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OZET

Diinya kaynaklarinin giin gectik¢e azalmasi, teknolojinin hazla
gelismesi, liriin pazarlarin rekabet kosullarinin artmasi tiim iiretme
sistemlerinde iiretim planlamanin Onemini gozler Oniine sermistir.
Uretim planlama, iiretimin siirekliligini saglarken, kit kaynak kulla-
nimini minimize etmeyi, firma yoneticilirenie, alternatif planlama
olanaklara hakkinda bilgi saglamaya karar seceneklerini artirmaya
ve iiretim politikalarini saptamaya yardimci olmayi amag¢lar. Toplu
liretim planlama yaklasimi da firma yoneticilerinin islemlerini en
genel diizeyde planlamalarina yardimci olan alternatif yaklasimlar

saglayan ve her tiirlii liretim sisteminde uygulanabilen bir ydntemdir.

Gok amagli programlama teknikleri, giiniimizde 6zellikle Gnemini
artiran aynl anda birden fazla ¢elisen amaci tatmin ederek optimal

goziimler bulma zorunlulugundan dolayi gelistirilmistir.

Bu ¢alismaya konu alinan teknik operational research yéneylem
arastirmasinin optimal sonug¢lar sunan matematik programlama teknik-

lerinden ¢ok amag¢li bir teknik olan (hedef programlama) yontemidir.



SUMMARY

It 1s very dear that prodiction planning has got o important place
in all production systems because of rapidrate of growing of

technology, increasing competition, and deceosing of world resources,

Production planning aims to minimize of asing different
resources, to provide alternative choices or alternative planing
facilites, or to gue a help for taking a decision for production
polihcs for top level monogement, while providing permenant production
agrigate production planning approoch is a method that helps to plan
all activites at the mast general level, while prouiding alternative

approchs and aplicable in all production systems.

Multipurpose programing tehnics have been developod bceause
of finding optimol solves that may be too many ant they may be apposite
each other technics in this study is a gool programming method thet

presents optimal results of operational research.



BOLUM 1 URETIM TURLERI
1-1 URETIM KAVRAMI

Uretim, insanin ihtiyaglarini karsilamak amaciyla giristigi
beseri bir faaliyettir. Uretimin temel amaci ise mal ve hizmet ortaya

koymaktar. Uretimin temel amaci ise mal ve hizmet ortaya koymaktir.(6)

Ekonomistler iretimi fayda yaratmak seklinde tanimlarlar.
Bir imalat isletmesinde iiretim; isgiicii, materyal ve techizat kullani-
larak fiziksel bir maddenin ortaya konmasidir. Miihendisler ise, bir
fiziksel varlak iizerinde onun degerini artiracak bir degisiklik yap-
mayl hammadde ve yarimamiilleri kullanilabilir bir mamule doniigtiirmeyi
iiretim sayarlar. Son iki ta nima gore sigortacilik, dagitim ve depo-

lama faaliyetleri iiretim saymamak gerekir. (3,6)

Mayer'in iiretim konusunda yaptigi tanimlar ise yukarida veri-
len tanimlardan farkli yapidadir. Ona gore= "Uretimin anlami, refahin
kaginilmaz tanimindan kaynaklanmaktadir. Eger fiziksel iiriinlerle
ilgileniyorsak iiretimi, emek, malzeme ve ara¢ gerecin kullanilmasiyla
meydana gelen fiziksel bir amacin fabrikasyonudur. $eklinde tanimlaya-
biliriz. Oysa hizmetlerle ilgileniyorsak iiretimi, bir takim faydalara
sahip olan bir fonksiyonun yerine getirilmesi seklinde tanimlamalayiz".
demektir. Bu tanimlar goz Oniine alindiginda aralarindaki bagimsizlik
dikkat ¢ekicidir. Dolayisiyla tanimlari sistem yaklasima kavramiyla
incelemek zorlasmaktadair. (7)

1-2- URETIM SiSTEMi VE GIRDI/GCIKTI YAKLASIMI

Sistem aralarinda herhangi bir sekilde iliski veya bagimlilik
bulunan bilesenlerin olusturdugu bir iiriindiir. En kiigik organizasyon
tinitesi bir sistem, en basit bir formiil model olarak ele alinmaladar.
Ancak boyle bir yaklasimla g¢esitli olaylardan olusan karmasik bir
liretim faaliyetinin analizi ve problemlerinin ¢oziimii miimkiin olabil-
mektedir. (5,6)

Uretim sistemi; nihai amaci insan ihtiya¢larani karsilamak
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olan ve iiretim faktorlerini bu amaci gercekleyecek bigimde iiretken
kombinasyonlar halinde biitiinlestirerek fiziksel iiriinler veya hizmet-

ler sunan yasayan dinamik bir organize biitiindiir.

Bu tanim 1si1ginda bir iiretim sistemi cevrimi ise sekil 1-1'

deki gibi gosterilebilir. (7)
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Sekil 1.1. Uretim Sistemi Cevrimi;

Sistemde en basit halde ii¢ temel eleman vardir. Bunlara girdi

(input), proses (black box) ve cikti (out put) denir. Sekil 1.2

GIRDI — PROSES ——> CIKTI

Sekil 1.2 Sistem elemanlari.

Girdi/cakti yaklagimin en 6nemli 6zellipi, belli varsayimlar
altinda iiretime katkisi olan etmenlerle iiretim miktari arasandaki
iligkileri a¢iklipa kavuusturmasidir. Burada iirtime katkisi olanlar
deyimi en genis anlamda kullanilmaktadir. S&z konusu olan yanlaz
ara kullanima konu olan mal ve hizmet akimi degil, ek olarak iiretim
siireci disindan saglanan iggiicii, sermaye ve dogal kaynaklar gibi
girdilerdir. (5)
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Cikta ile girdi arasindaki herhang ibir baginti transfer fonk-
siyonudur. Karar vermede yoneticiye gelen bilgiler girdi, alterna-
tiflerin seg¢imi proses ve karar ¢ikti olarak tanamlanir. Bu ii¢ eleman-
la asapidaki gozlemleri yapabiliriz. (6)

1. Girdi uygulamadan gelen yeni bilgilerden bir onceki karar-

dan ve parametrelerden olusabilir.

2. Cikta (karar) bir diger karar islevine girdi olabilir.

3. Transfer fonksiyonu asagidaki sekillerde olabilir:

- Matematiksel bir ifade,

- Dogrusal olmayan, dogrusal veya dinamik programlama
modeli.

- Istatiksel bir analiz yontemi,

- GARTT semalari,

- Karar verme kurali,

- Benzesim-Simiilasyon veya difer bilgisayar modelleri,

- Sezgisel yontemler,

- Kisisel yarga,

- Yukardakilerin karmasi.(10)

Ayrica hatali kararlara diizeltici kontrol iinitesi vardar.
(Geri besleme: feedbeck). Forrester geri besleme kavramini endiistri-
yel, sosyal organizasyonlarin davranislarinin anlasilmasinda rol
oynayan unsurlarin en onemlisi olarak nitelendiriyor. Geri besleme

bilin¢li veya bilingsiz olarak her karar prosesinde mevcuttur. (2)

Geri beslemeli sistemlerin bir tiirii (negatif geri besleme)
bir hedef arastirir ve hedefe ulasmadaki basarisizligin sonucuna
cevap verir. Geri beslemeli sistemlerin ikinci bir tiirii (pozitif
geri besleme) icindeki eylemin ortaya koydugu bir sonucun daha biiyiik
eylem yarattipi biiyiime siirecleri yaratir. Yonetimsel problemlerdeki
bir cok geri besleme sistemleri amaci, bir siireci denetlemek olan

negatif geri besleme tiiriindedirler. (9)

Geri beslemeli denetimin elemanlari: Temel geri beslemeli
denetim dongiisiiniin elemanlari sekil 1.3.'de gosterilmistir. Sekil
1.3"de, iiretim sisteminin kendi girdilerine ve mallar veya hizmetler
seklindeki ¢iktilara iireten siireglere sahip oldugunu varsayalim. Sis-

temin basara degerlemesini denetlemek amaciyla ¢iktainin durumuna ilis-
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kin muhtemelen hem miktar hem de kalite a¢isindan Glgiimler yapilar. Bu
o6lgiimler istenen basari degerlemesi ile karsilastirilar ve denetim sis-
temi farka yorumlar, uygulayiciya basari degerlemesini diizeltmeyi emre-
der. Bu nedenle bir denetim sistemi her zaman gercekte ne olup bitti-
gini gosteren bir gesit Ol¢meyi igerir. Bu bilgi Glgiimlerin &nceden
belirlenmis standartlarla karsilastarilmasa i¢in bir tiir veri isleme
sistemine verilir. Bu standartlar dolayli veya dolaysiz olarak yonetim-
sel politikalara baglidirlar. (2)
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Sekil 1.3. Basit geri lemeli denetim dongiisiiniin elemanlara.

ﬁrnegin bir parcanin boyutlari veya kimyasal kompozisyonu iize-
rinde kalite denetimi gibi bir fiziksel oOlgiimii diisiinebiliriz veya ¢ik-
tinin diizeyi denetlemek istenen 6l¢iim olabilir. Bazi durumlarda geri
beslemeli denetim ileri teknoloji gerektirebilir. Gercekte otomatik
olabilir ve diger bazi durumlarda denetim yonetimsel miidahale gerekti-
rebilir. Ancak, ister otomatik olsun isterse olmasin geri beslemeli de-
netimin ayni temel ilkeleri kullanmilmaktadir. (2)

1-3- URETIM FONKSIYONLART

Uretim mallarin ve hizmetlerin yaratildigi bir siirectir. Fabri-
kalar, ofisler, hastaneler ve biiyiik magazalarda iiretim siireslerini go-
riiriz. Uretim yonetimi, nihai mal veya hizmetin belirlenen 6zellikler-
de, talep edilen miktarlarda, programlama ve en az maliyetler iiretilme-
si ig¢in iretim siire¢lerine iligkin karar verme ile ugrasir. Bu amagla-
rin gerceklestirilmesinde, iiretim yonetimi iki genis faaliyet alami ile

ilgilidir. Uretim sistemlerin tasarimi ve denetimi iiretim sistemleri-
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lerinin tasaramini ©n planlama ve planlama olmak iizere iki kisimda in-

celeyebiliriz. (2,6)

1961 yilinda ABD'de Faktory dergisi ve APICS (American Production
and Inventory Control Society) tarafindan ortaklasa yapilan bir aras-
tirmada, isletmelerin % 90'inain iiretim departmanina verdigi ana fonksi-

yonlari 6n planlama ve kontrol olmak iizere ii¢ grupta toplamistar. (6)

Uretim sistemi, fonksiyonu, kullandigi kaynaklarda artik-deger
yaratarak sistemi terk eden ¢iktilarin, tiiketici faydasini artirmak
amacinin bir yansimasidir. Seklinde tanimlanabilir. Bu tanimin icerdigi
temel unsurlar (faktor kullanami ve tiiketici faydasi gozden gegirildi-
ginde 5 6nemli fonksiyon asapidaki gibi sistematik olarak belirlenebi-

iir.

1- Planlama ve kontrol: Bu fonksiyonun temel 6zelligi yukarda-
ki tanim unsurlarini derleyici ve diizenleyici niteligidir. Fiziksel
girdiler iizerinde bir déoniisiim yapmaz fakat doniisiim yapilmasi ic¢in di-

rektifler verebilir,

2- Imalat: Bu fonksiyonun temel 6zelligi, fiziksel girdileri
farkla fiziksel g¢iktilara doniistiirmesidir. Bu doniisiim sekilde olabile-
cegi gibi icerikte'de olabilir. Dolayisaiyla kullanilan faktorlerin

bi¢im faydasima artarar.

3- Dagatam: Burada ki temel 6zellik ¢iktinin, bir yerden bas-
ka bir yere tasinarak tiiketiciye ulasmasidir. Normal kosullar altinda
faktorler veya c¢iktilar iizerinde bir degisiklik yapilmaz. Sistem, bu

fonksiyonu sayesinde oncelikle ¢iktinin yer faydasinmi artarar.

4- Arz : Temel 6zellik, ciktailar iizerindeki miilkiyet degisik-
ligidir (Mahrecler kanunu geregince). Dolayisiyla bu fonksiyonda miil-

kiyet faydasini artarar.

5- Hizmet : Temel 6zellik, birinin veya bir nesnenin uyumlulu-
gu veya davranis bicimidir. Oncelikle hal (kosul) faydasini artarar.

Baza durumlarda arz fonksiyonundan daha dar kapsamladar. (7)



wetdy Telinoutlorf{ouwirler

talzens akiya

2,
===~ Talorlaae
Uridsicrin Fazur
Tesliwi”s bilgisa
_f Niketim
— .
Daztam i

wuayene iy

edilen Sy

Urlinler \_/ N e Satay tehmini

Kihen-
dislik

" Teknikgiiimler,
i emirleri
ve standartlar

progrexlam

Sekil 1.4 Uretim sistemi fonksiyonlarinin gevrimi;
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BOLUM 2 URETIM PLANLAMA VE KONTROL
2-1- URETIM PLANLAMA VE KONTROL'UN TANIMI

Giin gectikge hizla gelisen diinyamizda bilimin ana amaci, kit
kaynaklardan en etkin yararlanmayi saglayarak tiim insanliga daha iyi
bir yasam temin etmektir. Bu goriis acisindan baktigimizda iiretim ca-
lismalarinda planli ve programli bir sekilde diizenlemek gerekmekte-

dir. Uretim planlama ve kontrol'da bunu gerceklestirme amacindadir.(4)

UPK'un bir kag tamimini séyle siralayabiliriz: Bunlardan birisi,
APICS (American Production and Invantory Control Society) in tanimi-
dir. "Gelecekteki imalat faaliyetlerinin veya miktarlarinin diizeyleri-
ni veya limitlerini belirleyen fonksiyondur". Ikinci tamimi sdyle yapa-
biliriz. Uretim planlama bir firmanin, bir isletmenin, bir endiistrinin
gelecekteki imalat isleri icin gerekli kaynaklara karsilastirmak; bu
kaynaklari, iiretilmesi istenen iiriiniin gerekli miktarlarinin en az mali-
yetle iiretmek i¢in, tahsis etmektir. Bu tanimlara gbre iiretim planlama
gelecekteki imalat islerinin diizeyini ve limitini belirleme islevi gor-
diigii gibi, heniiz mevcut olmayan bazi kolayliklarida hesaba katarak (on-
goriilen satislari saglamak iizere) iiretim isleminide diizenler. Bu diizen-
leme, iliretimde istihdam edilecek isgiicii boyutunun ne olabilecegi, is-
giiciiniin azaltma ve yeni isglicii temin etme, tezgah yerlestirmeleri, iiret-
me kapasitelerini esneklestirme ve hedefi belli olan envanter kontrolii

programi hazirlanmasi gibi kararlardar. (1) (12)

2-2- URETIM PLANLAMA VE KONTROL'UN KAPSAMI

1. Uretim programi: Yapilacak iiretimin ve elde edilecek iiriin
gruplarainan tiirleri, iiriin bilesimi, iiretim temposu, deneme iiretimi,

liretimde seri biiyuikluigii.

