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MOBILYA ENDUSTRISINDE ASAMALAR ARASINDA FiRE BULUNAN COK ASAMALI
TEDARIK ZINCiRi AGININ OPTIMIiZASYONU
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OZET

Tedarik zinciri yonetimi, malzemelerin ve tamamlanmis mallarin, saticidan miisteriye kadar olan akisinin potansiyel ara
duraklar olarak tiretim vasitalar1 ve depolar kullanilarak etkili yonetimidir. Bu ¢alismada, asamalar arasinda fire bulunan
cok asamal1 tedarik zinciri yonetiminde dagitim aglarinin optimizasyonu problemi ele alinmistir. Malzeme ihtiyag kisid
altinda ¢ok asamali karma tamsayilt matematiksel model gelistirilmistir. Kayseri’de faaliyet gosteren F Mobilyada
iiretilen X koltugu i¢in hammaddelerin alinmasindan, son iiriiniin dagitimma kadar tedarik zinciri aginin, Lindo paket
programi yardimiyla optimizasyonu gerceklestirilmistir. Farkli miisteri taleplerinde gerceklesen maliyetler ve dagitim
merkezlerinin yerleri ve sayilari analiz edilmistir.

Anahtar Kelimeler: Tedarik zinciri yonetimi, Asamalar arasinda fire bulunan ¢ok asamali sistem, Malzeme ihtiyag

kisiti, Optimizasyon.

THE OPTIMIZATION OF DEFECTIVE MULTI-ECHELON SUPPLY CHAIN
NETWORK IN FURNITURE INDUSTRY

ABSTRACT

Supply chain management was effective management of flow of materials and completed goods from vendors to
customers by using production instruments and storages as potential pauses. In this study, the optimization of multi-
echelon defective supply chain network problem has been addressed. A multi echelon mixed integer model for this
problem under material requirements constraints is developed. The optimization of supply chain network of X seat
which produced in F Furniture in Kayseri is analyzed from purchasing raw materials to distributing the final products by
using Lindo package program. Realized costs and number and location of distribution centres under various customer
demands were analyzed.
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1. GIRIS

Gelisen teknoloji ve beraberinde gelen kiiresellesme, rekabet kosullarini daha da
giiclendirmektedir. Iste tam bu noktada, devreye giren “fark yaratan-yenilik” kavramu, giiniimiiz
diinyasinda onemli kavramlardan biri haline gelmistir. Fark yaratan isletmeler, bu gelisim
siirecine hizla ayak uydurabilmekte ve gelisim/biiyiime dongiisiinde yerlerini alabilmektedir.
Isletmeler acisindan fark yaratma, gelisen yénetim anlayisina hizli bir sekilde adapte olabilme ve
kendi is siireclerine bu farki yansitabilme basarilarindan ge¢mektedir. Fark yaratma giiniimiiz
diinyasinda, firma i¢i ya da firma dis1 olsun, tiim is siire¢lerinde birlikteligin yani biitiinselligin
on kosul olarak gosterildigini ortaya koymaktadir. Herhangi bir firmada, is siireclerinin
birbirinden ayrilmasi ya da farkli birer boliim olarak diislintilmesi, ilgili firmanin karar verme
mekanizmalarin1  yavaslatmakta, istenilen sonuglara ulasmasini geciktirmektedir. Farki
yakalamak isteyen firmalar, gelisen teknolojinin gerisinde kalmama kosulu ile firma igerisindeki
ve disarisindaki tiim is siire¢lerini bir biitiin olarak diisiinmek zorundadir. Bu biitiinsellik
anlayisi, farkl is siirecleri hakkinda gelistirilen tiim modellerin temel olarak birlestirilmesini ve
ayni bakis acisi ile degerlendirilmesini savunmaktadir. Bu baglamda, tedarik zinciri yonetimi
sistemi de bu konuyu benimseyen ve kendi is siireglerine uygulayan firmalar i¢in bir fark

yaratmaktadir.

Glintimiizde rekabet firmalar arasinda degil bu firmalarin i¢inde bulunduklan tedarik zincirleri
tizerinde yapilmaktadir. Tedarik zincirlerini en iyi sekilde kuranlar ve yonetenler pazara daha
yakin, miisterinin isteklerini bilen ve hizli sekilde cevap veren firmalar olacaklardir. Iyi bir
tedarik zinciri yonetimi sayesinde isletmeler trendlerin takibini daha iyi yapacaklar, miisteri
isteklerine en uygun iriinii dogru zamanda, dogru yerde, dogru fiyattan saglayarak rakiplerine
kars1 avantaj saglayacaklardir. Sekil 1°de ¢ok asamali tedarik zinciri ag yapist Ornegi
gosterilmektedir. Tedarik zinciri (TZ), hammaddelerin tedarikini, iiretim ve montaji, depolamayi,
stok kontroliinii, siparis yonetimini, dagitimi, iirliniin miisteriye ulastirilmasini igceren faaliyetler
ve tiim bu faaliyetlerin izlenilmesi i¢in gerekli olan bilgi sistemleri olarak tanimlanabilir. Bir
bagka tanima gore tedarik zinciri; malzemelerin elde edilmesi, bu malzemelerin son iiriine
donistiiriilmesi ve bu son irlinlerin miisterilere dagitimi islevlerini gergeklestiren tesis ve
dagitim segenekleri ag1 olarak belirtilmektedir [1]. Tedarik Zinciri Yonetimi (TZY); aliciya,

