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OZET

Isletmeler giiniimiiz rekabet ortamunin ¢alkantili dogasinda faaliyetlerini siirdiiriirken,
sahip olduklar1 kit kaynaklar1 optimum kullanmak zorundadir. Bu durum isletmenin karlilik,
verimlilik, etkinlik gibi {ist amaglarina ulagma siirecinde, kalitenin artirilmasi, maliyetlerin
azaltilmasi, kapasite kullanimi gibi alt amaglarimin da koordinasyonunu gerekli kilmaktadir.
Isletme yoneticileri karar alma siirecinde ¢ogu zaman birbiriyle ¢elisen bu alt amaglar bir
arada inceleyerek, problemlere daha gercekei bir yaklasim elde edebilirler. Hedef
Programlama, karar alma siirecinde yoneticilere birgok amaci bir arada inceleme olanagi
tantyan bir yontemdir. Bu yontemle, isletmelerin karsilastigi sorunlar daha gergeke¢i bir
yaklagimla ele alinabilmektedir. Bu ¢alismada, bir un fabrikasinda ydneticiler tarafindan
belirlenen bircok amaci inceleyen bir {iretim planlama problemi ele alinmaktadir.
Onceliklendirilmis amaglar dogrultusunda isletmenin sahip oldugu kit kaynaklarin yine
isletmenin sahip oldugu kisitlar ¢ergevesinde optimum dagitiminin saglanmas: amaglanmistir.
Hipotetik verilere dayali olarak model kurulmus, WinQSB programi kullanilarak ¢6ziim

sonuglarina ulasilmis ve sonuglar karar alma siirecine yon verecek sekilde degerlendirilmistir.
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1. GIRIS

Isletmelerde iiretim sistemlerinde karar alma siireci, tiiketicilerin daha
fazla gesit, artan kalite ve diisiik maliyet gibi bircok beklentileri ile daha
karmasik bir hal almigtir. Bu karmagiklik, degerlendirilmesi gereken, ¢cogu
zaman birbiriyle ¢elisen ve sonucu etkileyecek faktorlerin coklugu ile ortaya
cikmistir. Hizla degisen ve dinamik bir 6zellik tasiyan rekabet ortaminda
iiretim yoneticilerinin karar alma siirecinde tek bir amaca odaklanmalari,
yapilan planlar ile ger¢eklesen sonuglar arasinda 6zellikle birbiriyle geligsen
bircok amacin bagarilmasi gereken durumlarda istenmeyen farkliliklar
olusturmaktadir. Bu durum, isletmenin ulagmasi gereken amaclari bir arada
incelenmesini gerekli kilmakta ve gergek hayat problemlerinin ¢éziilmesinde
daha basarili olan ¢ok amagli karar verme yontemlerinin kullanilmasini
zorunlu hale getirmektedir. Hedef Programlama karar verme siirecinde
birgok amaci bir arada inceleme olanagi taniyan ¢ok amacglh karar verme
yontemlerinden biridir.

Bu ¢aligmada oncelikle ¢ok amagli karar verme hakkinda bilgi verildikten
sonra ¢ok amagli karar verme ydntemlerinden biri olan hedef programlama
incelenmistir. Daha sonra literatiirde hedef programlama kullanilarak
yapilmis ¢alismalara yer verilmis, son boliimde ise hipotetik verilere dayali
olarak kepekli ekmek yapiminda kullanilan un f{iretimi yapan bir un
fabrikasinda, isletme tarafindan belirlenen 6 adet amacin ele alindig1 bir
iretim planlama problemi i¢in hedef programlama modeli kurulmus ve
sonuglar degerlendirilmistir.

2. COK AMACLI KARAR VERME

Isletmeler, performans 6l¢iimii uygulayarak, planlanan ve gerceklesmesi
beklenen sonuglar ile gerceklesen sonuglar arasindaki  farklari
izleyebilmekte, planlarin eksik yonlerini belirlemekte ve yeni planlar i¢in
kullanabilmektedir. Karar vericiler isletmenin etkinlik, verimlilik, Kkar,
maliyet ve kalite gibi amaclarinin basarilmasini ve denetimini performans
Ol¢tim ve degerlendirmeleriyle belirlerken, cogu zaman birbiriyle gelisen ve
birbirini olumsuz yonde etkileyen bu amaglar arasindan optimum oranlari
bulmak zorundadirlar. Birbiriyle ¢atisan ve birden fazla amacin g6z oniinde
bulundurulmasi gereken problemlere ¢oziim getirebilmek igin Cok Amagh
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Karar Verme(CAKYV) analizinden yararlanilmaktadir. CAKYV analizi
amaglara etki eden ¢ok sayida degisken ve alternatifi bir arada inceleyen ve
¢oziim gelistirebilen bir yapiya sahiptir. Boylelikle CAKYV analizinin
kullanilmasi, gercek hayatta karsilasilan kisisel veya kurumsal problemlerin
niteliginde var olan karmagikligin ele alinabilmesi igin, dzellikle igletmelerin
stratejik ve kritik kararlarmin degerlendirilmesi siirecinde daha gercekgi bir
yaklasim gelistirilebilmesi agisindan gereklidir(Biilbiil ve Kdése 2009:1).
Yatirim imkan ve kaynaklarinin kisitli oldugu ve birbiriyle ¢elisen sosyo
politik kosullarla iligkili amaglarin bagarilmasi gerektigi durumlarda, CAKV
analizi yontemlerinin kullanilmasi, dogru ve etkin bir yatirim karari igin
oldukga dnemlidir.(Kegek 2005:1)