2. Uretim ogiitii: Fonksiyonlarin ve gbrevlerin diizenlenmesi (uy-

gulama ve sorumluluklar), gider saptama biriminin diizenlenmesi.

3. Is akisi ve varilan sonuclar: is hazairlama, siparisler iize-

rinde yapilacak iglemlerin sirasi, bic¢im, durum ve konum degisiklikleri,
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gerekli siire, ¢alasma hizi, is planlari, i¢ yonergeler, agiklayici not-

lar, test planlari.

4. Atelyeler: Uretim atelyelerinin kurulacaga yerler, atelye

diizeni, konum ve donanim.

5. Is yerleri: is yerlerinin sayisi, donanimi ve buralarda 6ngo-

riilen calisma kosullara.

6. Malzeme akisi: Ulastirma ve ara depolama, atelyelerin ve is
yerlerinin birbirlerine gore konumlari, ulastirma yollari, hazirlama

ve depolama yerleri, ulastirma araglari.

7. Siirecler: Hammaddeleri isleme yontemleri, is akis semasa,

lUretim niteligi.

8. Personel: Is¢i ve gérevlilerin yas, sayi, cinsiyeti, egitim
durumu, is bilgisi, iicretlendirme bi¢imi (saat iicreti yada parca basi-

na iicret gibi) benzeri ozelliklerine gore c¢alisma yerleri ve siireler.

9. Malzeme ve Parcalar: Kullanilacak malzeme niceligi, malzeme
tiirleri, satinalma, Olgiim, gerekli par¢alarin yapilmasi (Isletme icin-

de iliretimleri) depolama.

10, Uretim araglara: Tezgahlar, makinalar, gerecler, takimlar,
somut olmayan iiretim araclari (patentler, lisanslar vb.).

11. Enerji: Enerji kaynaklari enerji iliretim donanimi ve ener ji

dagitim diizeni, mekanik enerjiye doniistiirme yontemleri.

Yukarida belirtilen unsurlar, bir endiistri isletmesinde UPK'

unkapsaminda bulunurlar. (9)

UPK, onceden saptanan bir amacin gerceklestirmek iizere tezgah,
isgiicii, malzeme gibi iiretim kaynaklarinin, belirli nitelik ve nicelik-
teki iiriini, istenilen zamanda iliretecek sekilde koordinasyonu ve sonu¢r

lar1 kontrolu ¢alismalarinin tiimidir. Tanim da anlasilacagi gibi UPK
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iretimin gelistirilmesi, liretimin kontrolu iiretim hatlarinin dengelen-
mesi, malzeme akis programi, isgiicii talebi, iiriin talebi is emri hazair-
lanmasi, planlamalarin yapilmasi, atelyelerin kurulacagi yerlerin be-

lirlenmesi, iiretim olanaklarinin diizenlenmesi vs. gibi iiretimi siirdiir-

mek veya artirma ¢alismalarinan tiimiiyle ilgilenir. (4)
2-3- URETIM PLANLAMA VE KONTROL AMACI

UPK'un amaci, 6nceden tespit edilen bir termin planina gore iire-
tilen mallarin miisteriye yada stok deposuna teslim edilmesine kadar siir-
diiriilen faaliytlerin toplani, koordine edilmesi ve kontroliidiir. S6z ko-
nusu amaclar, alinacak kararlarla nelere ulasilmak istendigini belir-
ler. Ama¢larin gelistirilmesinde ¢akis noktasa, isletmenin icinde bulun-
dugu ortam ve isletme politikasidir. Bu nedenle isletme planlamasinin
amaglari isletme yGneticilerine ve iiretim boliimi ile is birligi yapila-
rak saptanmali, daha sonraki asamalarda 6teki boliimlerin plan amag¢lara
ile esgiidiimlendirilmelidir. Ayrica tiim bu isler talebin mevsimlere bag-
111181, 1skarta ve kalite faktorleri, gereksinimlerin temini ile ilgili
onsozlesmeler, satin alinmis parcalarin teslimindeki gecikmeler, islet-
me isci tasamalarindaki gecikmeler, iiretim siirecinde gereken miktarlar,
Uretim hazarlik siireleri gibi faktérler gézoniine alinarak saglanms ve-

ya saglanacak kaynaklarla gerceklestirilecektir. (2,10)

Teknolojinin yani input-output iliskilerini belirleyen teknigin
hizli gelismesi, iiretim faaliyetlerinin karmasikligil ve esgiidiin zorlu-
gu, iiretim faktorlerinin ekonomik olarak kullanilma zorunlulugu, islet-
melerin birbirinden tam bagimsiz olarak faaliyet gosterememeleri vb.
nedenlerle iiretim planlama her isletme icin yasamsal onem tasir. Uretim

planlara baslica iki ama¢ ic¢in hazirlanir ve kullanilir:

1. Ongbriilen maliyetler, iiretim politikasi, iggiicli stabilitesi,
finansman ve miisteri servisi gereksinimlerini karsilamak iizere planla-
ma. Buna direkt planlama da denmektedir ve bu tiir planlar imalat isle-
minin diizenlenmesi kadar yedek kapasitenin nerede gerekecegi hususunuda
kapsar. (1)

Vi
{



T T 3

2. Isletmenin temel politikasini ortaya koymak ve yoneticiye
rehberlik etmek i¢in hazarlanan planlar. Yoneticiler ¢ogu kez kalita-
tif faktorlerin tartilanmasinda giicliik gcekerler. Secenekli politika
varsayimlari 1s1§1 altinda yapilacak planlar yoneticinin karar verme-

sinde yardaimci olur. (1)

2-4~ URETIM PLANLAMA VE KONTROLUN SEVIYELERI

Planlama ve kontrol faaliyeti, alinacak kararlarin zaman uzunlu,
gu ile ilgili cesitli seviyeleri icerir. Bu seviyeler genel olarak

soyle siniflandiralabilir.

Zaman Uzunlugu Karar Cesitleri

Yallak ¥11lak iliretim miktari, yeni tesisler, ham-

madde stoklari, mevsimsel stok miktara.

Periyodik (aylak) Uretim plani, fazla mesai.

Giinliik Islerin 6nceligi, siraya konmasi.

Bu siniflandirma ¢ok 6nemlidir. Belirli bir seviyedeki planlama
ve kontrolun sonug¢ ve tesirligi bir evvelki seviyede alinan kararlara
biiyiik 6l¢iide baglidir. Ornegin stok kontrol sistemi istenileni yeterin,
ce temin edememekle suglanabilecegi halde, kabahat dogru olmayan mev-
simsel stok planlama kararlarainin olabilir veya ayni zamanda yetistiri-
lemeyen siparislerden dolay: fabrikanin kontrol yetersizligi soz konu-
su olabileceg igibi, esas sugun eldeki imkanlarla uyusmayacak kadar ki-

sa siparis teslim anlasmalari yapan satis departmaninin olaabilir.

iki konu daha akilda tutulmalidir. Yukaridaki seviye kararlara
¢esitli kademelerde insanlar tarafindan yapilir. Birincisini miidiirler,
ikincisini gefler, iiglinciisiinii ustabasilar yapar. Ayrica iist kademe de-
gisik bazi fonksiyonlarda devreye girebilir. Buda gdsrirki basarila bir
UPK sistemi dikey ve yatay hatlarda ¢ok iyi bir haberlesmeyi gerektiri.
(13)

UPK seviyelerini daha genis bir sinir ic¢inde inceleyebiliriz.



. o

Degisik zaman aralaklari ig¢in farkli tip tahminler gerektigi
gibi, degisik zaman araliklari i¢in de farkli planlama kategorileri
tanimlanmistir. Uretim planlama, siire acisindan birkac¢ ayi kapsayabi-
lecegi gibi birka¢ yila da kapsar. iyi diizenlenmis bir sistemde iiretim
planlari farkli donemler ig¢in farkli ayrintilarda, es zamanli olarak
hazirlanmir. Burada donemden kasit ekonomideki donemlerdir. Planlarda

bu doneme goére diizenlenirler.

a) Uzun-Dénem planlama: Uzun-Dénem planlama arastirma ve gelis-
tirme yolu ile uygun iiriin hatt1 ve sirket faaliyetleri igin elverisli
kolaylaklar saglar. Fabrika kurulusu ve gelistirilmesi planlaraini, ko-
layliklarin modernizasyonu programlarini ve yeni kolayliklarin yerles-
tirilmesi konularini igeren uzun-donem planlar genellikle 5 yaildan
20 yila kadar uzanir. Uzun-Dénem planlama, fizibilite etiidlerinden son-
ra glene proje hazirlanmasi ve uygulanmasi olarak diistinilebilir. (1,10,
12)

b) Orta-Dénem planlama: Orta vadeli planlama sermaye donatimi-
nin elde edilmesi, yeni iiriinler i¢in pilot fabrikalarin kurulmasi ikin-
ci derecede konstriiksiyon ve donatim programlari gibi firma gereksinim-
lerine finansal kaynaklarin tahsisi ile ilgilenir. Genellikle bir yil-

dan bes yila kadar uzanan bir siireyi kapsar.

¢) Kisa-Dénem planlama: Kisa-Dénem planlar genellikle yiiriirliik-
teki iiretim faaliyetlerinin gereksinimlerine, varolan veya beklenen
kaynaklarin atanmasini saglayan iiretim programlarini igerir. Uc aydan
bir yila kadar uzanan bu plan vardiya sayisi, isgiici hacmi, ek donatim
ihtiyaclari, hammadde ihtiyaglari ve fason stzlesmelerinin miktari gibi
sirketin tiim faaliyet seviyesini belirler. Bu plan ayni zamanda kolay-
liklarain gelistirilmis bir diizenlemeye tabi tutulmasi ve montaj hattin-

da yeni dengeleme yapilmasi gerekliligi konusunda bilgi verir.
Sekil 2.1'deki kesikli sinir gizgileri, iiretim planlama ve kont-
rol sisteminin elemanlarini, sistemin disindaki elemanlardan ayirmakta-

dar,

Uriin pazarlari, mevcut iiriinler bir talep tarihi saglamaktadir.
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Eger analizimiz azalmata olan bir talebi gOsteriyorsa iiriiniin degisime

ugrayarak yenilenmesi geregi ortaya ¢ikmaktadir.
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Sekil 2.1. UPK Sistemi Sinarlari
Planlar.

icinde orta ve uzun donem
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Talep trendi, planlama donemi i¢in hazarlanmaktadir. Pazarlama
programlari ve digsal ekonomideki faktorler nedeni ile trende iliskin
ayarlamalar yapilar. Ayarlanan talep trendi iliretim planlamaya génderi-

lir ve burada iiretim plani genellikle bir yil ig¢in hazarlanar.

Satislardan gerek talep elde edildikten sonra bir hafta veya
bir ay gibi bir donem i¢in ¢alisma yapilir. Gerekli kisa donem ayarla-
malara yapildiktan sonra yeni liretim tahmini olustururlar. Tahmin trans-
fer forksiyonunda degismelerin gerekli olup olmadigini belirlemek ama-
ciyla bir ka¢ donemi kapsayan gercek talep degerlendirilir. Uzun donem-
deki ayarlamalar. Yeterli biiyiiklikte ise geri kalan planlama donemi

icin yeni bir iiretim plani gerekli olabilir. (10)
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BOLUM 3 TOPLU URETIM PLANLAMASI

3-1- TOPLU URETIM PLANLAMASI KAVRAMI VE YONTEMLERI

Toplu iiretim planlama yaklasimi yoneticilerin islemlerini en ge-
nel diizeyde planlamalarina yardimci olan ve alternatif yaklasimlar sag-

layan ve her tiirlii iiretim sisteminde uygulanabilen Onemli bir yontemdir.

Firmalarin mal ve hizmetlerine olan talep diizeyi devamli olarak
degisim gosterir. Bu degisim zaman i¢inde artan ve azalan egilimli ol-
dugu gibi dongiisel bir bicimde de gelisebilir. Firmalarin talepte mey-
dana gelen onemli miktardaki degisimleri, iiretim diizeyini azaltarak ve-
ya artirarak karsilamak durumunda kalirlar ve sorun iiretim diizeyini de-
gistirme karari olarak ortaya ¢ikar. Birgok mamul iireten firma ic¢in
her mamuliin ayri ayri talep degisimleri sdzkonusu olacaktir. Birden
cok mamul iiretimi s6z konusu oldugunda, biitiin mamiller ortak bir birim
ile toplu olarak ifade edildiklerinde, iiretim diizeyini degistirme prob-
lemi toplu iiretim planlama problemi olarak adlandairilir. (Aggregate

Production planning)

Toplu iiretim planlama yaklasiminda ¢esitli mamullere olan talep
degisimleri ortak birim altinda toplanarak toplu talep degisimi elde
edilir. Toplu talep degisimi iiretim diizeyi degistirilerek, karsilamaya

ve diizey degistirme maliyetleri minimize etmeye calisir.

Toplu iiretim planlama metodlarini su sekilde siniflandarabiliriz:

1- Grafik metodlari
2- Matematik optimizasyon metodlari
2-1- Dogrusal programlama metodu.
2-2- Amag programlama metodu.
2-3- Dinamik programlama metodu.
2-4- Dogrusal karar kurala
3- Sezgisel metodlar.
3-1- Yonetim katsayilari metodu.
3-2- Parametrik iiretim planlama metodu.

4- Bilgisayarla arama metodu.



