)+(O101+O102+O103+O104) + 
3d  -

 3d  = 0
 

 

2. Dönem Üretim Hedefi Kısıtı ( Mayıs-Haziran-Temmuz-Ağustos ): 

10 4

3 3

1 1

it

i t

O d d FazlaMesai 

 

     

 

FazlaMesai=(O11+O12+O13+O14)+(O21+O22+O23+O24)+(O31+O32+O33+O34)+(O41+O42+

O43+O44)+(O51+O52+O53+O54)+(O61+O62+O63+O64)+(O71+O72+O73+O74)+(O81+O82+O83

+O84)+(O91+O92+O93+O94)+(O101+O102+O103+O104) + 
3d  -

 3d  = 0
 

 

3. Dönem Üretim Hedefi Kısıtı ( Eylül-Ekim-Kasım-Aralık ): 

10 4

3 3

1 1

it

i t

O d d FazlaMesai 

 

     

 

FazlaMesai=(O11+O12+O13+O14)+(O21+O22+O23+O24)+(O31+O32+O33+O34)+(O41+O42+

O43+O44)+(O51+O52+O53+O54)+(O61+O62+O63+O64)+(O71+O72+O73+O74)+(O81+O82+O83

+O84)+(O91+O92+O93+O94)+(O101+O102+O103+O104) + 3d  -
 3d  = 0
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EK-3(Devamı): 

 

 Hedef 4 

ĠĢçi alımı-çıkarılması ile ilgili kısıt 

 

4. Hedef ile ilgili Kısıtlar: 

12

4 4

1

( )t t

t

H F d d İşçiDönüşümü 



     

 

1. Dönem ĠĢçi Hedefi Kısıtı ( Ocak-ġubat-Mart-Nisan ):  

4

4 4

1

( )t t

t

H F d d İşçiDönüşümü 



     

 

ĠĢçi Alımı – Çıkarılması=(H1+ H2 +H3 +H4) + (F1 +F2 +F3 +F4)+ 4 4 0d d    

 

2. Dönem ĠĢçi Hedefi Kısıtı ( Mayıs-Haziran-Temmuz-Ağustos ):
 

4

4 4

1

( )t t

t

H F d d İşçiDönüşümü 



     

 

ĠĢçi Alımı – Çıkarılması=(H1+ H2 +H3 +H4) + (F1 +F2 +F3 +F4)+ 4 4 0d d    

 

3. Dönem ĠĢçi Hedefi Kısıtı ( Eylül-Ekim-Kasım-Aralık ):
 

4

4 4

1

( )t t

t

H F d d İşçiDönüşümü 



     

 

ĠĢçi Alımı – Çıkarılması=(H1+ H2 +H3 +H4) + (F1 +F2 +F3 +F4)+ 4 4 0d d    
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EK-4: Modele ĠliĢkin WINQSB Çözümü Ve Hedeflere ĠliĢkin Sonuçlar 

 

1. Üretim Dönemi Winqsb Çözümü  
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EK-4(Devamı): 
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EK-4(Devamı): 
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EK-4(Devamı): 
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EK-4(Devamı): 
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EK-4(Devamı): 

2.Üretim Dönemi Winqsb Çözümü  
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EK-4(Devamı): 
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EK-4(Devamı): 
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EK-4(Devamı): 
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EK-4(Devamı): 
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EK-4(Devamı): 

3. Üretim Dönemi Winqsb Çözümü  
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EK-4(Devamı): 
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EK-4(Devamı): 
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EK-4(Devamı): 
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EK-4(Devamı): 
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EK-4(Devamı): 

 

Tablo 1. 1. Üretim Dönemi Hedeflerine ĠliĢkin Sonuçlar 

Aylar Ürünler / Normal Mesaide Üretim Miktarları (Ri) Kg. 

R1 R2 R3 R4 R5 R6 R7 R8 R9 R10 

Ocak 11500 25000 15000 20000 5000 0 2000 0 0 0 

ġubat 15600 20000 12000 17000 3000 0 1000 0 0 0 

Mart 17433 22000 14000 19000 4000 0 1500 0 0 0 

Nisan 2949 29000 18000 23000 5000 0 2500 500 0 0 

Aylar 
Ürünler /Fazla Mesaide Üretim Miktarları (Oi) Kg. 

O1 O2 O 3 O 4 O 5 O 6 O 7 O 8 O 9 O 10 

Ocak 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

ġubat 2400 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Mart 5566 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Nisan 23050 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Aylar 
Ürünler / Stok Yapılan Miktar (Ii) Kg. 