CAKV’de bir tek amag¢ fonksiyonunun en iyilenmesi yerine, m tane
ama¢ fonksiyonu igeren bir vektdér en iyilenmektedir. Problemin optimum
¢cozlim noktasi, biitlin amag¢ fonksiyonlarmni bir arada enbiiyiikleyen ¢6ziim
alani igerisindedir. Bu sekilde bir ¢6ziimiin elde edilmesi ¢ok zordur. Ciinkii
ulagilmaya c¢alisilan amaglar, birbiriyle catismakta ve birbirini zit yonde
etkilemektedir. Bir isletmenin kalite kontrol departmaninin amaglar1 arasinda
kalitenin arttirilmas1 ve kalite maliyetlerinin azaltilmast buna bir
ornektir(Bolat ve Kuzucu, 2006:115).

3. HEDEF PROGRAMLAMA

Hedef programlama(HP),1955°te Charnes, v.d. tarafindan gelistirilen ¢ok
amacli programlama teknigidir ve 1961°de Charnes ve Cooper tarafindan
daha agik bir sekilde ortaya konulmustur(Tamiz ve digerleri, 1999:179).
Charnes ve Cooper’in ogrencileri ve daha sonra diger arastirmacilar
tarafindan -0zellikle de Ijiri, Jaaskelainen, Huss, Ignizio, Gass, Romero,
Tamiz ve Jones- genisletilmis ve zenginlestirilmistir (Ignizio ve Romero,
2003:491). HP, CAKYV teknikleri i¢erisinde seckin ve etkin bir teknik olarak
bilinir ve HP’nin teorik ve islemsel durumlarmin gelistirilmesi amaciyla
yapilan arastirmalar yogundur(Tamiz ve digerleri, 1999:179).

HP, birden ¢ok hedef ve amaci barindiran, temelde dogrusal programlama
yontemini kullanan bir tekniktir(Arikan ve digerleri 2008:5). Dogrudan tek
bir amaci optimize eden dogrusal programlamanin aksine, HP, yoneticiler
tarafindan belirlenen hedef degerler ve mevcut durum arasindaki sapmalari
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minimize ederek, birbiriyle ¢atisan amaglart daha gergekgi olarak
yonetebilmek amaciyla kullamilmaktadir (Leung ve digerleri 2003:427). HP,
amaglarin hepsini birer kisit haline doniistiiriir ve amaglardan sapmayi
enkii¢cliklemeye ¢alisir. HP hedeflerden sapmayi en kiigiiklemeyle birlikte,
bu islemi hedefler arasinda dncelik ve 6nem sirasina gore yapan bir tekniktir.
Hedefler arasindaki oncelik ve 6nem iliskisi, agirlikli katsayilarmin amag
fonksiyonundaki hedeflere eklenmesi yoluyla belirlenmektedir(Ediz ve
Yagdiran 2009:50). Birinci 6ncelikli hedefler igin istenmeyen sapmalar en
kiigliklendikten sonra bir sonraki hedefe gegilir. Bu agsamada birinci dncelikli
hedeften sapmaya izin verilmez. Bu islem tim hedefler icin sirasiyla
gergeklestirilir(Kegek 2005:3).Genel bir HP modeli asagidaki bigimde
verilebilir;

Min Z =[P b (di’, di"), Paho(dy, o), L Peh(d, di)]
fi(x) + di - di+: b;, i=1,2,3,...... ,q

() + d- 4= by, j=1,2,3,......n
di-: di+ s dj_: dj+ E 0

Burada,

X =(X1, X2y cevenanns , Xn) : Karar degiskenleri vektoriini,

q : amag fonksiyonlarimin sayisini,

fi : 1. amag fonksiyonunu,

n : kaynak kisit sayisim

g : j. kaynak kisttini

b; : 1 amag fonksiyonu i¢in karar verici tarafindan belirlenmis
hedef],

b; . j. kisitin sag yan degerini,

di : 1. Hedeften negatif sapma degerini,
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di’ : i. Hedeften pozitif sapma degerini,
dy : j. kaynaktan negatif sapma degerini,
d’ : j. kaynaktan pozitif sapma degerini,

hi(di,di")  :i. Hedef igin dogrusal erisim fonksiyonunu,

P; : 1. Hedef i¢in karar verici tarafindan belirlenmis 6nceligi,
k : hedef sayisini
gostermektedir.