= 35

4-1- Diizenli arama rutini
4-2- Kesimleyerek arama rutini
4-3- Eslenik gradyan rutini
b4
4-5- Simpleks diizenli arama rutini
4-6- Digerleri (17)

Degisken metrik rutini

Bu calismada s6z konusu olan teknik, toplu iiretim planlamasinin
optimal sonu¢lar sunan matematik programlama tekniklerinden cok amagla

bir teknik olan hedef programlama yontemidir.
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3-2- TOPLU PLANLAMAYA OPTIMIZASYON YAKLASIMLARI

Lineer Programlama optimizasyon yaklasimlari burada tartisila-

caktar.

Varsayim 1 : Degiskenlerin maliyetleri Lineer degismekte Oornegin, stok-
suz kalma maliyeti, eksik miktarla orantili olarak lineer
degisir. Oysaki stoksuz kalma miktari kiiciik ise, bir mik-
tara kiiciik ise, bir miktar sikayetle miisteriler muhtemelen
bekler béylece maliyet sifir olur. Eger stoksuz kalmalar
biiyiik ise, bu yilizden miisteri diger bir tedarik¢iyi arar ve

maliyet kabul edilemiyebilir olacaktair.

Varsayim 2 : Cogunlukla iiretilen miktar herhangi bir gercek sayi ola-

caktir. Oysaki iiretim diizeyi tam bir sayi degeri olacaktar.

Ry * o D eB . T+ A B, ¥ A, My * 8y ke

ety e . ; (1)
KIBITLAR e v s
] =i = 1 S S 4 + F’ e o F = g gyt gm0 s 0 a
Hi R AR ke : te] B8 enuansT 48
Ué = Uf = K Pf' = F\It t=1 ’E‘B’DOIIOIT T(‘:é)
F‘é— 1 R+ ] Uf ] 1{ 1 Sf_ ] H{ L] L{ 1] u{ >=0 t"‘"i ’E‘3|.-luvt

Burada, Py = t- periyotta cizelgelenen iiretim birimi
Ap,t = isgiicii hari¢ bir birim iiretimin maliyeti
2

Ry = t-periyotta normal mesai iiretimi i¢in mevcut isgiicii saati.

(1), (2) ve (5) esitliklerinden S; ve S;_; degiskenleri kaldi-
riliarsa, ¢oziim stoksuz kalmanin olusmayacafl alternatiflerle kisitlana,
caktir. Benzer olarak Ip lik bir emniyet envanterinin korunmasi iste-
nirse S, ve St-1 kaldaralir ve su bicimde bir diger kisit kiimesi ekle-

nir.
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I, > Ip £ m 12,3500 00841, (6)
Iy £ I maks Slmr B2 855 5w 2 (7)
Q-
list simir

Kisit 3 : t. periyottaki is giiciiniin, (t-1). periyottaki isgiicii arta yeni
ise almalar ve eski isten ¢ikarmalara esit oldugunu gostermektedir.
Ayn1 zamanda isgilicii diizeyi bir biiyiikk R maks Ve bir kiiciik Rpi, de-

gerleri ile kisitlanabilir. O zaman,

Ry > R min S, By it (8)

Rt < R max % 02 R SN (9)

Eger, C; = fason yaptirim miktarai diisiiniiliirse.

Acy- C¢ : fason yaptirim maliyeti amag denklemine eklenir.

i
MIN 2= 3 Ap,t P + Ap,p + Ao, tOp + Ay tT¢ + Ag ¢S¢ + Ap,¢Hy + AL ¢Ly
t=1
+ Ac tCt.

KISITLAR -+ IS""St =It_1_st—l + Pt - ft + Ct'
Op = Ug =k, ¥y = Ry = %eps
Rt’ Rt' Ot, It, St’ Ht’ Lt, Ut, Ct 2 0-

Acik olarak sdylenirse, bu lineer programlama formiilasyonu her

yoniiyle esnektir.

Oy = t. periyotta gizelgelenen fazla mesai saati
Ao,t = fazla mesai iizerine saatlik iggiici maliyeti
I, = t-periyot sonundaki stoktaki envanter

Aj,t = Bir birim envanteri tasima maliyeti.
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S¢ = t periyot sonundaki stoksuz kalma miktari
Ag,t = Bir birimin stoksuz kalma maliyeti

Hy = t-periyot ic¢in saat olarak yeni ise alma

Ap,t = Bir saat icin isi artirma maliyeti
Ly = t- periyodun saat olarak isten ¢ikarma.
AL,t = Bir saat i¢in isgiiciinii diisiirme meliyeti

Up = Eger iiretim diizeyi, isgiicii kapasitesinden diisiik ise. t. pe-

riyottaki diisiik mesai.

fy = t- periyot ic¢in tahmin edilen talep.

—
]

Her iiretim birimini isgiliciiniin saat olarak doniisiim faktorii.

—3
I

Diisiiniilen periyot sayisi ve planlama uzunlugu.

KISIT 1

Isgiicii disindaki iiretim maliyeti Ap,t her periyot icin sabit
oldugundan ama¢ fonksiyonu ¢ikarilabilir. Benzer olarak eger isgiicii
sabit kaliyorsa, normal mesai isgiicii maliyeti, ise alma ve c¢ikarma

maliyetleri (3) nolu kisitla gbézoniine alinmayabilir.

KISIT 2 : Envanter diizeyi I; veya stoksuz kalma diizeyi Sy (t-periyotta),
(t-1). periyottaki durum arti iiretilen miktar P; ve eksi tahmin edilen
miktar F'ye esit olmaktadir. Bu kisit tiim eksikliklerin, gelecek tes-
limat i¢in ileriye tasanacafi ve stoksuz kalmanin, satis kaybi ile so-

nu¢lanmayacagini varsaymaktadir.
ANA CIZELGEYE AYRISTIRMA:

Toplu plan, bir biitiin olarak tesis icin iggiicii boyutu ve iiretim
miktarini onerir. Yararli olmasi ic¢in bu plan tektek nihai iiriinlerin
herbiri i¢in iiretim miktarlarina ayraistirilmaladir. Bu ayristirma MIP

sistemine girdi olan nihai lirinler i¢in ana ¢izelgeyi olusturur.

Ayristarma probleminin ¢Ozimi i¢in burada 2 adimdan olusan bir
yontem verilecektir. 11k adim, toplu planlanmis miktarlarin nihai iiriin
aileleri halinde bolmektir. Ikinci adim birimler arasinda ailedeki iire-

timdir. Bu aile grubuna, bir iiriin tipi denebilir.
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Bu aile grubuna, bir iiriin tipi denebilir.

%35,t = Iij,t-2 - Dij,t

min 2 qij,t - Sslji \< 0

i'deki tim
i'ler.

ve o zaman, i ailesindeki tiim j birimleri, t. periyotta iiretim i¢in dii-

siinlilir
9imdi problem her bir secilmis aileden ka¢ adet iiretilecepi-
dir? '
Problemin ¢6ziim modeli;
_ . -
Min'Z = Z hi %y + il_ Lo = o ), IS
jiez 2 L j&i
&
KISITLAR il S o
€2
X B :? Lpi
ri & upy
Burada:

S; = i, aileyi iiretmek i¢in hazirlak maliyeti
X' = toplu plan tarafindan verilen iiretim ihtiyaca

Dij t = t liretim periyodu esnasindaki i. ailedeki j. birim icin

talep
hy = i. ailedeki birimleri stokta tutma maliyeti
j = i. aileyi iiretmek ig¢in birim sayisa

Lpj = iiretim ailesi 1 icin ‘alt sanar.
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UBi = iliretim ailesi i icin iist sinir
Z = liretilen sec¢ilmis aile kiimesi

L o O ks [0» kij Pije = Tij,e - Lt)]

\ﬁj€~i
2; n-1 4
Upj = = -Kiy [-( z: Dij, e + k) - IlJ k= {X
Ve k=0

Alt simir, gerek iiretim periyodu esnasinda emniyet stoku ihti-
yaclarini kargilamak igin gerekli bir miktar tarafindan verilir.
Ust sinmir, asiri envanterin toplanmamasini saglamak i¢in gerek-

lidir.

v%{ zL}?,i \ X‘ < 3 &3 UB; oldugu durumda, asaga

daki algoritma mevcut iiretim kapasitesini dagitar:

Alle Ayristirma Algoritmasi

]
P =1, P =X ve Z* = Z, (iterasyon 1 igin)

ADIM 1 tim i € 2! icin hesapla:
Si , (Kij Dij,t)
£ \/ V EwL fD;S
Yl = & R |
\j MK Dyl
#th
ADIM 2 Her i & Z* igin

Eger Lp; f; yiﬁ ég UB; ise,

» [
yi = yi yap .

Diger aileler ig¢in Adam 3'e git.
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ADIM 3 Diger aileleri iki gruba bol.

-

2 g A :
Z+=21(:Z ¥4 >UBi BnradayiP>UBi
P . F { 3
Z_=51€Z/3)'_Yi <LBI§ yiP<LBi
Hesapla ¢f§F 5
g —Zf‘ﬂ? o T
.z lc::...+
=R X"
2N T, as -t
{232
ADIM 4 + =
®
Eger AEA ise, y; =UB; tim i€ Z . ic¢in
+ —
Eger A(A ise, yi* = LB; tiim 1€'Zﬂ_ ig¢in
™ Boe sl X
Ayrica F‘ = /:, + 1, "tﬁ+ } - ZP - Z yi  bulunan tiim
: + 1 - ; -
aileler E ve P = P -yi ( itevasyonunda ¢izelgele-
nen tiim i'ler igin) A
i:_IO
Eger Z 2R ;/ o zaman olur Y J:20f.
=
F32j=30.
olmadigi takdirde Adim 1'e git
Shrel(pe iy
T SOSTERT TN § o
Ayristarma probleminde gelecek adim, aile iiretim planini her i2a! Ji3e

birime bolmektir.(Boylece 6rnegin, 284 toplu birim 1,2 ve 3, 166
toplu birim 8,9 ve 10'a boliinecektir.) Ideal olan her ailedeki birim-
lerin ayni zamanda emniyet stoklarina ulasacak miktarlarda iiretilmele-

ridir.
X ekseninin altina diisme, SSij emniyet stokunun altina diismedir.
Birim 10 emn. stokunun altina (t+N). periyotta diismiistiir.
Diger birimler, birim 10'dan Once emn. stokunun altina diismis-
tiir.

- —v S N - - -
t periyotta herbir yj 10, ¥420 Ve ¥i30 kadar iiretilme idi,
herbir (t+N) periyotla tamamen tiiketilecekti (emn. stokunun iizerinde)
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ve mimkiin durum vardar:
~ ¥
Toplam talep :E Kij Yij» Ya yi  planlanmis iiretiminden azdar.
esittir veya asmaktadar.

£ ~
Eger esitse, her birim yij a Kij ¥4 degeri atanir

~ *
Eger ZE Kij ¥ij <' yi 1ise, ek iliretimin nasil tahsis edile-

cegine karar verilir.
b3 ~
Eger _}__ K.’j Vij > yi ise, her Kij. Yij» toplam talebin

Planlanan
Aile iiretimi
Planlanan iiretime esit olana kadar diisiiriilmelidir.
E N r~ A
= £ Kijyij -y
N el

0 zaman asafidaki esitlik kullanilarak gerekli diisiirme yapilabilir.

¥ r~ & Dijt + N
y33-= Y43 ol
2 KijDije +N
.VJIE;
Burada Yi;- = gercek birimler iken, yi‘ esdeger toplum birimi-

dir. Bu nedenle Kij payda bulunmamaktadar.

Simdi birim ayrastirmayi gerceklestiren algoritma sdyle veril-

mektedir:
ADIM I her iiretilecek i ailesi i¢in, N periyot sayisini belirleyiniz:

yi{ £ Kij Z Djjn + SSij = Ijje-1

W€l n=
N -—
>- %
ADIM 2 By =/ Kij Z Dijn +88i5 - Tijt -1 - ¥i
Yoé&i n=1 :
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ADIM 3 i ailedeki her birim i¢in iiretim miktarlarim hesapla
N
% Ei DijN
Yij = Z Dign k8854 = Tggpe 1  ———
N=1 Z Kij DijN
fI€

Eger }'::] < 0 (her birim igin), J = g, 0 zaman Yi’;? = 0 dar.
g birimini aileden ¢ikar ve paydadan da Kiy DigN'i cikar. Adim 3'ii
tekrarla.
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BOLUM 4 HEDEF PROGRAMLAMA

4-1- HEDEF PROGRAMLAMA KAVRAMI

Cok amagli programlama teknikleri, giiniimiizde 6zellikle Gnemini
artiran, ayni anda birden fazla ¢elisen amaci tatmin ederek optimal ¢6-
ziimler bulma zorunlulugundan dolaya gelistirilmektedir. Bilindigi gi-
bi tek ama¢li optimizasyon tekniklerinin en dnemli varsayimlarindan bi-
ri, ¢ozime kavusturulacak sistemin tek bir sorunu bulundugu ve bunun,
bir ama¢ fonksiyonu seklinde ifade edilerek optimuma ulastirilmasi ge-
rektigidir. Oysa, basit diizeydeki bir sistemin bile birbirleriyle etki-
lesen birden fazla sorunu olabilir ve bunlarin tiimiinii birden optimize
edecek bir ¢oziimler kiimesi istenebilir. Bu optimum ¢6ziim kiimesi, her
bir sorunun tek amagli optimizasyonuyla elde edilecek ¢oziimler kiimesi
ile ayn1 degildir. Cok ama¢li programlama teknikleri, yukarada sozii
edilen varsayim elimine ederek gercek sorunlar sisteminin yapisini,
nisbi olarak, daha uygun bir sekilde ifade eden modelleri olusturma

olanagr vermektedir.

Hedef programlama ilk kez 1952'de bir fikir olarak ortaya atil-
masina ragmen, algoritmik olarak 1961'de Charnes ve Cooper tarafindan
gelistirilmistir. Algoritma daha sonra 1965'de Ijiri, 1972'de Lee ve

1976"'da Ignizia tarafindan gelistirilmistir.