I1 I 2 I 3 I 4 I 5 I 6 I 7 I 8 I 9 I 10 

Dönem 

BaĢı 

Stok 

13500          

Ocak 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

ġubat 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Mart 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Nisan 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
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EK-4(Devamı): 

 

 

Aylar 
Makinelerin Normal Mesai Toplam Kapasiteleri (maks-saat) 

1.Makine 2.Makine 3.Makine 4.Makine 5.Makine 6.Makine 7.Makine 

Ocak 2392 48672 22464 6240 12480 1248 156 

ġubat 2208 44928 20736 5760 11520 1152 144 

Mart 2484 50544 23328 6480 12960 1296 162 

Nisan 2300 46800 21600 6000 12000 1200 150 

Aylar 
Makinelerin Normal Mesai Kapasiteleri (maks-saat) 

1.Makine 2.Makine 3.Makine 4.Makine 5.Makine 6.Makine 7.Makine 

Ocak 169,95 184,5 383,4 113 118 15 156 

ġubat 157,08 166,8 363,1 89,8 99,7 7.5 144 

Mart 176,33 187,3 404,71 103,6 111,9 11,25 162 

Nisan 164,835 181,35 363,15 128,7 136,3 22,5 150 

 

Aylar 
Makinelerin Fazla Mesai Toplam Kapasiteleri (maks-saat) 

1.Makine 2.Makine 3.Makine 4.Makine 5.Makine 6.Makine 7.Makine 

Ocak 1196 24336 11232 3120 6240 624 78 

ġubat 1104 22464 10368 2880 5760 576 72 

Mart 1242 25272 11664 3240 6480 648 81 

Nisan 1150 23400 10800 3000 6000 600 75 

Aylar 
Makinelerin Fazla Mesai Toplam Kapasiteleri (maks-saat) 

1.Makine 2.Makine 3.Makine 4.Makine 5.Makine 6.Makine 7.Makine 

Ocak 0 0 0 0 0 0 0 

ġubat 7,92 0 0 0 0 0 0 

Mart 18,37 82,67 198,8 0 0 0 78 

Nisan 88,52 84,97 205,35 0 0 0 81 
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EK-4(Devamı): 

 

Tablo 2. 2. Üretim Dönemi Hedeflerine ĠliĢkin Sonuçlar 

Aylar 
Ürünler / Normal Mesaide Üretim Miktarları (Ri) Kg. 

R1 R2 R3 R4 R5 R6 R7 R8 R9 R10 

Mayıs 0 22875 24000 30000 7000 0 3000 1000 500 0 

Haziran 0 17208 28000 35000 10000 0 5000 1500 1000 0 

Temmuz 0 16875 30000 37000 12000 0 6000 2000 0 0 

Ağustos 0 23333 25000 31000 9000 0 5000 1000 0 0 

Aylar 
Ürünler /Fazla Mesaide Üretim Miktarları (Oi) Kg. 

O1 O2 O 3 O 4 O 5 O 6 O 7 O 8 O 9 O 10 

Mayıs 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Haziran 4766 22791 0 0 0 0 0 0 0 3000 

Temmuz 1699 25125 0 0 0 0 0 0 1500 4000 

Ağustos 13006 13666 0 0 0 0 0 0 700 1500 

Aylar 

Ürünler / Stok Yapılan Miktar (Ii) Kg. 

I1 I 2 I 3 I 4 I 5 I 6 I 7 I 8 I 9 I 10 

Dönem 

BaĢı 

Stok 

113526 11125    15000    1500 

Mayıs 83526 0 0 0 0 15000 0 0 0 0 

Haziran 53293 0 0 0 0 10000 0 0 0 0 

Temmuz 18993 0 0 0 0 3000 0 0 0 0 

Ağustos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
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EK-4(Devamı): 

 

 

Aylar 
Makinelerin Normal Mesai Toplam Kapasiteleri (maks-saat) 

1.Makine 2.Makine 3.Makine 4.Makine 5.Makine 6.Makine 7.Makine 

Mayıs 2300 46800 21600 6000 12000 1200 150 

Haziran 2392 48672 22464 6240 12480 1248 156 

Temmuz 2484 50544 23328 6480 12960 1296 162 

Ağustos 2392 48672 22464 6240 12480 1248 156 

Aylar 
Makinelerin Normal Mesai Kapasiteleri (maks-saat) 