3.1 Hedef Programlamamin Avantajlari

Bu yontemle birden ¢ok amaca sahip problemlerinin ¢oziimi
gercgeklestirilebilir. HP karar vericiye, amaclarin dnceliklerinin belirlenmesi
acisindan kolaylik saglarken, birbiriyle c¢elisen amaglarm ayni amag
fonksiyonunda ele alimmasina olanak saglar. Gergeklestirilmesi zorunlu
olmayan kisitlarin bulunmasma izin verir. HP problemlerinin ¢6ziimiinde
simpleks yontemi kullanilir, dolayisiyla hesaplamalar hizli ve etkin bir
sekilde yapilabilir. Dogrusal programlamada “Uygun Co6ziim Mevcut
Olmayan” problemlerin ¢dziimii i¢in yardimeci bir teknik olarak HP
kullanilabilir.

3.2 Hedef Programlamanin Dezavantajlar

Amag fonksiyonu birden ¢ok amaci icerdigi i¢in karmagik bir yapiya
sahip olabilir. Karar verici tarafindan belirlenen hedef degerler, problemlerin
subjektif olarak ele alinmasina neden olabilir. Yine karar vericiler tarafindan
belirlenen agirlik ve Oncelikler, problemleri degerlendirmede subjektif
durumlarin olusmasma neden olur. HP, karar vericilerin elde edilen
sonug¢lardan her zaman tatmin olmasini garanti etmez(Alp, 2008:77)

4. LITERATUR TARAMASI

Literatiirde, hedef programlama kullanilarak isletmelerin karar verme
problemlerine ¢6ziim aranan pek cok uygulama vardir. Goodman (1974)



78 Abdullah Oktay DUNDAR — Muammer ZERENLER

caligmasinda, toplam iiretim c¢izelgeleme ve is giicii problemi igin hedef
programlama yonteminin kullanilabilirligini gostermistir. Zanakis ve Maret
(1981) galigmalarinda, bir isletmenin toplam isgiicii planlamas1 problemi i¢in
hedef programlama modeli gelistirmiglerdir. Sardana ve Vrat (1987)
caligmalarinda, bliylik bir isletmenin performans hedeflerini degerlendirmek
icin hedef programlama modeli gelistirmiglerdir. Dean ve digerleri (1990)
caligmalarinda, bir esnek {iretim sistemi iiretim planlamasi i¢in hedef
programlama modeli gelistirmislerdir. Nagarur ve digerleri ( 1997)
caligmalarinda, yerel bir PVC boru baglanti pargalar1 enjeksiyon kaliplama
fabrikasi i¢in iiretim, stok ve bulunmama maliyetlerini minimize eden 0-1
tamsayili hedef programlama modeli gelistirmislerdir. Ozyoriikk ve Erol
(2001), calismalarinda ¢ok TUriinlii tek asamali bir iretim sisteminde
iiretilecek parti  biiylikliklerinin belirlenmesi problemi igin bir hedef
programlama modeli gelistirmislerdir. Atmaca (2002) caligmasinda, bir
makine fabrikasinda par¢a ve makine aileleri i¢in ¢ok amagli bir iiretim
planlama problemi i¢in hedef programlama modeli gelistirmistir. Leung ve
digerleri (2003) ¢alismalarinda, ¢ok uluslu bir i¢ ¢amasirt firmasimnin ¢ok
tesisli gok amagl toplam iiretim planlama problemi i¢in hedef programlama
modeli gelistirmislerdir. Wuttipornpun ve digerleri (2005) ¢alismalarinda,
bir otomotiv yedek parca imalatgisi firmanin ihtiyaglarmi temel alan ¢ok
asamali montaj i¢in bir sonlu kapasiteli malzeme ihtiya¢ planlamasi
problemi i¢in hedef programlama modeli gelistirmislerdir. Giileng ve
Karabulut (2005) ¢alismalarinda, otomobil lastigi iireten bir firmanin bir
aylik iretim doneminde TBR sinifi lastiklerden iiretmesi gereken miktarlarin
bulunmas1 problemi i¢in hedef programlama modeli gelistirmislerdir. Kegek
(2005) calismasinda, bir digli fabrikasinda belirlenen kisitlayicilar ve
hedefler dogrultusunda iiretim planlama problemi igin tamsayili hedef
programlama modeli gelistirmistir. Li ve digerleri (2006) caligmalarinda,
tam zamaninda {iretim ortaminda bir kitle tiretim sistemi i¢in her bir {iriiniin
optimum iiretim oranlarmi belirleme problemi i¢in hedef programlama
modeli gelistirmislerdir. Leung ve Ng (2007) ¢alismalarinda, bozulabilen
iirlinlerin toplam tretim planlamasi problemi i¢in li¢ amaci optimize eden
onceliklendirilmis hedef programlama modeli gelistirmislerdir. Arikan ve
digerleri (2008) c¢aligmalarinda, bir tekstil isletmesinde iiretim planlama
problemi i¢in hedef programlama modeli gelistirmislerdir. Leung ve Chan
(2009) calismalarinda, farkli operasyonel kisitlar altinda toplam tretim
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planlama problemi i¢in hedef programlama modeli gelistirmislerdir. Ozcan
ve Toklu (2009) calismalarinda, ¢ift tarafli montaj hatt1 dengeleme problemi
ile ilgili, kesin olan amaglar i¢in hedef programlama modeli, kesin olmayan
amagclar icin bulanik hedef programlama modeli gelistirmislerdir. Hadi-
Vencheh ve Aghajani (2010) ¢aligmalarinda, bir tekstil firmasmin lretim
planlama problemi i¢in hedef programlama modeli gelistirmislerdir. Paksoy
ve Chang (2010) calismalarinda, stok yonetimi kisitlamalari altinda ¢ok
donemli, ¢ok agsamali ve ¢ok amagli bir tedarik zinciri ag tasarimi problemi
icin Oncelikle 0-1 karma tamsayili dogrusal programlama modeli
gelistirmisler, daha sonra gelistirilen modeli hedef programlama kullanarak
cok amacl hale getirmiglerdir. Jung (2011) c¢alismasinda, iretim
paydaslarini dikkate alan biitiinlesik tiretim planlama problemi i¢in bulanik
analitik hiyerarsi prosesi ve hedef programlamayi birlestiren bir model
gelistirmislerdir.