Bu gelisimin asamalari sirasinda, once modelin genel yapisi or-
taya konmus, daha sonra hedef fonksiyonunda oncelik kavramlari iizerin-
de durulmus, ardindan Onceliklere ait agirliklar ortaya konmustur. Daha

sonraki asamalarda ise modelin isleyis bicimiyle ilgili ¢oziim teknikleri
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ve modelin yapisi ile ilgili diger gelisimler birbirini izlemektedir.
Olduk¢a basit bir mantigi ve diger cok amacla algoritmalarin aksine
temel matematik bilgisiyle ¢Gziilebilir olmasi dolayisiyla hem akademik
caligmalarda hemde endiistriyel ¢alismalarda cok rabet goren bir teknik
olarak bilinmektedir. Ingilizce deyimiyle "Goal Programming" olarak
bilinen bu teknik, bilim diline, "Hedef Programlama", "Amac Programlama"

veya "Gaye Programlama" adlariyla gecmistir. (8)
4-2- HEDEF PROGRAMLAMA ILE LINEER PROGRAMLAMA MUKAYESEST

Hedef programlama, ¢ok sayida hedef veya amaglarin bulundugu

Lineer programlama problemlerine uygulanan bir tekniktir.

Lineer programlama problemlerinde ama¢ fonksiyonu birim acisin-
dan yalniz bir 6lcekle 6lgiilendirilir. Ornegin TL, kar, prodiiktivite
maliyet gibi c¢ok boyutlu bir 6lgek kiimesi ile ifade edilebilen cok he-
defli bir Lineer programlama problemi yazmak miimkiin degildir. Yani
Lineer programlama ama¢ fonksiyonu ¢ok sayida 6lgekle ifade edilemez.
Diger bir ifade ile Lineer Programlama amac fonksiyonu tek bir Slcekle
belirlenir. Halbuki organizasyonlarin, ayni birimde 6lciilendirilemeyen
¢ok sayida hedefleri vardir. Bu hedefler cofu kez birbiri ile catisan
hedeflerdir. Ornegin bir firmada kar TL. ile &lgiilerek maksimizasyon
problemi yani sira iiretim adet ile &lgiilerek bir deger maksimizasyon
problemide vardir. Bu drnege ilave olarak maliyet TL. ile 6lgiilendiri-

lerek maliyet minimizasyon probleminide katabiliriz.

Firma yonetiminde ¢ok sayida hedef s6z konusu ise bu hedefler
siraya konulabilir. Diger bir deyisle hedeflere oncelik sirasi veri-
lebilir. Sayet bu tiirlii bilgiler yonetimce saglanabilirse bu hedef-
leri gerceklemek yonetimin gorevi olacaktir. Sonucta ise hedeflerde
sapmalar yani bir hedefin haydi haydi gerceklenmesi (pozitif sapma)
ve hedefin altinda seyretmesi (negatif sapma) degerleri toplaminin mi-

nimize edilmesi bir tek ama¢ olarak ortaya konulur. (11)

Goriildigi gibi hedef programlamada birden fazla olan amaglara
ulasabilmek icin verilen kisitlar i1siginda optimum ¢Gziimi bulmaktar.

Optimum ¢o6ziime ulasabilmek i¢in, karar vericiden amaglara oncelik
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vermesi istenir. Matematiksel bir deger vermeden, yanliz sdzel olarak

karar vericinin siralamasi vardar.

Hedef programlama ile Lineer programlama mukayesesini ana nok-
tari ile asagida gosterilmistir. (18)

MADDELER LINEER PROGRAMLAMA HEDEF PROGRAMLAMA

Amag Optimum Tatmin edici

Kontitatif ifade Lineer Lineer

Yapa Tek amag¢, cok kisat Cesitli amaclar cok
kisat

Ama¢ fonksiyonu Kararli Degiskenler Kararsiz Degiskenler

Kisitlar Tiimii esit, onemli Oncelikli

Uygulamalara Cok cesitli Biraz farkli cesitli

Bilgisayar Uygulamasi Genellikle Var Sik degil

4-3- HEDEF PROGRAMLAMANIN MATEMATIK YAPISI

Esitsizlik geklinde ifade edilen bir amag fonksiyonunda, sag-
taraf yani hedef degerinin altinda kalma veya onun iistiine ¢ikma durum-
lari sirasiyla, negatif sapma ve pozitif sapma olarak ifade edilebilir.
Yani bir hedefi saglayamamayi negatif sapma, veya hedefi asmayi pozitif
sapma olarak tanimlayabiliriz. Bu kavramlar dogrusal programlamadaki
atil ve artik kapasite degerlerini gosteren bos ve artik degiskenlere
karsilik gelir. Modelde bu bu tip degiskenlerin hepsine birden sapma
degiskenleri denir. Bunlarin yanisira modelde karar degiskenleri tanim-
lanir ki bunlar da ¢oziim sonunda belirlenmeye c¢alisilan, iiretim sis—

teminin karar degiskenleridir.

Hedef programlamanin ama¢ fonksiyonlari genel olarak belirli ki-

sitlar altinda maksimize yada minimize edilmek istenen,

B o.n
20 % ) Z Z Ciy ¥y (3,4,1)
i= 2=
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seklinde fonksiyonlardir. Hedef programlamada bu fonksiyonlara birer
hedef degeri atanarak, kisit denklemleri haline doniigtiirme islemi ya-
pilar. Ancak, karar vericinin bu denklemlerin sapma degiskenlerine ve-
recegi oncelik ve agarlik kriterlerine gore belirlenen hedef degeri
gerceklestirilemeyebilir veya asilabilir. Dolayisiyla bu fonksiyonlar
belirlenen hedef degerleriyle mutlak anlamda alttan veya iistten sinair-
1n degildir. Daha yumusak bir yapiya sahiptir. Dolayisiyla (3.4.1) fonk-
siyonu (3.4.2)'deki esitsizlikte oldugu sekilde ifade edilebilir:

£4(X) d7 - a% =by (3.4.2)
Lineer programlamadaki kisit denklemleri hedef programlamada
fiziksel kisit denklemleri veya mutlak ama¢ fonksiyonlari olarak ifa-
de edilebilir. Optimal c¢&ziimde pozitif deger almasa olanaksiz olan
degiskenler ic¢in Lee ve Ignizio, en yiiksek 6nceligin (F,) verilmesi ge-
rektigini ifade ederler. Yaklasimdaki temel ama¢ bu degiskenlerin op-

timal ¢6ziimde pozitif deger almasini onlemektir.

Genel olarak:

gi(x)+ds-df = (3.4.3)
Seklinde ifade edilebilir.
834 ) € .0 (3.4.4)

ifadesi de bu tip modellere ilave edilmektedir.

Hedef programlamada Oncelik ile vurgulanmaya c¢alisilan olayi ka-
rar vericinin belirli politikalara gore olusturdugu modeldeki amac
fonksiyonlari ve kisat denklemleri degerlerinden sapmalarain, hedef
fonksiyonunda hangi sirada minimize edileceginin belirlenmesidir. On-

celiklerin 6nem derecesi, soldan saga azalmakta ve
PP gl P cop Prin (3:4.5)

seklinde ifade edilebilmektedir. Model, Gncelikle, en soldaki oncelige

sahip sapma degiskenini minimize eder; daha sonra bu onceligi kotiiles-
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tirmeden bir sonraki dncelige sahip sapma degiskenini minimize etmeye
calisar. AGirlaklar ( W k) ise pozitif olarak biiylidiikce esit oncelik-
teki sapma degiskenlerinden daha g¢abuk minimize edilecek degiskeni be-

lirler.

Hedef fonksiyonu daha yiiksek &ncelikli sapma degiskenlerinden

baglayan bir sirada hedef fonksiyonunu minimize etmeye ¢alisar,

Genel bir hedef programlama modelinin matematik formiilasyonu

asapida oldugu gibidir.
- d+ ¢ pozitif sapma degiskenler vektorii,
s : negatif sapma degiskenler vektorii,

olmak lizere,

Gy SRl TESRT T s B i Heeti gl
t m
Gpin = E z W Py di(7) (hedef fonksiyonu)
-1 F (3.4.6)
m n
S i; xjajj +d3 - di =b; (Amag fonk-
i
w5 - siyonu)

g ( x ) € 0 (Kisit alam

- R0 (Sabit kosul)

Vi, Vy; dein xy, d; ;dg e ® 0 (Sabit kosul)

Burada d; . d{ = 0 sabit kosulu, herhangi bir asamada ayni

denkleme ait iki sapma degiskeninin ayni anda pozitif deger alamayaca-

gini1 ifade etmektedir.
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4-4 HEDEF PROGRAMLAMANIN GRAFiK METOD ILE COZUMi

Onceki bbliimlerde de degindigimiz gibi, hedef programlama bir ,
tek ama¢ fonksiyonun maksimize ya da minimize edilmesini amaclamaz. O-
nun yerine, mimkiin oldugunca &ncelik faktoriine bagli bir amaglar grubu-
nu optimize etmeye calisir. Amag, hedef ile basarilabilenin arasindaki
sapmanin minimize edilmesidir. En yiiksek 6ncelikli hedeften sapma miim-
kiin oldugunca minimize edilecektir. I1k hedef g0z oniinde bulundurulduk-
tan sonra ikinci hedef i¢in sapma minimize edilecek ve bu boyle devam

edecektir.

Bu yiizden hedef programlama problemi daima bir minimizasyon prob-
lemi olacaktir. Hedef programlamanin grafik ¢Oziimiiniin agiklanmasi ara-

ciyla, asagidaki Grnegi inceleyelim:
Ornek:

Bir tekstil firmasi, dosemelik ve elbiselik olmak iizere iki ce-
tis keten kumasi liretmektedir. Dosemelik kumas, siparislere gore mobil,
ya imalat¢ilarina, elbiselik kumas ise perakende saticilara dagitilmak-
tadir. Dogemelik ve elbiselik kumas i¢in ortalama iiretim oranlari ay-
n1 ve saatte 1000 m'dir. Fabrikanin iiretim kapasitesi iki vardiyala
olmak ilizere haftada 80 saattir. Bir sonraki hafta i¢in tahmin edilen
maksimum satiglar; dosemelik kumas ic¢in 70 000 m, elbiselik kumas icin
45 000 m'dir. Muhasebe servisine gore dosemelik kumasin 1 m'sinden el-
de edilen kar 1,5 para birimidir. Eger fabrika yoneticisinin sadece bir
hedefi varsa (kar maksimizasyonu) bu problem bir dogrusal programlama
problemi olarak asagidaki gibi formiile edilebilir:

et~ o= ’59 + :':‘i .
max 2 25906 x, 1500 X,
£ 9
xl + xz o0
% £ 70
Xy £ 43
S S
b —
X, 0 %y ¢
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Problemin grafik ¢oziimi ise asagidaki sekilde goriildiigii gibidir.

i

¢5 80
Sekil 3.1

U¢ kasit uygun ¢oziim alaninin sinirlarini olusturur ve egimleri
-1, 0 ve oo dur. Kar fonksiyonunun egimi -3/5 dir. Be egim 0 ve -1
arasinda uzandigindan optimum nokta, iiretim kapasitesi kisiti ile

(x, + Xp € 80), dosemelik kumas satis kisitinin (x, € 70) kesigim

I

noktasidir. Optimum nokta x, 70 , x9 = 10 degerlerine karsilik

gelir. Bu noktadaki toplam kar 190 000 para birimidir.

Eger firma yoneticisi sadece kar maksimizasyonu ile ilgileniyor-

sa, hedef programlama istenmez. Diger durumlar asagidaki gibidir.

Sirket yoneticisi, is¢i ve igveren arasindaki iliskinin isin
basarisi i¢in Onemli bir faktor olduguna inanir. Bundan dolayi, yoneti-
ci bilingli sekilde yapilacak istihdam asamasinin firma ic¢in birinci
ama¢ olduguna karar verir. Bu yiizden ne zaman normal iiretim kapasitesi-
ni asan bir taleple karsilasirsa, iiretim kapasitesini fazla mesai yo-
luyla gelistirir, fazlalastirir. Fakat bu siirenin haftada 100 saati geg-
mesinden, fiyatlardaki hizla artisa neden olacagindan kaginilmalidir.

Yonetici asagidaki dort amaca sahiptir:

1. Amac : Uretim kapasitesinin normalin altinda kullanimindan kag¢inmak.
(Bilingli yapilmis bir istihdam diizeyini normal kapasitede

korumak)
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2. Amag : Fazla mesai saatini haftada 10 saate kadar olmak iizere

sinirlandirmak.

3. Ama¢ : Dosemelik kumas icin 70 000 m ve elbiselik kumas ic¢in 45 000

m lik satis amaclarini gerceklestirmek.

4. Ama¢ : Firmanin fazla mesai siiresini miimkiin oldugunca minimize etmek.

Yukaridaki problem karisik, cok yonlii, birbirine uymayan amag-
lari igerdiginden, dogrusal programlama, olaya etkili bir ¢oziim getir-
mez. Coziim i¢in hedef programlama modeli gelistirilmelidir. Burada iic

kisit s6z konusudur:

1- Fabrikanin iiretimi,
2

3- Fazla mesai siireci

Satislar,

—
|

Uretim Kapasitesi

Uretim kapasitesi, iki vardiyala olmak iizere haftada 80 saate
kadar sinirlandirilir. Bununla beraber, fabrikanin fazla mesai siirecin-
den dolayi belirli bir esneklik kazandirilir ve kisitlar su sekilde

ifade edilebilir.
X1+X2§80

kisiti, sapmayi gosteren degiskenlerin ortaya konmasiyla su sekilde

ifade edilir.