dogru iirlinlin, dogru zamanda, dogru yerde, dogru fiyata, tiim tedarik zinciri i¢in miimkiin olan
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en diisiik maliyetle ulasmasini saglayan malzeme, bilgi ve para akiginin biitiinlesik yonetimidir.
Bir baska deyisle zincir icinde yer alan temel is siireglerinin koordinasyonunu saglayacak

stratejilerin ve ig modellerinin olusturulmasidir.

Teknolojinin biiylik bir hizla gelismesi, miisteri isteklerinin biiyiik bir hizla artmasi ve kisiye
gbre hizmet/iiriin anlayisinin giderek yayginlagsmasi, tedarik zinciri yonetimini daha énemli ve
karmasik bir yapiya sokmustur. Kurumlarin uzun donemde rekabetgi istiinliiglini
gergeklestirebilmesinin ardinda “miisteri tatmini” ile birlikte “diisiik maliyetleri” de hedefleyen
tedarik zinciri dagitim aglariin gelistirilmesinin biiyiik 6nemi bulunmaktadir. Bir¢cok imalat
isletmesi hammadde temin eden, bunlar1 bitmis {riinlere doniistiiren ve bitmis iirlinleri
miisterilere dagitan iiretim ve dagitim aglar1 seklinde organize olmustur. “Cok asamali” veya
“cok-kademeli” iretim/dagitim aglar1 kavramlari bu tip aglarla (veya tedarik zincirleriyle) ayn1
anlama gelir. Ureticiler tedarik¢ilerden hammadde satin alirlar ve bitmis iiriinlere déniistiirecek
sekilde islerler, ardindan bitmis iirlinleri dagiticilara ve sonrasinda da bayilere ve/veya
miisterilere satarlar. Bir parca, nihai miisteriye varmadan once birden fazla asama boyunca

hareket ederse, bu “cok-asamali” bir envanter sistemi seklinde bir yapilanmadir [2].

Cok asamali stok/dagitim sistemlerinin ge¢misine kisaca bakmak gerekirse, ilk olarak 40 yil
once incelenmeye baslandiklar1 goriilir. O giinden bu yana birgok arastirmaci ¢ok-asamali
tiretim ve dagitim sistemlerini arastirmistir [3]. Bir periyodik inceleme modelini 6zel bir ag igin
dikkate alan ilk ¢caligmalardan biri Eppen ve Schrage tarafindan 1981 yilinda gergeklestirilmistir,
stoksuz merkezi depolu bir modeli incelemislerdir. Lokal stok noktalari i¢in esit stoksuzluk
olasiliklarina dayanan bir paylasim kurali kullanarak, esit elde tutma ve ceza maliyetlerine
dayanan bir optimal maliyet politikasi sunmuslardir. Farkli bir model de Kok’un (1990)
calismasinda incelenmistir ki burada doldurma orani (eldeki stoktan hemen dagitilan talep
boliimii) tizerinden her bir stok noktasi i¢in stoksuz depolu ve bir kisith bir paylastirma modelini
analiz etmistir. Bu model, Verrijdt ve De Kok (1995) tarafindan genel N-asamali aglara ve yine

Verrijdt ve De Kok (1996) tarafindan merkezi stoklu iki-agamali sisteme genisletilmistir [4].
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Tedarikciler Fabrikalar Dagitim Merkezleri . Miisteriler
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Sekil 1. Cok agamali tedarik zinciri ag yapisi rnegi [5].
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Yoo ve arkadaslari, ¢ok-asamali dagitim aginin c¢izelgelenmesi i¢in gelismis bir dagitim
kaynaklar1 planlamasi metodu dnermislerdir ki burada siparis miktarlari ve siparis noktalari, tam
zamaninda liretim anlayis1 altinda talebi karsilamak ve stoksuzluk olasiligini minimize etmek
tizere dinamik olarak elde edilir. Denemeler; c¢esitli talep dagilimlari, tahmin hatas1 dagilimlari
ve temin siireleri ile yapilmistir. Bu makalede, olasiliksal talep altinda siparis ¢izelgeleme icin
sezgisel bir metot sunulmustur [6]. Diks ve De Kok, bir dagitim sistemi veya bir liretim sistemi
gibi degisken bircok asamali stok sistemini dikkate almiglardir. Sistemin her bir noktasinda
siparigler periyodik olarak gerceklesir (veya iiretim baglar). Siparis sabit bir temin siiresinin
ardindan varir. Denge kabulii altinda her bir noktanin kontroliiniin bir azami siparis politikasi ile
yapilmasinin maliyet optimal oldugu kanitlanmistir. Optimum yenileme siparisi sistem
ayrigtirmasi ile saptanabilir. Ayristirma, karmasik ¢ok-boyutlu kontrol problemlerini basit tek-