Yapilan arastirma sonucu literatiirde un fabrikasi iiretim planlama
problemi icin Segme (2005) ve Alagdz ve digerleri (2010) tarafindan
dogrusal programlama kullanilarak yapilmig iki adet ¢aligma bulunmasina
karsin hedef programlama ile yapilmis calisma bulunmamaktadir. Bu
calismada Alagéz ve digerleri (2010) tarafindan ele alinan liretim planlama
problemi i¢in hedef programlama modeli gelistirilmistir.

5. UYGULAMA

Bu boliimde, sirasiyla un iiretim siireci hakkinda bilgi verildikten sonra,
kullanilan materyal ve metot yonteminden bahsedilecektir.

5.1 UN URETIiM SURECI

Un fabrikalar1 laboratuarlarda yapilan analiz sonuglarina gore satin alma
kararmi vermekte,  Analizlere uygun olarak bugdaylar kuru bugday
silolarinda 6zelliklerine gore depolanmaktadir. Satin alinan bugdaylar
depolarda ¢ogu kez aylarca, bazi durumlarda ise yeni hasat mevsimine kadar
korunabilmektedir. (Ozkaya, 2005:69). Bugdayin i¢inde bulunan sap, saman,
basak, toprak, gibi yabanci maddeler kabaca temizlenir. Kabaca temizlenen
bugdaylar, kalitelerine gore ayrilarak bugday silolarinda
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depolanir(Mirzaoglu, 2008:30). Bugday c¢esidinin fazla ve kalite
ozelliklerinin degisik olmasi, her zaman iiretim sonucu elde edilen unda ayni
kalite = Ozelliklerinin ~ saglanmasimi  zorlagtirmaktadir.  Dolayisiyla
Laboratuarlarda yapilan analiz sonuglarina gore farkli ozelliklere sahip
bugdaylarin belirli oranlarda karigtirilarak un kalitesinde siirekliligin
saglanmas1 gerekir. Bu karisim islemine pagallama denmektedir
(http://www.bahcesel.com Erisim tarihi: 01.03.2011). Istenilen o6zellikte
unun {retilmesi her seyden Once saglam, saglikli ve yabanci madde
icermeyen bugdayin kullanilmasi gerekir. Dolayisiyla yabanci ve istenmeyen
maddelerin 6giitme isleminden once bugday igerisinden temizlenmeleri
gerekmektedir (Ozkaya, 2005:238). Tavlama, bugday danesinin yapisini
oglitmeye en elverisli hale getirmek i¢in bugdaya belli oranda su verilmesi
islemidir (http://www.cinarziraat.com Erigim tarihi: 01.03.2011). Tavlama
islemi sonucu bugdayin rutubeti fazla olur ise randiman diisecektir, bugdayin
rutubeti az olur ise unda kiil artacagindan dolay1 kalite diisecektir(Secme,
2003:59). Temizlenmis ve tavlanmig bugdayin siirekli ve diizgiin bir akigla
isletmenin kirma sistemine gelmesi ile 6giitme islemi baslamis olur. Ogiitme
islemi esas olarak kirma, ufalama, ayirma ve siniflama islemlerini kapsar.
Kirma ve wufalama islemleri vals adi verilen makineler tarafindan
yapilmaktadir(Ozkaya, 2005:297)

Sekil-1: On temizleme, temizleme ve tavlama béliimlerinin makine yerlesim
plani

g
i S ——

KURU BUGRAY SiLpsu

2. TAVSILPSU

ON TEMIZLEME TEMIZLEME BOLOMO
BOLOMU
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Sekil-2: Ogiitme ve paketleme béliimlerinin makine yerlesim plani

5.2. MATERYAL VE METOT

Bu calismada, bir un fabrikasinda isletme tarafindan belirlenen 6 adet
ama¢ dogrultusunda, hipotetik verilere dayah, iiretim planlama problemi
icin hedef programlama modelinin gelistirilmesi amaglanmistir. Caligmadaki
hipotetik veriler asagidaki gibidir;

1- Un fabrikalarinda kapasite degirmenin sahip oldugu vals makinesi
sayisi ile belirlenmektedir. Her bir vals makinesi 15 ton/24 saat bugday
kirma kapasitesine sahiptir. Isletmede 8 adet vals makinesi oldugu
varsayilmistir. Isletme bir vardiyada giinde 8 saat, haftada 7 giin ve ayda 4
hafta galismaktadir. Her bir vardiyanin aylik bugday kirma kapasitesi 1120
tondur.