- +
X + X, +8 -d =80
X, dnRBpadionl (355.1)
X, : Dosemelik kumas iiretimi i¢in kullanmilan saat birimi,

xp : Elbiselik kumas iiretimi i¢in kullamilan saat birimi,

dy : Uretim kapasitesinin belirlenen 80 saatin altinda eksik kullanimi
d, : Normal iiretim kapasitesinin 80 saatin disindaki fazla kullanimi.
d, : Yalnizca di = 0 oldugu zaman veya d: » yalnizca d; = 0 oldugu

zaman bir déger alacagindan d; . dI ¢arpimi her zaman sifir olur.
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2- Satis Kisitlara
Dosemelik ve elbiselik kumaslar icin maksimum satislar, birbiri-
ne bagli olarak 70 000 ve 45 000 m olarak belirlenmistir. Bundan dolaya
satigslarin maksimum sinirlarin iizerinde gerceklesmesi imkansiz kabiil

edilir. Bu durumda satis kisitlari sdyle olacaktir:

(Birim, 1000 olmak iizere)

x, £ 7
g € 45

N 4 62 = 70 (35:2)
X, + G. = =
2 3 (3.5.3)
d; : Dosemelik kumas satislarinin, maksimum altinda gerceklesme mik-
tara,
dg : Elbiselik kumas satislarinin maksimum sinirlarin altinda gercek—

lesme miktara.
3- Fazla Mesai siireci kisatlari

Yukardaki kisitlar yaninda, fazla mesai siirecinin 10 saate veya
daha azina minimize edilmesi gereklidir. Problemin hedef programlama
ile ¢Oziimi i¢in fabrikanin 10 saatin disindaki gerceklesmeleri, sapma-—
lari gésterir. Burada da sapma degiskenlerini kullanmamiz gerekir.

Bu sapmay: gosteren sapma degiskenlerinin degerlerini sifira minimize

ederek, amaci basarmis oluruz.

Fabrikanin fazla mesai siireci dI » 10 saate veya daha azina
sinirlandiralmalidir. Bununla birlikte daha yiliksek amaglara erisebilmek
icin fazla mesai siiresini 10 saate veya azina sinirlandirmak imkan
dahilinde degildir. Bundan dolaya, di 10 dan kiiciik, esit hatta biiyiik
olabilir
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Yeni sapma degiskenlerle kisitimiz su sekilde ifade edilir:

«t .= .+

2 ¥ S Sas. RN (3.5.4)
i 1 < .
d12 : 10 saati asan fazla mesai saati,
dIZ : Fazla mesai siirecinin 10 saatten negatif sapmasi.

(2.2.1) ifadesinde d; degiskeninin degerini koyarsak,

Ty TRy s s ERL W o L T
ve buradan da : 3 2 4 * = ot denilerek,
oy d12 + d ve q, =4,
x. +x,+4d, -dF = ©0
1 723 4 4 £3.5.5)

kisitini elde ederiz.

Simdi modelin tamami formiile edilebilir. Hedef, kisitlar dahilin-
de amagtan sapmalari minimize etmektir. Bu arada bazi iistiinliikleri g0z
oniinde bulundurulmalidir. i1k 6nce en yiksek mertebedeki amac gercek-
lestirilmeye ¢alisir ve bu ama¢ ic¢in artik herhangi bir gelismenin ola-
naksiz oldugu anlasildiginda Onem sirasina gore ikinci amaca gegilir,
Sapma degiskenleri faktérlerin 6nem siralirna gore ele alinip minimize
edilmeye ¢alisar. P3 en kidemli faktordiir. Ve iki tip kumasin satis
amaglarinin maksimum sinirlarin gerceklestirilmesine tahsis edilmistir,
iki kumas ig¢inde satis amac¢lari ayni derecede nemlidir. Fakat kar oran-

lari bakimindan iki kumas cinsi biraz da olsa farklilik gésterir:

"1 m'lik dosemelik kumas 2,5 pb kar saglarken,
1 m'lik elbiselik kumas 1,5 pb kar saglar.”

Bundan dolayi ikisinin de iistiinliigii ayni derecede olmasina ragmen
bu kumaslarin satis amag¢lari i¢inde degisik itibar gdrmesine neden olur.
iki kumas arasindaki kar orani 3/5 dir. Bundan dolayi dosemelik kuma-
$in satis amacinin gerceklesmesi, elbiselik kumasinkine gbére daha fazla

Onem tasar,
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Simdi modeli formiile edelim; (Birim, 1000 olmak iizere),

maZe P o AP B S €3 P00 + P &7
X, %, ﬁ; - d: o
% - 62 =
", » dg = 45
X, + X, + 4, v R 29
xl,x&,d;,dg,dg,gz,éi’fj. > 9

Hedef programlama modelinin grafik metodla ¢&zebilmek SeIn; Ki;
sitlarin asagidaki sekildeki gibi, &nce grafik iizerinde isaretlenmesi

gerekir.

Uretim kapasitesi 80 saatten az, esit hatta biiyiikk olabilecegin-
den dolayi taranmis alanlar diiz ¢izginin iki yaninda da olabilir. Bu

durumu ¢ift yonli okla gosterelim.

80\
70
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Eger fazla mesai kisitimi grafikle gistermek istiyorsak iiretim
kapasitesini su sekilde degistirmeliyiz:
i, S S+ -
S 912 =4y
ifadesini fazla mesai kisiti olarak ifade ederiz. Bu degeri iiretim
kapasitesinin icine katarsak yeni bir iiretim kaisitini

- 5
X odhapae o oo s = o
- | z e 012 20

seklinde ifade edebiliriz. Bu kasit fabrika faaliyetinin 90 saate esit,
90 saatten daha az veya daha fazla olabilecegini gosterir,

Grafikte biitiin kasitlari isaretledik. 2. Adim, hedef fonksiyo-
nunun anazilidir. 11k amac iiretim kapasitesinin eksik kullanimindan ve-
ya d; nin si1fira minimizasyonundan sakinmaktir. Amaca ulagabilmek
icin Uretim kapasitesi kisitlarindan

o+
}:143‘!2-(31:50
ifadesinin analiz edilmis olmasi gerekir. Orijine dofiru olan oklar

fonksiyonun sifira minimize edilmesi gerektifini gosterir, Bizim igin
simdi mumkiin ¢Oziim alana dilg ¢izginin Ustiinde kalan kasamdar,

38 8

§ekil 3.3
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Fabrika yoneticisinin ikinci amaca, fabrikanin fazla mesai siire-
cini 10 saatle sinirlamaktar. Amaci basarmak i¢in, uygun c¢oziim alanini
taranms kisimla sinirlandirmak gerekir, (Sekil 3.4). Bu cok onemli iki

amaca ancak, iretim tarali alanda yer aldigi zaman varilabilir.

3. Ama¢, yOnetici tarafindan maksimum satislaran gerceklestiril-
mesidir. Dosemelik kumas (x,) ile elbiselik kumas (x2) arasindaki kar
orani 3/5 oldugundan, elbiselik kumas satisindan 6nce, miimkiin oldugunca
fazla désemelik kumas satmaya gayret etmek gerekir. Satabilecegimiz en
fazla dosemelik kumas miktari elbette 70 000 m'dir. Bu amaca taranms
alanda EF arasinda ulasilabilir. Daha sonra elbiselik kumas i¢in maksi-
mum satisi basarabilmektedir. (45 000 m). Ancak bu amaca ulasabilmek
i¢in B noktasina ulasmamiz gerekir. FAkat bu nokta taralil alanin

disaindadar

Sekil 3.4

Bundan dolaya bizim ilk iki amacimiz bu noktada gerceklesemez. Sonug

olarak son ama¢ i¢in iki amaci gdzden ¢ikaramayiz. Giinkii maksimum
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elbiselik kumas satislari, kesinlikle verilmis kararlar cercevesinde
basarilamaz. VE elbiselik kumas ic¢cin maksimum miimkiin satis miktarina

EF iizerinde varilmalidar.

E noktasinda x, ig¢in 70 000, X9 igin 10 000; F noktasinda
X, 70 000 de dururken X9, 20 000 olacaktar. F noktasinin lic amaca da

ulasilan optimum nokta oldugu asikardar.

Son amag, fazla mesai siiresinin minimize edilmesidir. Fzla me-
sai siireci 10 saatle simirlandirildiginda, bu amac bizim optimum nok-
tamizda gercek bir degisikligi neden olmaz. Fakat 10 saatlik siireyi kul-
lanmazsak, 4. amacimiza 10 000 m'lik elbiselik kumasa feda ederek ulas-
ms oluruz. Bagka bir deyisle F'den E'ye geri doneriz. Elbetteki dordiin—

ci ama¢ u@runa iic amaca feda edemeyiz.

F optimum noktasinda, iiretim 70 000m'lik dosemelik kumas ve
20 000 m'lik elbiselik kumastir ve kar 205 000 pb.dir. Bu noktada ilk
iki amaca tam anlamiyla varilir. Fakat son iki amaca tam anlamyla eri-
silemez. Zira elbiselik kumas satislarinda 25 000 m'lik bir eksik kul-
lanim ve 10 000 saatlik fazla mesai siireci séz konusudur. Bununla bera-
ber ¢oziim belirlenen siirede ve verilen karar ¢ercevesinde biitiin amac-

lara optimuma en yakin degerlerde gerceklestirilmistir.

Aklimiza, ilk iki amacin gerceklestirilmesi ve maksimum karan
elde edilmesinin, dogrusal programlama problemi olarak ¢ozebilecegi

gelebilir

2500 xl + 1500 x

1
o
™
r

n

IN

X, 70

X, £ 45

X, X, £ 90
X 0%, = 0

Problemin ¢oziimi 70 000 m dogemelik kumasi ve 20 000 m elbiselik
kumaga 205 000 pb kar ile iiretmektir. UmulduBu iizere, optimum ¢ziim bu

durumla 6zdestir. Bunun anlami, eger ydnetim kurulu tarafindan verilen
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ama¢ kisitlarinda degismeler yapilirsa, optimumluktan uzaklasmis olunur.

Tek ama¢ kari maksimum veya maliyeti minimum yapmak degildir.

Yukaridaki durumu biraz degistirelim.

Tekstil sirketinin en iyi miisterisinin 100 000 m'lik dosemelik
kumas i1smarladigini diisiinelim. Cesitli nedenlerle yonetici, bu iste
basarisizlifa ugramak istemez. Bundan dolayi en yiiksek 6ncelik bu ama-
ca verilir. P,, dy 'ye tahsis edilir. I1k ama¢ budur. Ikinci amac, iire-
tim kapasitesinin eksik kullanimindan kaginmaktir. Bundan dolayi P)

d; 'ye tahsis edilmistir. Dordiincii amag, fabrikanin fazla mesai siireci-
nin miimkiin oldugunca minimize edilmesidir. Dordiincii amac ise, elbise-
lik kumas ic¢in satis amaclarinin basarilmasina tahsis edilir ve béyle-

likle P4, d3 'ye tahsis edilmis olur.

Eger biz kari maksimize etmek i¢in dogrusal programlamayi kul-

lanmak istersek, model su sekilde gelisir.

>y 2 100
o < ,
b ¥t
P = 3 £ oty
2 2 7
; S :
. 4 l , }"? s \"

Bu model grafik olarak sekil 3.5"'de gosterilmistir. Uygun ¢6ziim

alani yoktur ve bu problem dogrusal programlama ile ¢o6ziilmez.
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L
100 }—1
€D
0 45 S0
X2
Sekil 3.5

Hedef programlama kullandigimiz takdirde, yukaridaki problem ko-

laylikla ¢oziiliir. Hedef programlama modeli asagidaki sekilde formiile

edilir:

<

min 2 = o+ g 3=
Pl da Pé 8 Pz d1 o+ PJ,+ d-
- -
3= <
X S, N P =T = 5
= & 2 01 Cl = 0
)’1 + GZ & 0-2 = 1C0
XE o ﬁ_g = 45
ol TR S R ST -
xl,zz,cl,cz,dz,dl,ce A

Bu model grafik olarak sekil 3.6'da gosterilmistir.

Simdi ilk ama¢ en iyi miisteri tarafindan ismarlanan 100 000 m'
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lik dosemelik kumasin satisim gerceklestirmektir.

Bundan dolayi uygun ¢oziim alani x, = 100 dogrusunun iizerinde bir
noktada yer alacaktir. Ikinci ama¢ ise, iliretim kapasitesinin eksik kul-
lanimini minimum diizeye indirmektir. Uretim kapasitesi 80 saatle sinir-
landirilmstar. Uciincii ama¢, fabrikanin fazla mesai siiresini miimkiin ol-
dugunca minimize etmektir. 11k amacimiza gerceklestirmek i¢in fabrika-
nmin 100 saat calismasi gerekmektedir. Bu da 20 saatlik fazla mesai de-
mektir. Bu yiizden iiciincii ama¢ tam anlamiyla gerceklestirilemez. Fakat
X9 yi sifira dogru yaklastirarak belki bir derecede bu amac gercekles-

tirilir.

L]

10C
80

ke

Sekil 3.6

Son amacimiz elbiselik kumas (ornegin x9 = 45) i¢in satis amag-
larina ulasmaktir. Bu amaca ulasmak i¢in tek yol fazla mesai siiresinin
arttirilmasidir. Bu da dordiinci amag¢ icin iigiincii amaci feda etmektir.

Bu yiizden bu son amag g6z Oniine alinmamalidir.

Hedef programlamada bu problemin ¢&ziimii, x, = 100 ve Xy = 0 dar.
A noktasinda ilk iki amacimiz gerceklesir. Uciincii amaca tam anlamivla
ulasilamaz, dordiincii ama¢ ise kesinlikle gerceklestirilemez. Bu ornek-

ten su anlasilar ki, hedef programlama problemi, cevre kosullarini ve
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oncelik durumlarini g6z Oniinde bulundurarak ¢ozmeye ¢alisir. Bununla
beraber uygun ¢6ziim alani olmadiginda dogrusal programlama kullanila-

maz.
Buraya kadar yapilan aciklamalarin bir ozetini yaparsak :

Simdiye kadar hedef programlama probleminin grafik metodla ana-
lizini tartistik. Hedef programlama tek asamali bir ¢oziim metodu degil-
dir. Karar verici, verilerin gesitli kombinasyonlarindaki randimani cok
sik olarak gdrmek ister. Bu analiz i¢in hedef programlama ¢ok uygun ve

duyarlidir. Hedef programlamanin ii¢ fonksiyonu vardar:

ilki, belirlenen kosullar altinda amaglar gézoniinde bulunduru-

larak kasaitlara gerceklestirmektir.

Ikincisi, kisitlarin ve belirlenen kosullarin isiginda amagla-

rin onem derecelerini agiklamaktair.

Uciinciisii, cesitli kombinasyonlarain, kisatlarin ve amaclarin

oncelik derecelerini analiz etmektir.