boyutlu problemlere indirger [7].

lida calismasinda, diizensiz taleplere sahip, dinamik ¢ok-asamali stok problemini incelemistir.
Bu makalenin amaci, miyopa-yakin (near-myopic) politikalarin ¢ok agamali stok problemi igin
kabul edilebilir oldugunu gostermektir. Her bir asamadaki temin siiresinin sabit oldugu kabul

edilmistir [8]. Martel’in ¢alismasi, olduk¢a genel stokastik talep siireglerini ve satin alma,
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nakliye, stok ve stoksuzluk maliyet yapilarim1 iceren ¢ok-asamali tedarik-dagitim aglarinda
malzeme akigini1 yonetmek icin gegen planlama araligi politikalarinin gelistirilmesine yoneliktir.
Oncelikle problem bir stokastik program seklinde formiile edilmistir ve bunun deterministik
programina “riski yliksek etkili talepler” anlayisina dayanan bir¢ok-asamali parti biiytikligii
modeli ile yaklagilmaktadir. Ardindan, bu yaklasik modelin bir dagitim kaynaklar1 planlamasi
ayristirmast sunulmaktadir. Son olarak, bir dizi benzetim denemesi yoluyla buradaki planlama
politikalar ile elde edilen ¢oziimler, emniyet stoklarini kullanan klasik bir dagitim kaynaklar
planlamasi ile verilen ¢oziimlerle kiyaslanmigtir. Sonuglar, Onerilen yaklagimin 6nemli

gelismeler sagladigini gostermektedir [9].

Glmiis ve Giineri ¢aligmalarinda stokastik ve bulanik kosullarda etkili ¢ok asamali tedarik
zinciri igin bir stok yonetimi iskeleti ve bu iskeletin olusturulabilmesi i¢in deterministik/stokastik
sinirsel bulanik maliyet modellerini incelemislerdir [10]. Wang calismasinda tedarik zincirinde
tiretim kayiplarinin oldugu durum “Fireli Tedarik Zinciri” sistemini incelemistir. Fireli tedarik
zinciri ag sisteminin iiretim- dagitim planlamasi ve ortak se¢imi arastirilmigtir. Karinca kolonisi

algoritmasina dayanan ¢6ziim modeli ¢alismada gelistirilmistir [5].

Gergek hayatta isletmelerde fireler olusmaktadir. Bu fireleri géz 6niinde bulunduran uygulama
calismalar1 olduk¢a azdir. Bu caligmanin amaci bu eksikligi gidermek ve ¢ok asamali tedarik
zinciri yonetimi kararlarmin alinmasina yardimei olmaktir. 3. boliimde uygulama hakkinda bilgi

verilmistir. 4. boliimde ise bu ¢alisma ile elde edilen sonuclar belirtilmistir

2. UYGULAMA

F mobilya 26 yildir diinyadaki degisimi ve teknolojiyi takip ederek modiiler ofis mobilyalar1 ve
ofis sistemleri tiretmektedir. 35.280 m® lik bir alanda ahsap, metal, plastik ve koltuk béliimleri
ile entegre bir tesise sahip olan isletme, koltuk, ¢alisma gruplari ve metal iiriinler olmak iizere
giinliik 1400 adet iiriin kapasitesine sahiptir. Sekil 2°de X koltuga ait iiriin agac1 ve bilesenlerin
fire oranlar1 verilmistir. X koltugu 8 farkli bilesenden olusmaktadir. X koltugu iiretiminde
kullanilan bilesen miktarlar1 ve fire oranlar1 Sekil 2’de gosterilmistir. F mobilyanin iirettigi X
koltugun sahip oldugu tedarik zinciri dagitim ag1 calismada dikkate alinmistir. Bu agda 11 farkhi

tedarik¢i, 1 fabrika, 4 dagitim merkezi ve bir miisteri bulunmaktadir. Bu ag Sekil 3’te
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gosterilmistir. Calismada X koltugu tedarik zinciri dagitim aginmi1 dikkate alan, dogrusal kisitlar
kullanan ¢ok agamali karma tamsayili model sunulmustur. Bir sonraki sayfada sunulan modele

iligkin notasyonlar agiklanmis, ardindan amag fonksiyonu ve kisitlar agiklanmustir.