2- TEDAS tarafindan giin i¢inde farkli elektrik fiyatlari(tablo 1)
uygulanmakta ve tarifeler arasinda biiyiikk farklilar bulunmaktadir. Bu
durum, isletme maliyetlerinin yiikselmesine neden olmaktadir. Isletme
elektrik  fiyatlarmm  yiiksek oldugu zaman dilimlerinde {iretim
yapmadigindan, giinde gece ve giindiiz vardiyasi olmak {izere 2 vardiya
iretim gergeklestirilmektedir. Gece Vardiyasi 22:00-06:00 saatleri arasi,
giindiiz vardiyasi ise 06:00-14:00 saatleri arasidir.
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Tablo-1: Elektrik alis fiyatlar:

Giindiiz kr/kWh Puant kr/kWh Gece kr/kWh
15,209 26,221 7,290
Not: Cok zamanl tarife, Giindiiz 06-17, Puant 17-22, Gece 22-06 saatleri
arasidir.

Kaynak: http://www.tedas.gov.tr (Erisim tarihi : 15.03.2011)

3- Isletme 6giitme boliimiine gelen her bir ton pagal icin 60 kW elektrik
harcamaktadir.

Tablo-2: 1 ton pagal i¢in katlanilan elektrik maliyeti

Giindiiz Vardiyasi Gece Vardiyasi
1 ton pacal 9,1254 TL 4,374 TL

4- Isletme temizleme boliimii 6ncesi olusturulan bir ton pagal basna 50
TL genel iiretim giderlerine katlanmaktadir.

5- Isletme iiretim igin dért tip bugday ¢esidi kullanmaktadir.

6- Isletme iiretimde kullanmak iizere 2 gesit pacal yapmaktadir.

7-  Yerli bugdaylar i¢in Konya Ticaret Borsasinda 07.03.2011 tarihinde
gergeklesen satig verilerinden rastgele segilerek alinan bugday cesitleri en az
fiyat ve en ¢ok fiyatlarinin aritmetiksel ortalamalar1 alinarak, ithal edilen
bugdaylar i¢in 07.03.2011 tarihinde serbest piyasada olusan fiyatlar baz
almarak bugdaylarin isletmeye maliyeti (alis fiyatlar1) belirlenmistir.
Bugdaylarin alig fiyat: tablo 3’de ve pacallardaki karigim oranlar tablo 4’de
verilmistir.
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Tablo-3: Bugdaylarin alis fiyatlari

Satisi Gerc¢eklesen Bugdaylarin Fiyat Hareketleri BUGDAY

Bugday En Az Fiyat En Cok Fiyat ALIM
Cinsi (TL) (TL) FIYATI
(TON/TL)

]S“)’;r . Ekmeldik - Beyaz Yart ¢4 5 663,00 644,50
B,- Ekmeklik Bugday

(Arjantip) T 7 646,70
Bs- Ekmeklik Bugday

(Ukrayna) 7 557,50
B4- Ekmeklik Sert Bugday 698,00 734,00 714,00

Kaynak: http://www.ktb.org.tr (Erigim tarihi : 08.03.2011)

Tablo-4: Bugdaylarin pagallardaki karigim oranlari

Bugday Cinsi Pacal 1 (Py) Pacal 2 (P,)
B;- Ekmeklik Beyaz Yari Sert %25 %30
B,- Ekmeklik Bugday (Arjantin) - %60
B;- Ekmeklik Bugday (Ukrayna) %350 -—-

B,- Ekmeklik Sert Bugday %25 %10

8- Bugdayin iiretim seriiveni asagidaki gibidir;

e On temizleme ve temizleme islemi sonucu gerceklesen fire ve
kayiplar dolayisiyla pagal agirhiginda %3’lik bir azalma meydana
gelmektedir.

e Tavlama islemi sonucu pagala verilen su ile pagal agirliginda %6’lik
bir artis meydana gelmektedir.

e Ogiitme islemi esnasinda Ogiitme boliimiiniin ortam 1sisindan
kaynakli pacalda nem kayiplari olustugundan dolayi, pacal agirliginda
%2,5’luk bir azalma meydana gelmektedir., Bu durum tablo 5’de
gosterilmistir.
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Tablo-5: Bugdayin iiretim seriiveni

Pacgal Temizleme Tavlama Ogiitme  Son Cikti
Agirhg Boliimii Boliimii Boliimii

Ps- 100 -%3 %06 -%2,5 100,5
Birim Birim
P,- 100 -%3 %06 -%2,5 100,5
Birim Birim

9- Son ¢ikt1 oranlar agagidaki gibidir;

Ogiitme islemi sonunda elde edilen ¢iktinin %751 beyaz un, %3’ii esmer
un, %5°1 ince kepek, %5°1 razmol, %12’si kaba kepektir. Bu durum tablo
6’de gosterilmistir.