Yani ilki amaclarain belirlenmesi, ikincisi onemlilik sirasina

gore gerceklestirilmeleri ve iiciinciisii de bunlaran analizleridir.
4-5- HEDEF PROGRAMLAMANIN SIMPLEKS METODU

Bu metodu anlamak ic¢in aymi Ornegi ele alalim. En uygun ¢6ziim
metodunun kullanacagimiz i¢in, problemi asagidaki kisit oldugu halde

cozebiliriz.

- + 2
R L MR e (1] (3.6.1)

dI : Fabrikadaki fazla mesai saati,

d,, : Gercek fazla mesai saati ile 10 saatlik mesai arasindaki fark,

: 10 saati gecen fazla mesai saati.
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Eger yukaridaki kisitlamayi kullanirsak ikinci hedefteki amag¢
fonksiyonu Py d:l olmalidir. Béylece model, problemin kolay ¢oziimii
i¢in daha uygun bir duruma gelir. Simpleks tabloya gecmeden once bir

ka¢ hususu gtzden gecirmemizde yarar vardar.

Bunlardan ilki, hedef programlamada ama¢ fonksiyonu, toplam va-
rilmak istenen hedefleri minimize etmek ister. Bu oncelikle dikkate
alinmas1 gereken faktérleri veya diferensiyel agirlaklarai kullanarak
gerceklesecektir. Bu noktada kar maksimizasyonu veya maliyet minimi-
zasyonu sbz konusu degildir. Bu yiizden 6ncelik faktorleri ve diferan-

siyel agirliklar, dogrusal programlamadaki Cj 'nin yerine kullanilar.

Ikinci dikkate alinacak husus ise sudur: Bu dncelikli faktérler
¢ok boyutludurlar: Simpleks kriteri Zj veya Zj - Cj dogrusal program-
lamada oldugu gibi tek bir satirda diisiinemez. Yani dogrusal degildir.
S6z konusu kriter m.n boyutlu bir matris gibi ele alinmalidir. Burada
m, oncelik faktorlerinin seviyesini, n ise secenek ve sapmalarin her

ikisini birden kapsayan bir dizi sayiya ifade eder.

Ugiincii 6nemli nokta ise, simpleks kriteri sira olarak degil,
bir matris olarak ele alinmala ve en uygun kolonu bulmak icin yeni bir

sistem gelistirilmelidir.

Oncelikli faktdrler arasindaki iliski, Py Pyyy olup, Py

daima Py;,; den Oncelikli durumdadir. Bu nedenle en uygun kolonun se-

¢ilmesinde Oncelikli faktorlerin dereceleri gdéz oniine alinmalidir.
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Tablo 1, hedef programlama probleminin temelini teskil eder. Te-
mel ¢oziim, tiim degiskenlerin safir oldugu durumdur. Boylelikle fabrika-
nin toplam ¢alisma saati sifir olur ve x; = x9 = 0 yazilar. Bu du-
rum ig¢in fabrikada bir fazla mesai saati s6z konusu degildir. (di =) )
Normal ¢alisma kapasitesi de 80 saat olmus olur. d; degiskeni ¢oziim
fonksiyonuna sokularak sabit eder 80 elde edilir. d ve d3 de ay-

4

n1 zamanda ¢oziim fonksiyonu i¢indedir. (3.6.1) kisitinda d1 .

fazla calisma olmadigindan sifir olmak zorundadar. d11 tablo 1'de go-

riildiigli lizere 10 sabit degerini alar.

Hedef programlamada temel tablodaki sapma degiskeni ( d; ), cb-
ziim tablosunda da ortaya c¢ikar. Hedef programlamada Cj, oncelikli fak-
torler ve diferensiyel agirlaklarla temsil edilir. Cogu hedef program-
lama problemlerinde pek cok sayida degisken yer alir. Bu nedenle sifi-
rin ortaya ¢iktigi tablolarda tablonun daha basite indirgenmesi ic¢in
bosluklar barakilir. Simpleks kriteri Zj - Cj, 4 x 8 boyutunda bir
matristir; c¢iinkii modelde dort , oncelikli faktdr seviyesini, sekiz
ise deg@isken sayisinmi gésterir; (2 secenek, 6 sapma). Hedef program-
lamada 6nce birinci hedef gozoniine alinir ve daha sonra Gnem sirasina
gore digerleriyle ilgilenilir. Problem c¢oziiminde dikkat edilmesi gere-
ken husus, en uygun kolonun seciminde her bir degiskenin her iiniteye

olan katki oranini gozoniine almaktir.

Birinci hedefe tamamen varildiginda en uygun ikinci kolonun se-
¢imindeki temel ilke, hedefin bagari oranmina gore ayarlanmalidir. Bu-
nun icin oncelikli faktorler en kiiglikten en biiyliylige dogru listelenmis-
tir. Boylece en uygun kolon tablonun en altinda kolayca taninabilir.
Simpleks tablosunu hazirlamak, gercekte zor degildir. Bunun icin Zj

matrisi tamamen ortadan kaldairalar.

Hedef programlama problemi bir minimizasyon problemidir. Dogru-
sal programlamadaki minimizasyon probleminde Simpleks kriterindeki sa-
bit deger kolonu, toplam maliyeti verir. Hedef programlamada ise bu de-
gerler ( P, =0 P3 =485 Pp =0 P, =80 ) her bir hedefin varila-

mayan kismini verir.

Ornegin, faaliyet olmasa bile tekstil fabrikasini temsil eden
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temel tabloda ikinci ve dordiincii hedeflere halihazirda ulasilmistar.
Bu nasil miimkiin olabilir sorusuna ise soyle cevap verilebilir: Amac
fonksiyonu deneyerek ikinci hedefin 10 saatlik fazla mesai diizeyini
minimize etmesi gerektigini bulabiliriz. Fakat bu durum i¢in fabrika-
nin ¢alistirilmamasi, dolayisiyla, fazla mesai diye bir zamanin sbz
konusu olmamasi gerekir. Birinci hedef 80 dir. Ciinkii normal kapasite
(fazla mesai olmadan) 80 saattir. Ugiincii hedef 485 saattir. Elbiselik
ve dosemelik kumas icin satis hedefleri i¢in ele alinan diferansiyel
agirlaklar 3 ve 5 dir. Bu iki hedefin ayni oncelikli seviyede kiyas-

lanmadigi diigiiniiliirse, ele aldigimiz yontem en uygun olanadar.

Simdi Tablo 1'deki Zy - Cj yi hesaplayalim. C; degerinin &nce-
1likli faktorleri temsil ettigi ve Zj nin de Cj kadar sabit miktara
esit oldugunu daha once sdylemistik. x, kolonundaki Zj degeri
(P x,.+5Pg x,) veya P, + 5 P3 olacaktar. x, kolonunda Cj degeri
ise Cj nin sirasindaki bosluktan anlasildigi iizere, sifirdar. Bununla
beraber, x; kolonu igin Zj - Cj o Py + 5 Py tiir. P; ve P3 kiyaslan-
mayacagl i¢in P, ve Py yi simpleks kriterinde (Zj - Cj) ayri ayri

belirtmeliyiz.

Zj - Cj degeri x, kolonu ic¢in P, sirasinda 1, P3 sirasinda 5
olacaktir. Ayni metodu uygulayarak x, kolonundaki Zj - Cj'yi de bula-

biliriz. O zaman (P, x, + 3p3 %) =~ 0 veya P, + 3p3 olacaktar. Takip

eden iic kolon ig¢in de (d; dy ve d3) Zj - €5 = 0 olacaktar. Giinkii Zj
degeri Cj degerine esittir.

d;, kolonu igin Zy - C4 =0 dar. Ciinkii Z; ve C4'nin her ikisi

de safardar. d; kolonu igin -P, in Cj kolonunun degeri P, oldugunda

Zj - Cj de P, - P4 olacaktir. Buna ragmen kolonda -1 P, sirasinda ve

ayni zamanda P3 sirasinda goriilmektedir. Son kolon olan d:1 ise safar

degerini alir. Bununla beraber Cj nin degeri Py dir. Boylece Zj - Cj

kolonu -P; olur. Baglantila olarak dil kolonu ic¢in Py sirasina -1 ya-

zariz. Daha 6nce bahsedildigi gibi Simpleks tabloda Zj ve Zj - Cj
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degerlerinin bulunmasi icin birlesik bir hesaplama sistemi vardair. Bu
sistem biraz karisik gibi goriiniirse de sonuca varmak daha kolaydar. E-
ger gercekten karmasik bir problemimiz varsa bu daha iyi bir sekilde
ortaya ¢ikar. Ornegin, problem bes dncelikli faktdr ve yirmibes degis-
ken iceriyorsa Zj - C; yi bir hamlede 5 x 25 boyutunda olan matrisi

3
¢ozerek bulabiliriz.

Optimal kolon, Zj - Cj de P, kolonundaki en biiyiik pozitif dege-
rin bulundugu kolondur. Tablo 1'de birbirinden ayra iki pozitif deger
vardar. (x1 ve X5 kolonunda). Bunlardan hangisinin secilecegine sdyle

karar verilir:

Ikinci diisik 6ncelikli dereceye bakilir x, kolonunda daha biiyiik
bir deger oldugu i¢in x5 kolonu ile kiyaslandiginda x; 'i optimal
(en uygun ) kolon olarak se¢ilir. Anahtar sira ise en uygun kolondaki
katsayilar ile boliinen sabitlerden elde edilen en kiiciik degerlerin
bulundugu siradir. x, ¢oziim fonksiyonuna sokuldugunda ve normal c¢alis-
ma kapasitesinin kullanildagi durum icin satis hedefi dosemelik kumas

i¢in daha etkili olacaktair.

Bunlardan sonra Tablo 2'ye erisilir. Calisma siiresi 70 000 m'nin
iretimi (dosemelik kumasg i¢in) 70 saat olarak belirlenir. Normal calis—
ma saati ise d; sirasinda goriildiigi gibi 10 saattir. Dosemelik kumas
i¢in hedefe ulasilmasinin yaninda d, de ¢oziim fonksiyonundan ¢ikarilar.
dg d,, (Tablo 2 deki) nin aynisadir. x, icin yeni degerler ise Pivot

eleman "1" ile eski sira elemanlarinin boliinmesi ile elde edilmistir.

Bazi ek hesaplamalarin ihtiyac¢ gosterdigi tek sira d; dir. Fa-

kat bu sira ile ¢oziim bilesik kesir icerdiginden daha kolaydir. Tablo
2'yi daha yakindan inceleyelim. Sabit degerler kolonundaki (Py =0,
P3 =135, P, =0, P, =10) Zj degerleri ilk amacin gergeklestirilme-
yen kisminin olduk¢a azaldigini gosterir. 70 kesin sonuctur. Bu degi-
nilecek 6nemli bir moktadar. Ciinkii Hedef programlama modeli bir mini-
mizasyon problemidir ve Zj degerleri optimum noktaya dogru her adimda
azalma gostermelidirler. 11k go6zoniinde bulundurulmasi gereken nokta,

son adim olan P, diizeyinde Zj'nin azalmis olup olmadigadar. P, diizeyinde
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Zj tamamen sifira minimize edilmisse, o zaman dikkatimiz Py diizeyinde-

ki Zj degerinde toplanmalidir ve bu durum boyle devam etmelidir.

Tablo 2'de P3 diizeyindeki Zj degeri 350 kadar azalma gostermis-—
tir. Bu ayni1 zamanda 70 000 m'lik dosemelik kumas iiretimini ve déseme-
lik kumas satis amaclarinin basarilmasini da miimkiin kilar.

Optimum siitun Tablo 2 i¢in x) olarak belirlenmistir. d; nin
anahtar sirasina genel islemler uygulanarak karar verilir. En onemli
amac1 tam anlami ile basarmak ic¢in en iyi yol 10 000 m'lik kumas iiret-
mektir. 70 000 m'lik dosemelik kumas veya 10 000 m'lik elbiselik ku-

mag liretimi i¢in 80 saatlik bir fabrika operasyonuna gerek vardar.

Tablo 3 ¢oziimin 3. asamasini gosterir. Tabloda 70 000 m'lik do-
semelik ve 10 000 m'lik elbiselik kumas iliretiminin birinci, ikinci
ve dordiincii amaglari basarmak icin yeterli oldugu da goriilmektedir.
Bununla beraber elbiselik kumas i¢in satis amag¢lari hala 35 000 m. ol-

dugundan dolaya iiciincii ama¢ tam anlamiyla basarilamaz.

G v Py SP; 3P T
vV € x; x; d7 di dy dy, d] dj,
X3 10 R =
X, 70 1 1

3, | & 35 | > g el I
o | y ()1 |
Ps 0 -

S| opy | 100 =3 =g 3

I 1l

- 0 -3
P 0 -1°

Tablo 3
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d3 , ¢Ozim asamasinda basit olarak bu durumu gosterir P, ve Py
dizeylerinde herhangi bir amacin basarilmasi istenmedigi i¢in tiim Zj—Cj
deki katsayilar tabloda ya sifir ya da negatif olarak gosterilmistir.
Optimum siitunun sec¢ilmesi P4 diizeyinde gerceklestirilmelidir. Tek pozi-
tif deger Zj - Cj nin P3 diizeyinde oldugundan dolaya dI siitunu kesin-
likle optimum siitundur. Anahtar sira ise d,, dir. Siire¢, rasyonal ve
akla uygundur ve bu islemler fabrikanin fazla mesai siireci olan ticlinci
amac1 biiylik ¢apta basarar. Dordiincii oncelikli faktér, fabrikanin fazla
mesai siirecinin minimizasyonuna tahsis edildiginden iigiincii amaci, dor-

diincii amac1 feda etmekle basarabiliriz.

Tablo 4, problemin optimum ¢oziimiinii temsil eder. Bu anlamda bu
tablo optimumu gosterir. Ciinkii bu tablo karar vericinin amaclarimi,

verilen

G Py 5Py 3P Py Pa
V & Xy X2 d; d; dj 0'“1 u'f J;;
X3 20 Fear 8 b5 1 -1 ||
X, 70 1 1 |
Py | d3 25 | 3 I L]
Py d 10 , ) |
Py 10 1 -1
20 N S -3 -2 -3 3
|
N-‘ P; 0 —I
P, 0 =
Tablo 4

kisitlar ve onceliklere gore miimkiin en yakin gerceklestirdigi tablodur.
Bu arada zj degerinin P3 diizeyinde 100'den 75'e diistiigiine dikkat etme-

miz gerekir. Usiincii amacin basari diizeyini arttirmak icin dérdiincii ama-
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cin tam anlamiyla basarildigy P, diizeyindeki 10 iinite gozden ¢akarilar.