1.Makine 2.Makine 3.Makine 4.Makine 5.Makine 6.Makine 7.Makine 

Mayıs 154,68 181,12 357,15 167 178,2 30 150 

Haziran 149,18 189,62 367,95 204 207,9 48,75 156 

Temmuz 154,68 197,67 378,65 222,8 220,1 60 162 

Ağustos 159,5 190 369,1 181,4 184,4 45 156 

 

Aylar 
Makinelerin Fazla Mesai Toplam Kapasiteleri (maks-saat) 

1.Makine 2.Makine 3.Makine 4.Makine 5.Makine 6.Makine 7.Makine 

Mayıs 1150 23400 10800 3000 6000 600 75 

Haziran 1196 24336 11232 3120 6240 624 78 

Temmuz 1242 25272 11664 3240 6480 648 81 

Ağustos 1196 24336 11232 3120 6240 624 78 

Aylar 
Makinelerin Fazla Mesai Toplam Kapasiteleri (maks-saat) 

1.Makine 2.Makine 3.Makine 4.Makine 5.Makine 6.Makine 7.Makine 

Mayıs 0 0 0 0 0 0 0 

Haziran 90,94 82,67 198,88 0 0 0 78 

Temmuz 88,52 84,97 205,35 0 0 0 81 

Ağustos 88,02 82,12 202,25 0 0 0 78 
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EK-4(Devamı): 

 

Tablo 3. 3. Üretim Dönemi Hedeflerine ĠliĢkin Sonuçlar 

Aylar 
Ürünler / Normal Mesaide Üretim Miktarları (Ri) Kg. 

R1 R2 R3 R4 R5 R6 R7 R8 R9 R10 

Eylül 0 32050 21000 24000 6000 0 4000 500 200 0 

Ekim 3433 30000 17000 22000 5000 0 3000 400 0 0 

Kasım 2099 28000 15000 20000 3000 0 2000 300 0 0 

Aralık 16000 20000 12000 18000 2000 0 1000 200 0 0 

Aylar 
Ürünler /Fazla Mesaide Üretim Miktarları (Oi) Kg. 

O1 O2 O 3 O 4 O 5 O 6 O 7 O 8 O 9 O 10 

Eylül 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Ekim 24466 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Kasım 22000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Aralık 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Aylar 

Ürünler / Stok Yapılan Miktar (Ii) Kg. 

I1 I 2 I 3 I 4 I 5 I 6 I 7 I 8 I 9 I 10 

Dönem 

BaĢı 

Stok 

29000 950    1000    600 

Eylül 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Ekim 900 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Kasım 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Aralık 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
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EK-4(Devamı): 

 

 

 

Aylar 
Makinelerin Normal Mesai Toplam Kapasiteleri (maks-saat) 

1.Makine 2.Makine 3.Makine 4.Makine 5.Makine 6.Makine 7.Makine 

Eylül 2392 48672 22464 6240 12480 1248 156 

Ekim 2300 46800 21600 6000 12000 1200 150 

Kasım 2024 41184 19008 5280 10560 1056 132 

Aralık 2392 48672 22464 6240 12480 1248 156 

Aylar 
Makinelerin Normal Mesai Kapasiteleri (maks-saat) 

1.Makine 2.Makine 3.Makine 4.Makine 5.Makine 6.Makine 7.Makine 

Eylül 175,06 186,75 369,9 135,6 144 33,75 150 

Ekim 166,43 181,3 367,08 121,8 130,2 25,5 132 

Kasım 148,83 159,3 327,64 103 118 17,25 145,2 

Aralık 158,4 168 374,06 89,2 105 9 0 

 

Aylar 
Makinelerin Fazla Mesai Toplam Kapasiteleri (maks-saat) 

1.Makine 2.Makine 3.Makine 4.Makine 5.Makine 6.Makine 7.Makine 

Eylül 1196 24336 11232 3120 6240 624 78 

Ekim 1150 23400 10800 3000 6000 600 75 

Kasım 1012 20592 9504 2640 5280 528 66 

Aralık 1196 24336 11232 3120 6240 624 78 

Aylar 
Makinelerin Fazla Mesai Toplam Kapasiteleri (maks-saat) 

1.Makine 2.Makine 3.Makine 4.Makine 5.Makine 6.Makine 7.Makine 

Eylül 0 0 0 0 0 0 0 

Ekim 80,74 73,4 195,73 0 0 0 73,4 

Kasım 72,6 66 176 0 0 0 66 

Aralık 0 0 0 0 0 0 0 
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