Tablo-6: Uretim sonucu elde edilen giktilar ve yiizdeleri

Son Beyaz Esmer nce Razmol Kaba
cikti Un Un Kepek Kepek
100 %75 %3 %5 %5 %12
Birim

100 %75 %3 %5 %5 %12
Birim

10- Kepekli ekmek yapiminda kullanilan un karisim oranlar1 asagidaki
gibidir;

Ogiitme islemi sonrasinda elde edilen c¢iktilarmn belirli oranlarda
karigimindan kepekli ekmek yapiminda kullanilan un elde edilmektedir. Tip
1 Un yapiminda kullanilan pagaldan elde edilen beyaz unun %100, esmer
unmun %100, ince kepegin %60’1, razmolun %60°1 ve kaba kepegin %251
kullamlmaktadir. Tip 2 Un yapiminda kullanilan pagaldan elde edilen beyaz
unun %100, esmer unun %100, ince kepegin %100, razmolun %100, kaba
kepek hi¢ kullanilmamaktadir. Bu durum Tablo 7°da gosterilmistir.
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Beyaz Esmer nce Razmol Kaba
Un Un Kepek Kepek

100 75 3 5 5 12
Birim
Son
Cikti
Tip 1 Un %100 %100 %60 %60 %25
Tip 2 Un %100 %100 %100 %100 ---

11- Uretilen unlarm talep miktari, satis fiyatlar1 ve iiretim sonucunda

iiretilip de un yapiminda kullanilmayan ancak talep sikintisi olmayan ince

kepek, razmol ve kaba kepek gibi iiriinlerin satis fiyatlar1 Tablo 8’de

verilmistir.
Tablo-8: Uriinlerin talep miktar1 ve satis fiyatlar:
Uriin Talep miktarn1  Satis fiyati (ton/TL)
(ton)
Tip 1 Un 850 1300
Tip 2 Un 500 1240
Ince Kepek - 650
Razmol - 500
Kaba Kepek --- 420

Not: 05.03.2011 tarihinde serbest piyasada olusan ortalama fiyatlar baz alinmstir.

Yukaridaki hipotetik veriler 1s1ginda amacimiz igletmenin belirlemis

oldugu hedefler cercevesinde bir aylik iiretim planini olusturmaktir. Bu

iiretim planlama problemi i¢in hedef programlama modeli kurulmus ve
WinQSB Version 1.0 for Windows programinda

¢Oziimlenmistir.

kurulan model
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5.2.1 NOTASYONLAR

DEGISKEN ACIKLAMA

GNB;, Gilindiiz vardiyasinda olusturulan i tip pacaldaki k tip bugday
miktari

GCB;, Gece vardiyasinda olusturulan i tip pacaldaki k tip bugday
miktari

GNBy Giindiiz vardiyasinda kullanilan k tip bugday miktar1 toplam

GCBy Gece vardiyasinda kullanilan k tip bugday miktart toplami1

GNP, Giindiiz vardiyasinda olusturulan i tip pacal miktar

GCP; Gece vardiyasinda olusturulan i tip pagal miktari

B1GNP; Giindiiz vardiyasinda 6giitme boliimiine gelen i tip pagal miktari

B1GCP; Gece vardiyasinda 6giitme boliimiine gelen i tip pagal miktari

B1GNPT Gilindiiz vardiyasinda 06glitme bolimiine gelen pagal miktar
toplami

B1GCPT Gece vardiyasinda O6gilitme bolimiine gelen pagal miktar
toplami

GNS(G; Gilindiiz vardiyasinda i tip pagaldan (6giitme sonrasi) elde edilen
son ¢ikt1 miktari

GCS(G; Gece vardiyasinda i tip pagaldan (6giitme sonrasi) elde edilen
son ¢ikt1 miktari

GNBU; Gilindiiz vardiyasinda iiretilen i tip beyaz un miktari

GCBU; Gece vardiyasinda iiretilen i tip beyaz un miktari

GNEU; Gilindiiz vardiyasinda iiretilen i tip esmer un miktari

GCEL; Gece vardiyasinda iretilen i tip esmer un miktari

GNIK; Gilindiiz vardiyasinda iiretilen i tip ince kepek miktari

GCIK; Gece vardiyasinda iretilen i tip ince kepek miktari

GNR; Giindiiz vardiyasinda iiretilen i tip razmol miktar1

GCR; Gece vardiyasinda iiretilen i tip razmol miktari

GNKK; Giindiiz vardiyasinda iiretilen i tip kaba kepek miktar1

GCKK; Gece vardiyasinda iretilen i tip kaba kepek miktari

GNUN; Gilindiiz vardiyasinda iiretilen i tip un miktari

GCUN; Gece vardiyasinda dretilen i tip un miktari

KIK Un iretiminde kullanilmayip elde kalan ince kepek miktari
toplami

KR Un iiretiminde kullanilmayip elde kalan razmol miktar1 toplami

KKK Un firetiminde kullanilmayip elde kalan kaba kepek miktari
toplami

BK; i. tip pagali olusturan bugday ¢esitlerinin kiimesi

Pl k. tip bugdaymn yer aldigi pagal tiplerinin kiimesi

boj; k. tip bugdayin i. tip pacaldaki karisim orant

ft Ogiitme béliimiine gelen pacalin orani

sc Ogiitme béliimiinde pagal miktarindaki azalma orani

bu Son ¢iktmin i¢indeki beyaz un orant
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eu Son ¢iktinin igindeki esmer un orani