Optimum ¢oziim x, =70, x9 = 20, di = 10, d5 = 25 dir. Baska bir de-
yisle sirket 70 000 m'lik dosemelik kumas ve 20 000 m'lik elbiselik ku-
mag1 10 saatlik fazla mesai ile iiretmelidir. Bu da kumas satislarinda

25 000 m'lik bir eksik iiretimle sonuclanir.

Bu ¢&ziim, firma yoneticisinin iki en onemli amacini tamamiyle,
diger ikisini ise verilen kisitlarin altinda fakat miimkiin oldugunca

tam bir sekilde gerceklestirmesini miimkiin kilar.

Tablo 5'de iic amacin tam anlamiyla basarilmadipi icin P53 diize-
yinde Zj - Cj de bir pozitif deger vardir. Biz P5 diizeyinde dil = 3 bu-
Imustuk. Eger buna ¢oziimde yer verirsek bu bizim iigiincii amaci biiyiik

¢apta basardigimizi gosterir.
4-6-HEDEF PROGRAMLAMANIN SIMPLEKS METODLA GOZUMUNUN ASAMALARI
1. Adim : Hedef Programlama modelinden ilk tablonun kurulmasa:

Baglangi¢ ¢Gziimiiniin orijinde oldugunu kabul edelim. Bundan dola-
y1, model kisitlari i¢inde yer alan biitiin negatif sapma degiskenleri
modele girmelidir. Kisitlar, bir liste halinde toplanip, tiim degisken-
lerin katsayilaraini tablo da yerine konur. Ayrica oncelikli faktorler
ve agarlik farklari da liste haline getirilip Zj - Cj nin V siitiinunda
diisiik kidemliler iistte, yiiksek kidemliler altta olmak iizere siralanir.
Daha sonra Z. degerleri hesaplanip C siitununa kaydedilir. Son olarak,

J

Z‘.j - Cj degerleri ilk degiskenden son pozitif sapma depiskenine kadar

her siitun i¢in hesaplanar.
2. Adim : Modele yeni giren degiskenlerin belirlenmesi:

Bu adim, optimum siitunun belirlenmesi icin yapilanlardan fark-
11 degildir. I1k olarak en yiiksek seviye belirlenir. Bu belirlendikten
sonra en yiiksek Zj - Cj degeri (pozitif) degiskenler siitununda tespit
edilir. Daha sonra bir diisiik kidemlilik diizeyi kontrol edilir ve diisiik
kidemli fakat yiiksek pozitif deferdeki siitun segilir. Eger diigiim ¢oziil-
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mezse keyfi olarak bir baskasi secilir. Diger siitiin, sonraki tekrarla-

malarda se¢ilmis olacaktar.
3. Adim : Cbziimden ¢ikacak degiskenlerin belirlenmesi:

Siire¢, anahtar siranmin bulunmasiyla aynidir. Optimum siitun icin
degiskenlerin katsayilara boliinmesiyle elde edilen degerler hesaplanir.
Minimum pozitif veya sifir deperine sahip sira se¢ilir. Bu siradaki
degisken daha sonraki asamada optimum siitundaki degisken ile yer degis-
tirecektir. Eger degiskenler katsayilarina boliindiigii zaman orada bir
diigiim olusursa, yiiksek kidemlilik faktdrii olan degiskenin bulundugu sa-
ra tesbit edilir. Bu siireg yiiksek kidemliligi sahip amaglarin ilk etap-

ta basarilmasina olanak tanir.
4, Adam : Yeni miimkiin ¢Oziimiin belirlenmesi:

T1k olarak, kesisme noktasindaki elemanin eski degerine boliin-
mesiyle elde edilen yeni degisken ve katsayilarin bulundugu anahtar
sira belirlenir. Bu eleman anahtar sira ile optimum siitunun kesisme ye-

rindeki elemandair.

ikinci olarak, bilinen hesap yolu ile (Bu siranin kesisme ele-
maninin eski degeri x Ayni siitunda yer alan anahtar siradaki yeni deger)
diger siralardaki yeni degerler bulunur. Kidemlilik siralarini belirle,
mek igin Zj - Cj degerlerini belirleyerek tablo tamamlanir.

5. Adim : Coziimin optimum olup olmadiginin belirlenmesi:

11k olarak, her kidemlilik sirasi i¢in Zj degerlerini kontrol

ederek, her ama¢ ig¢in elde edilen basara analiz edilir.

Ikinci olarak, eger bir pozitif edeger Z; i¢in mevcutsa Z4-C4
katsayilari bu sari ic¢in kontrol edilir. Eger pozitif Zj—Cj degerleri
0 sira i¢in mevcutsa, negatif Zj“cj degerlerinin aymi1 kolon icin daha
yiksek kidemlilikte olup olmadiga kontrol edilir. Eger negatif Zj-Cj
degerleri o sirada pozitif Zj—Cj degerlerinden daha biiyiik ise ¢oziim

optimumdur.
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Uciincii olarak, pozitif Zj~Cj degerinden yiiksek kidemlilige sa-

hip negatif bir Zj - Cj degeri yoksa, ¢oziim optimum degildir.

Sekil 3.7, Hedef programlamanin simpleks metodla ¢oziim siirecini
gostermektedir.
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BOLUM 5 ENDUSTRIYEL UYGULAMA

ELE ALINAN SISTEMIN TANITIMI

Tiirkiye'de ambalaj sanayii kimligini bulmaya baslamistir. Bu kim-
lik arayisinda CAMIS AMBALAJ SAN.A.S."'nin yeri biiyiiktiir. Camis. Amb.
San. A.S. gok yeni kurulmus olmasina ragmen, yenilige a¢ik ve dinamik
calisma sistemiyle kisa zamanda onemli yol katetmistir.

Ele aldigim bu sistemin nihai iiriinii karton kutudur. Uretimde ye-
rini alan kutulari 3 kisima ayirabilir. 1.) Karton iizerine cok renkli
baski yapilabilen ofset kutulari 2.) Uic den fazla renk kullanilamayan
flekso kutulari 3.) Dis oluklu kutulari. (Slotter)

Ornegimizde son 2 kutu tipi se¢ilmistir.
Uretimde esas alinan birim, makinadan gecen (iglenen) tabakanin

m2 sidir. Bu bilgiler 1siginda uygulamaya gecebiliriz.
ELE ALINAN SISTEMDE HEDEF PROGRAMLAMA MODELININ COziMi

Dis oluklu kutu tipi ele alinmistair. Bu kutular "MARTIN-MIDLINE"
makinasindan gecerek iiretilir. MARTIN-MIDLINE'nin girdisi 2 cesit mal-
zemeden olabilir. 1) B flote, 2) EB flote (DOPPEZ), B flote tabakalar
saatte 8450 adet doppel tabakalar saatte 8300 adettir.

Bu makinanin biitcede yer alan aylik kapasitesi degismekle bir-
likte, ortalama 900.000 m2 dir. (Daha Onceki aylara ait satis gercekles—
melerinden hareketle), Ayda encok 750.000 m2 B flote kutu, en gok
250.000 m2 Doppel kutu satilabilmektedir. B flote kutunun m2 Doppel ku-
tu satilabilmektedir. B flote kutunun m? sinden 300, Doppel kutunun
m? sinden 450 TL. kar saglanmaktadir.

Bu makinamiz 2 vardiya ¢alismakta olup, ayda 450 saattir. Fazla
mesai sirasinda makinadan ortalama 1700 m2 gecmektedir,

Hedeflerimiz sirasiyla asagidaki gibidir.

1- Normal mesaide ¢alismak

2- Fazla mesaiyi 100 saat ile kisitlamak

3- Satis amacina ulasmak

4- Fazla mesaiyi minimize etmek
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Matematik Model:

X7 750.000
Xy 250.000
Xl, Xz, 0

X3 + 1,02 Xy +d7” - d3* = 900.000

X + dp= = 750.000

I

Xy + d3 250.000
di* +d4” - dgt = 1700 X 100 = 170.000

Matematik Modelimizi secilen bilgisayar programiyla ¢ozdiigiimizde

sonu¢lar asagidaki gibidir.
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ELE ALINAN SISTEMDE TOPLU URETIM PLANLAMA MODELININ KURULMAST
VE COziMi

Siirekli kullanimi olan standart tip cay ve su bardagi kutulari
(flekso tipi kutu) iireten BOBOT 160 + 1600 makinasi ornek alinmistir.

Bobdt 160 + 1600 makinasinda ¢alisan sayisi baslangicta 6 kisi-
dir. Ancak bu makinanin kadro sayisi 8'dir. Normal mesaide birim metre
kare basina isgiici maliyeti 26 1. 'dir. Fazla mesaide bu maliyet 52 T.,'
ya ¢ikmaktadar.

Aylik norkmal mesai siiresi 225 saattir. fazla mesai siiresini
1.00 saat ile simirlandiralim. Normal mesai sirasinda bir birim bir
metre kare kagidi iiretme siiresi 0.125 saattir. Bu oran fazla mesaide
0,05 saat olmaktadar. Isgiicii hari¢ genel gider maliyeti 838 T/birim'
dir. Bu tiir kutularin fason yaptirimi s6z konusu olmayip, biitcedeki ye-
ri 5.1./birimdir. Baslangic envanteri Nisan.89 itibariyle 15125 m?2
alinmistar. Kullanacagimiz diger veriler asagidaki gibidir.

Stoksuz kalma maliyeti 10 Ti/Birim ay.

Envanterde tasima maliyeti 21 T/Birim ay,

Ise alma maliyeti 1650 T/Adam.

Isten ¢ikarma maliyeti 100 Ti/adam.

1 kutu 0,275 m? alinmistar,

Ayrica 1 yillak satislardan hareketle 6 aylik talep tahmini rak-

kamlari soyledir.

PERIYOT  TAHMINI TALEP

709.000 m2 maliyeti 287 TL. 25 faiz aylik
457.000 287 x 0,05 = 14 1.

148,000

184,000

494,000

261.000

S W N e

Elde edilen veriler-isiginda problemi ¢ozebiliriz.
Amag Denklemi;
Normal mesai Normal mesai . 3.
X
Isgiicii maliyeti Uretim Orana Normal Mesai Saati

Ar,t -



X

1
= 261/m2 X (0,125 x 225) m2/

= 3,25 I/

adam saat

adam ay 225 saat/ay

Ap,t = 838 T/m2,

1
B om 52 N/0E 5 (0,05 % 100) 627 sdon o4 x  eienteses . g 2,6 1.
i s e * 100 saat/ay
adam/saat

21 T/m2, ay

At

Ag,t = 10 Hfmz.ay

3
Ap,t = 16500l/adam x —————— = 7,334 T/adam.saat
’ 225 saat/ay
1
At =100 x —— = 0,4445 Ti/adam.saat
X 225

0
Min Z = E 838 Py + 3,25 Rt+2,60t+rb\1t+105t
t=1

+ 7,334 Hy + 0,4445 L,



T R

KISITLAR
I, =13 +P, -F t = 1,2,3,4,5,6.
Ry =Reg + Hy = L3 € = 1253856
Oy - Uy = 0,125 P - R, t=1,2,3,4,5,6.
Fy = 194975 m?

Fy = 125675 m?

F3 = 40700 m?

F4 = 50600 m?

Fg = 135850 m2

Fg = 71775 m?

Problem iterasyonda ¢oziilmiis ve asagidaki sonuglar elde edilmistir.

Programin Dokiimii.



MIN 333PE+838P3+333P4+338P5+333F6+3.235R1+3.335RE
+3.235R3+3.235R4+ElIE+2113+21I4+2113+2116+1051
+1032+1083+1054+1055+1056+7.384H1+?.3‘34FE
+?.3:34H3+?.334H4+7.334}5+?.334H6+.¢445L1+.4445L2
+.4445L3+.1445L4+.4445L5+.4443L5+3.835R5+3.235R6
+21 I1 +333 Pt

SUBJECT 10
2) ~P4-13+18+853-54 - 50600
N-P5-M+I5+5-55 - 135850
4J-P6-15+Is+55-:35=-?l?75
N =S+ -PL= - 179850
6}-P2+IE+SI—SE-I!=—IE'$675
N Rl~-M-Ll= 13%
8) ~Rl+R2-Ha ¢ L2 =
N -RR+R3I-HI+L13=
10) ~R3 +R4-H8 + 19 =
11) -R4 -H5 + 15 +RS =
12) ~H6 + L6 ~R5 + RS =

[T}

oo oo

13) Rt-.12P1+01-Ut= o
1) - J2RR+RR+M@-LR= ¢
15) - 2P3+R3+03-13= o
18) - [2PA+RI+08-18= ¢
- 2F5+R5+05-5= 0
18) - J2PA+RE+06-16=
—fore——
19 -P3-12+13+82-93= - 40700
) Rl)= &
2l) R2)= 6
2 RI)= &
&) M= 6
) 5= 6
oo S TR
g} Rit= 8
) RR{= 38
28} RI(= B8
29 RiI(= 8
0 RI(= 8
A R (= 8
2 Pl 9
3 Ry B
# P ¢
B Py 0
Bl PS)= 0
N PE)= 0
3B Rl)= 0
I R 9
40 R3)= ¢
i) RI)= o
48) RS )= 0
~Kare—
8B Ro)= 0
W 0= 0
B @)= 0
) 03)= 0
o 0g)= 9
8 05)= ¢
e 8 063 0
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COBJECTIVE FUNCTION VALUE

VARTABLE
P2
P
P4

Tsﬁa%ﬁssxzaazatsscgazaﬁzm

 FRE8S

337312800,

VALUE
30.000000
166325.000000
30600.000000
30.000000
30.000000
3.000000
£.000000
6.000000
£.000000



KUW
)
3
4)
)]
6)
7
8)
9

10

1)

12)

13)

14)

15

16)

17)

--More—

18)
19)
20)
el)
22)
23)
24)
23)
26)
en
29)
£9)
30
31)
32)
33)
34)
29)
26)
37
39)
33)
40)
41)
—More—

42)
43)
44)

86)
4n
42)
43
30)
3t
32)
33)
34)
33)
%)
3N
38)
39)
80)
1)