ik Son ¢iktmin i¢indeki ince kepek orant

r Son ¢iktinin i¢indeki razmol orant

kk Son ¢iktmin i¢indeki kaba kepek orani

ui Tip 1 ve Tip 2 UN’a karistirilacak ince kepek orani
ur Tip 1 ve Tip 2 UN’a karistirilacak razmol orani

uk Tip 1 ve Tip 2 UN’a karistirtlacak kaba kepek orani
ir UN yapiminda kullanilmayan ince kepek ve razmol orani
ke UN yapiminda kullanilmayan kaba kepek orani

P; i. Hedef icin belirlenmis dncelik sirasi

d; i. hedef i¢in belirlenen degerden negatif sapma

d;’ i. hedef i¢in belirlenen degerden negatif sapma

5.2.2. ISLETME AMACLARI VE AMAC FONKSIYONU

Uretim planlama problemi i¢in olusturulan hedef programlama modelinde
isletme tarafindan belirlenen 6 adet ama¢ ve 16 adet sistem kisiti
bulunmaktadir. Modelde belirlenen amaglar ve ama¢ fonksiyonu asagidaki
gibidir.

1. Amag: Tip 1 Un’dan anlagmasi yapilmis 850 tonluk talep
bulunmaktadir. Dolayisiyla isletmenin oncelikli hedefi bu talebi tam olarak
karsilayabilmektir.

GNUN, + GCUN, +d,” —d,* = 850 (1)

2. Amag: Tip 2 Un’dan anlasmasit yapilmig 500 tonluk talep
bulunmaktadir. Dolayisiyla igletmenin 6ncelikli hedefi bu talebi tam olarak
karsilayabilmektir.

GNUN, +GCUN, +d,” —d," = 500 )

3. Amag: Arjantin’den ithal edilen bugday aylik olarak 350 ton ithal
edilmektedir. Dolayisiyla isletme 350 ton {izerinde bir kullanim
istememektedir.

GNB, +GCB, +d,” —d," =350 (3)
4. Amag: Ukrayna’dan ithal edilen bugday aylik olarak 450 ton ithal

edilmektedir Dolayisiyla isletme 450 ton iizerinde bir kullanim
istememektedir.
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GNB, +GCB, +d, —d," =450 (4)

Amag: Isletme iiretim sonucu olusacak maliyetlerin 1.000.000
TL’den fazla olmasini istememektedir.

S.

644,50(GNB, +GCB, }+646,50(GNB, +GCB, )+557,50(GNB, +GCB, )
+714(GNB, +GCB, )+50(GNP, +GCP, }+9.1254B1GNPT “
+4.374B1GCPT +d,” —d,” =1.000.000

6. Amagc: Isletme iiretim sonucu olusacak satis gelirlerinin 1.900.000
TL’den az olmasini istememektedir.

1300(GNUN1+ GCUN1) +1240(GNUN 2 + GCUN2) + 420KKK
+650KIK +500KR +d,” —d," =1.900.000

(6)
MinZ = Pd,",P,d,”,P,d,",P,d," P.d," Pd,”

5.2.3 SISTEM KISITLARI

1. Pagal tiplerindeki bugday ¢esitlerinin karisim oranlari:

GNB, = bo, GNP, GCB,, = bo, GCP, )

2. Pagal tiplerindeki bugday ¢esitlerinin toplam miktarlar:

GNB, = 3 GNB, GCB, = Y GCB, ®
kePl, kePl,

3. Pagallarin hangi bugday ¢esidinden meydana geldigi:

GNB, = Y. GNB,
keBK;

9
GCB, = Y GCB, )

keBK;

4. Pagcallarin temizleme ve tavlama islemi sonrasi miktarlari:

BIGNP. = fi GNP,
’ (10)
BIGCP, = ft GCP,
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5. Pagallarin 6giitme islemi sonrasi miktarlari:

GNSC, = sc BIGNP, GCSC, = sc BIGCP, (11)

6. Ogiitme islemi sonrasi son ¢iktinin igindeki beyaz un miktar::

GNBU, = bu GNSC, GCBU, = hu GCSC, (12)

7. Ogiitme islemi sonrasi son ¢iktinin igindeki esmer un miktar::

GNEUi = eu GI\ISCi GCEUi = eu GCSCi (13)

8. Ogiitme islemi sonrasi son ¢iktinin igindeki ince kepek miktar::

GNIK, = ik GNSC, GCIK, = ik GCSC, (14)

9. Ogiitme islemi sonras1 son ¢iktinin i¢indeki razmol miktar::

GNR, = r GNSC,

’ (15)
GCR, = r GCSC,

10. Ogiitme islemi sonrasi son ¢iktinin icindeki kaba kepek miktar:
GNKK. = kk GNSC, GCKK, = kk GCSC,
’ (16)
11. Tip 1 Un i¢inde kullanilan {iriinler ve karigim oranlart:
GNUN, = GNBU, + GNEU, +ui GNIK, + ur GNR, +uk GNKK,
GCUN, = GCBU, + GCEU, +ui GCIK, +ur GCR, +uk GCKK,

(17)
12. Tip 2 Un i¢inde kullanilan iiriinler ve karigim oranlart:
GNUN, = GNBU, +GNEU, + GNIK, + GNR,
GCUN, = GCBU, +GCEU, + GCIK, + GCR, (18)
13. Tip 1 Un iiretiminde kullanilmayan ince kepek miktart:
KIK =ir (GNIK, + GCIK) (19)

14. Tip 1 Un iiretiminde kullanilmayan razmol miktar1:

KR =ir (GNR, +GCR)) (20)
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15. Tip 1 Un ve Tip 2 Un iiretiminde kullanilmayan kaba kepek miktar:
KKK = ke (GNKK, + GCKK, )+ GNKK, + GCKK, 1)

16. Giindiiz ve Gece vardiyasimin bugday 6gilitme kapasitesi:

I I
BIGNPT= ) BIGNP, BIGCPT= )  BIGCP, (22)

i=1 i=l1
9

6. DEGERLENDIRME VE SONUC

Modeli kurulan iiretim planlama problemi ¢o6ziilmis ve asagidaki
sonuglar elde edilmistir; Yapilan iiretim sonucu Tip 1 Un’dan(1. Amag) 850
Ton iiretilmis ve Tip 2 Un’dan(2. Amag) 500 ton iiretilerek icin isletme
tarafindan belirlenen hedeflere tam olarak ulasilmistir. Bu durum tablo 8’de
gosterilmistir.

Tablo-8: Tip 1 ve Tip 2 Un iiretim miktarlar1

Un Cesidi Gerceklesen Deger(ton) Hedef Deger(ton) Hedeften Sapma
Tip 1 Un 850 = 850 0
Tip 2 Un 500 = 500 0

Arjantin menseili bugdaydan iiretim sonucu 339,47 ton kullanilmis olup,
isletme tarafindan belirlenen hedef olan 350 tondan(3. Amag), 10,53 ton
negatif sapma gerceklesmistir. Ukrayna menseili bugdaydan iiretim sonucu
486,44 ton kullanilmis olup, isletme tarafindan belirlenen hedef olan 450
tondan(4. Amag), 36,44 ton pozitif sapma ger¢eklesmistir. Bu durum tablo
9’da gosterilmistir.
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Tablo-9: Uretimde kullanilan Arjantin ve Ukrayna menseili bugday

miktarlari
Bugday Kullanilan Hedef Hedeften
Cesidi Bugday Miktari(ton) Deger (ton) Sapma (ton)
Ekmeklik bugday (Arjantin) 339,47 <= 350,00 -10,53
Ekmeklik Bugday (Ukrayna) 486,44 >= 450,00 36,44

Yapilan iiretim sonucu katlanilan maliyetlere iligkin isletme tarafindan
belirlenen hedef 1.000.000 TL olmasina karsm, iiretim sonucu olusan
maliyetler 1.059.351,13 TL olarak gerg¢eklesmis ve hedeflenen degerden
59.351,13 TL’lik bir pozitif sapma meydana gelmistir. Satis gelirleri i¢in
belirlenen hedef deger 1.900.000 TL olmasina karsin, elde edilen satig
gelirleri 1.813.038,63 TL’dir. Hedeflenen degerden 86.961,37 TL’lik negatif
sapma gerceklesmistir. Bu durum tablo 10°da gdsterilmistir.

Tablo-10 : Toplam maliyetler ve Satislarin Degerlendirilmesi

Hedef Deger Gerceklesen Deger Hedeften Sapma (TL)
Maliyet 1.000.000 TL < 1.059.351,13 TL 59.351,13 TL
Satis Gelirleri 1.900.000 TL > 1.813.038,63 TL - 86.961,37 TL

Sonug olarak, igletme tarafindan belirlenen 6 adet amacin sadece 3
tanesine ulagilabilmistir. Ulasilamayan hedefler degerlendirildigi zaman;
isletmenin Ukrayna menseili bugdaydan daha fazla tedarik etmesi gerektigi,
istenilen maliyet seviyelerinde iiretimin ger¢eklesmedigi, satistan beklenen
gelirlerin elde edilemedigi anlasiimaktadir. Isletme planlarin1 bu cercevede
tekrar ele almali, gerekli diizenlemeleri yapmalidir. Bununla birlikte, igletme
belirlenen 6 adet amacin Oncelik siralarmi degistirerek degisik sonuglara
ulasabilecektir.

Gelecekte yapilacak calismalar i¢in, modele bugday analizleri sonucu
karar verilen pacal oranlarmin eklenmesi ve paketleme bdliimiiniin
eklenmesi saglanabilir. Yapilmis olan ¢aligma deterministik bir yontem olup,
gelecekte stokastik  yontemler bu iretim planlama problemi igin
uygulanabilir.
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