L6

SLHLA Ut ourtrLun

2000000

179830, 000000
50000000

166325.000000

30600000000
30000000
50.000000
8.000000
6.000000
£.,000000
6.000000

6.000000
6.000000
21374.,000000

I9953.000W0

UUHL rriuks

000000
000000
+000000
+000000
000000
=1.000000

-000600






110 PRINT :PRINT sPRINT :PRINT

120 DIN SATA(20) ,SATO(20) ,SUTA(20) ,SUTOI(20) ,B1 (20) ,BI2(20) HWAT (20,20) ,C2(100, 10
0) PIV(20) ,SEC(20) ,SATS$ (20) ,SUTS$(20)
130 IN=8:IN=8:IM=4:15EC=1:LSEC=1

130 FOR J=1 TO N

130 READ SATA())

160 NEXT J

170 DATA 0,0,1,3,2,0,1,1

180 FOR J=1 TO N

130 READ SATO(D)

200 NEXT J

210 DATA 0,0,1,3,3,0,4,2

220 FOR I=1 O IN

230 READ SUTA(I)

240 NEXT 1

250 DATA 1,3,2,0

20 FOR I=1 TO IN

270 READ SUTO(D)

230 NEXT I

250 DATA 1,3,3,0

300 FOR J=1 TO N

310 READ SAT3S())

320 NEAT

330 DATA X1,X2,D1-,02-,03- 04,01+, 04+
340 FOR J=1 TO IN

350 READ SUTS$(J)

30 NEXT )

370 DATA Di-,02-,03- 04~

375 GOSUB 5000

380 FOR J=1 TO IN

30 FOR I=1 TO IN

400 READ HMAT(I,J) :NEXT 1,J

H0 DATA 1,1,0,0,1.02,0,1,0,1,0,0,0,0,1,0,0,0,0,1,0,0,0,0,1,-1,0,0,1,0,0,0,-1
420 FOR 1=1 TO IN

130 READ BI(D)

440 NEXT 1

430 DATA 900,750,250,170

$0 TEKRAR=0

120 FRINT sPRINT

10 '=CZ MATRISININ HESAB[=====

190 FRINT

30 FOR J=t TO N

30 FOR I=1 1O IN

20 C201,0)=0:N6XT 1

30 IF SATO(J)=0 THEN 350

30 [=8AT0(2)

M 201, =58TALD

%0 NEXT )

30 FOR J=1 TO IN

20 FOR I=1 TO IN

B0 IK=5UT0(D)

00 IF Ix=0 THEN 620
-_&o_-a'_ilx,nmtanmmwnI,Jmcznx,n
mm I,J
%0 PRINT :PRINT




6490 '==BI2'NIN HESAB]==============

650 FOR I=1 TO IM

560 BI2(1)=0
670 NEXT 1

630 FOR I=1 TD IN

530 IF SUTO(I) (=0 THEN 720
700 IK=8UTO(I)
710 BI2(IK)=BI2(IK) +SUTA(I)€BI(])
720 NEXT I
730 "==TABLONUN YAZDIRILMASI==========z===
790 IF ISEC=0 THEN 1110
750 IF LSEC=0 THEN 1050
760 REM tablo
763 FPRINT "messssssxpssesss”
710 PRINT K;". ITERASYCN"
TS FRINT "seessessssressiz"
780 PRINT :PRINT

750 K=K+1
800 PRINT" o

810 FCR J=1 TO N

320 PRINT SATA(D);*
830 NEXT J

840 PRINT

m P.RI"TI .;

850 FOR J=1 TO IN

370 PRINT BATO(D) ;" "

280 NEXT J

820 PRINT:FRINT
%00 PRINT® t

310 FOR I=1T0 N

920 PRINT SATSS(D) ;" %
930 NEXT J

280 PRINT:SRINT

FOFOR [=1 TO IN
30 PRINT SUTACD) ;*  ";SUTO(D) ;" "EUTSSLD Y %
9710 FOR J=1 TO NN

320 FRINT HMAT(I, D) ;*
950 NEXT 1
1000 PRINT BI(D)
1010 NEXT 1
1020 PRINT:PRINT
1030 FOR I=1 TO IM
1040 PRINT * i 1§
1050 FOR J=1 TO JN
1060 PRINT C2(I, )" "3
1070 MEXT 1
1030 PRINT BI2(D)
1090 NEXT I '
1100 PRINT :PRINT

1110 IF JSON=1 THEN 2250
1120 ====GIRECEK DEGISKENIN SECIMI=====s======
1130 1=0
1130 IF I=IN GOTO 2230
1150 I=1+1
1160 ENKUCUK=CZ(I A
1170 13AT=1
180 JauT=1
1150 FOR J=2 TO N

1200 IF CZ(I,3))=0 THEN 1530
1210 IF I=1 THEN 1310
1220 10N=1-1
130 1F CZ(ION,J))0 THEN 1590
1230 I1ON=1ON-1
1250 IF IoN)=1 THEN 1230

1260 TON=1-1

LE10 1F C2(10N,J5UT) )0 THEN 1430




1250 1UN=1UN=1
1290 IF 10N)=1 THEN 1270
1300 IF (ENKUCLK-C2(I,3)) (0 THEN 159
1310 IF (ENKUCUK-CZ(1,3))=0 THEN 1330
1320 GOTO 1430
1330 IF I=1 THEN 1430
1340 ION=I-1
1350 IF CZ(ION,J))0 THEN 159
1360 IF ION=1 THEN 1330
1370 1ON=ION-1
1380 6070 1350
1390 ION=I-1
1400 IF C2(1ON,JSUT))0 THEN 1420
1410 IF 1ON=1 THEN 1470
1420 ION=ION-1
1430 ENKUCUK=CZ(1,))
440 13AT=]
1450 JsuT=J
1450 BOTO 15%
1470 IF 1=IM THEN 15%
1430 PRINT sPRINT
1430 1SON=I+1
1500 IF C2(ISON,J))=0 AND CZ(ISCN,JSUT))=0 THEN 1360
1510 IF CZ(ISON,J))=0 AND CZ(ISON,JSUT) (0 THEN 1590
1520 IF CZ(ISON,J))=0 THEN 1530
1530 IF C2(ISON,JSUT))=0 THEN 1430
1380 IF (CZ(ISON,)-CZ(ISON,JSUT))=0 THEN 1560
1550 IF (C2(ISON,J)-CZ(ISON,JSUT)) (0 THEN 1430 ELSE 15%
1560 IF ISON=IN THEN 1530
1570 ISON=1SON+1
1580 GOTQ 1500
1590 NEXT ] :
1600 '====EN KUCUK DEGERIN TEST EDILMES]====s===zz====
1610 IF ENKLCLK)=0 THEN 1140
1620 IF I=1 THEN 1680
1630 10N=I-1
1640 IF (CZ(ION,JSUT)))0 THEN 1140
1630 IF 10N=1 THEN 1680
1650 1ON=ION-1
1670 8OTD 1640
1680 ADIM=ADIN+1
1630 '====CIKACAK DEGISKENIN HESABI
1700 FOR I=1 T0 IN
1710 PIV(T)=H4AT(,J5UT)
1720 IF (PIV(I)) (=0 THEN 1750
1720 SEC(1)=BI(I)/PIV(I)
1780 GOTO 1760
1750 SEC(1)=0
1760 NEXT
1770 EXSEC=SEC(1)
1780 ICIK=
1750 FOR 1=2 70 IN
1300 IF SEC(I)(=0 THEN 18%0
1810 IF EKSEC)O THEN 1350
1820 EKSEC=SEC(I)
1830 ICIK=1
1840 GOTO 18%0
1830 IF (EXSEC-SEC(I)) (0 THEN 1830
1360 IF (EKSEC-SEC(I))=0 THEN 1870 ELSE 1320
1870 IF ADIM=1 THEN 1890
1880 IF ICIK=SAKLA THEN 1320
1850 NEXT 1
1300 IF EKSEC(=0 THEN 2270
1310 SAKLA=ICIK
1320 PRINT sPRINT
*==YENI MATRISIN HESAB]===ssss===czees
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1'480 PRINT sPRINT

1950 SAKLAI=SUTA(ICIK)

1360 SAKLAZ=SUTO(ICIK)

1970 SAKLA$=SUTS$(ICIK)

1930 SUTA(ICIK)=SATA(ISUT)

1930 SUTO(ICIK)=SATO(ISUT)

2000 SUTS$ (ICIK)=5SATSS(ISUT)

2010 SATA(JSUT)=SAKLAL

2020 SATO(JSUT)=5AKLAR

2030 SATS(JSUT)=8RKLA3

2040 BI(ICIK)=BI(ICIK) /PIV{ICIK)

2050 FOR J=1 TO N

2060 IF J=JSUT THEN 2090

2070 HMAT (ICIK,J)=HMAT(ICIK, ) /PIV(ICIK)

2080 GOTO 2100

2090 EMAT(ICIK, 3V =1/HMAT(ICIK,)

2100 NEXT J

2110 FOR I=1 TO IN

2120 IF I=ICIK THEN 2200

2130 BICI)=BI(I)-PIV(I)*BI(ICIK)

2i40 FCR J=t TO N

2130 IF J=JSUT THEN 2130

2160 HMAT(T,J)=HMAT(I, ) -PIV(I) #HMAT(ICIK, D)
2170 GOTD 2130

2180 HMAT(I J)=-(1/PIV(ICIK) #PIV(]))

2190 NEXT 1

2200 NEXT I

2210 GOTO 480

2220 FRINT' :PRINT

2230 IF ISEC=0 THEN JSON=1

2240 IF JSON=0 THEN 2855

2250 GOTD 750

2235 FOR I= 1 TO IN :PRINT SATSS(I);" " sNEXT:PRINT
2256 FOR I= 1 TO IN :PRINT BI(I) 3" SeaEXT
2260 PRINT "ssxsvxrssxSONUC OPTIMALDIR¥##sesetessstsse® 5070 2230
2270 PRINT "CIKACAK DEGISKEN SECILEMEDI'®

2280 END

3000 FRINT" GATIR ABIRLIKLARI "$5FCR J= 1 TO IN:PRINT SATA(J);* ";:NEX
{

3005 FRINT .

010 PRINT® SATIR ONCELIKLERI "13FOR J= 1 TO IN:PRINT SATO(J) 3" "j:MEX
T

1S PRINT
3020 PRINT" SATIR SAPMA DESISKEMLERI  "j:FOR J= 1 TO IN:FRINT SATSS(J) ;" "4:NE
1

30 PRINT sPRINT :PRINT

3040 PRINT" SUTUN SUTLN SUTLN"

%50 PRINT* AGIRLIKLARI ONCEL IKLERI SAPMA DEGISKENLERI®

X060 PRINT"

%70 FOR 1= 1 TO IN:PRINT® *sSUTALD) 3" sSUTo(D 3
"iSUT3S (D)

080 FRINT

3030 NeXT

3100 RETURN



SATIR ABIRLIKLARI ¥ 0- 1§ AW 1Ny,
SATIR ONCELIKLERI g3y, 873 085
SATIR SAPMA DEGISKEMLERI X1 X2 Di- De- D3- Dd- Di+ D4+

SUTLN SUTLN SUTUN
AGIRLIKLARI ONCELTXLERI SAPMA DEGISKEMLERI
1 l b1-
3 3 e-
2 3 03-
0 0 03-

FERRARERRARERLRE

0 . ITERASYON
BEREEREERERENERE

{ Lo B= 1.02 1 0 Q-8 <l
3 3 D&~ 0 0 1 0 0 0 0
2 .0 9 1 0 0 0 0 0
0 0 ¥ 0 g8 30 l -t
} Saf o508 6T 8 0 1 0
2 0 0 0 0 0 0 0 1
3 =3 -2 0 0 0 0  Aagb
4 0 0 0 0 0 0 { 0
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1 . ITERASYON

FERRRRREREERERES
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04-

D2~

01-
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X1

45
Ho
170

=1
0
A

-1.02 1

1
1
0

Di-
pe-
12

04-

- 0o o

oo

— oy OO

L= ===~

FRRLRRRALERELRES

2 . ITERASYON

EERERERRREREERES
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1
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1
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FRECERRREREERESS

3 . ITERASYON

EEELERERRRAERRER

0 R ¢ 0 0 { 0 0 1 0 730
I ¢ D¢ < 1.2 - 1 e 90 i 0 105
0 o Bl 1 0 0 i 0 8.9 250
0 0 M- 1 1.0 I -1 -1.00 I =1 + €3
{ { 0 { 0 0 0 0 0 0
4 0 0 0 0 0 0 { 0
| 3 0 g 0 3 2 0 3 0 0
3 I =108 S B R | 0 105
1§ 12 D1~ 02-
730 105 230 &3

CERERRRERR4CONUC OPTIMALDIRESEXEFRRRREEHEEE
Ok
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SONUC

Gelisen teknolojiyle birlikte isletmelerde planlama fonksiyonu
komplike bir hale gelmistir. Coziim bekleyen bircok problemleri vardar.
Bu problemler tek hedef etrafinda yogunlasmis gibi goriinsede, (kara
maksimize etmek veya maliyeti minimize etmek amacinda optimum noktaya
ulasmak hedefi) onemi kiiclimsenemeyecek diger hedefleride vardar. He-
def programlamasinin en giizel yam1 birbiriyle catisan hedeflere once-
lik verildiginde optimal sonuca ulasilabilmesidir. Hedef programlama-
sinin temel ilkesi, karar vericiden her bir amaci i¢in, erisilmesi
arzu ettigi bir defer belirlemesi istenir. Bu yénteme gore tercih edi-
len ¢6ziim, bu hedef degerlerden sapmalari minimize eden c¢&ziimdiir.

Ama¢ fonksiyonunda herhangi bir karin maksimizasyonu veya maliyetlerin

minimizasyonu yoktur. Hedef programlamasi bir minimizasyon problemidir.

Hedef programlamasinin yararli taraflarindan biride, karar veri-
ciden sayisal degerler istememesi ancak karar vericinin yénlendirme-
siyle sonuca gitmesidir. Karar vericinin (Yonetimin) saptadigi amaglar-
dan degersel sapmalari gozler Oniine sererken, yonetimin politikasina

belirlemesine yardimci olur.
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