Modelin Parametreleri:

Xit: 1. tedarikciden fabrikaya gonderilen fireler dahil t. bilesenin miktar1

Cit: 1. tedarik¢iden fabrikaya gdnderilen t. bilesenin birim tagima maliyeti

Y: Fabrikadan k. dagitim merkezine gonderilen nihai {iriin sayis1

Ck: Fabrikadan k. dagitim merkezine gonderilen nihai iiriiniin birim tasima maliyeti
Zy: k. dagitim merkezinden miisteriye gonderilen iiriin sayis1

Ai: k. dagitim merkezinden miisteriye gonderilen iirlinlinlin birim tagima maliyeti
M: Fabrikanin sabit isletme maliyeti

Ek: k. dagitim merkezinin sabit igletme maliyeti

Oit: 1’nci tedarikginin t. bilesen kapasitesi

Ui: k’ner dagitim merkezinin kapasitesi

I: Dagitim merkezi sayist {ist sinir1

G¢: t. bilesenin fire dahil kullanim miktar1

H: Miisteri talep miktari

1 Fabrika iiretim varsa
0  Diger Durumlarda

7 1 Dagitim Gergeklesirse
o Diger Durumlarda

F mobilya X koltugu tedarik zinciri dagitim ag1 tedarik¢i asamasi tasima maliyetleri Tablo 1°de,
Dagitim merkezi asamasi tagima maliyetleri Tablo 2°’de ve Miisteri asamasi tasima maliyetleri
Tablo 3’te gosterilmistir. Fabrika ve dagitim merkezlerinin kapasite ve sabit isletme maliyeti
bilgileri sirasiyla Tablo 4 ve Tablo 5’te gosterilmistir. Tablo 1°de gosterilmeyen tedarikgiler,
tasima maliyetlerini kendileri karsilamaktadir. Tabloda sadece isletmenin karsilamakla yiikiimli
oldugu tasimalar belirtilmistir. Tablo 2 de fabrikadan 3 Kayseri dagitim merkezine olan tagima

maliyeti gosterilmemistir. Bunun nedeni, bu dagitim merkezinin fabrikanin igerisinde yer
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almasidir. Calismada, X {iriiniine talepte bulunan miisterilerin Tirkiye’nin herhangi bir ilinde

oldugu kabul edilmistir.

X Koltuk

Enjeksiyon Siinger Kumas Mekanizma Vida Kutu Ambalaj Tutkal
2,7645Kg 0,64 Kg 0,63 M 1 Adet 18 Adet 2 Adet 0,19Kg 0,02Kg
% 1 Fire % 2 Fire % 7 fire % 9 Fire %2 Fire % 3 Fire % 8 Fire

Sekil 2. X koltuk iiriin agac1 ve fire oranlarinin gosterilmesi.

Sekil 3 incelendiginde 8 farkli bilesen i¢in 11 farkl tedarik¢i oldugu goriilmektedir. Enjeksiyon
ve siinger bilesenleri icin Istanbul’da birer tedarik¢i vardir. Kumas bileseni igin istanbul’da 3
farkli tedarik¢i mevceuttur. Vida, kutu ve mekanizma bilesenleri i¢in Kayseri’de birer tedarikei
vardir. Ambalaj bileseni i¢in Kayseri’de iki farkli tedarik¢i mevcuttur. Tutkal bileseni igin
Istanbul’da bir adet tedarik¢i vardir.

Tedarikci Asamasi Fabrika Asamas1 Dagitim Merkezi Asamas1 Miisteri Asamasi

200 Adet

Sekil 3. F mobilya X koltugu tedarik zinciri ag yapisinin gosterimi.
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Tablo 1. Tedarik¢i asamasinda gegerli tasima maliyetleri

Tedarikgiler Bilesen No Tasima Maliyetleri
1. Tedarik¢i Enjeksiyon 1 0,02 TL/Kg
1. Tedarik¢i Kumasg 3 0,08 TL / Metre
2. Tedarik¢i Kumas 3 0,06 TL / Metre
3. Tedarik¢i Kumas 3 0,07 TL / Metre

Tablo 2. Fabrika asamasinda gegerli tagima maliyetleri

Dagitim Merkezleri

Fabrika (Kayseri) 1 (Ankara) 2 (Adana) 3 (Kayseri) 4( istanbul)
1,07 TL/Adet 1,03 TL/Adet - 1,8 TL/Adet

Tablo 3. Miisteri asamasinda gegerli tasima maliyetleri

Dagitim Merkezleri Miisteriler
1 (Ankara) 2,6 TL/Adet
2 (Adana) 2,7 TL/Adet
3 (Kayseri) 2,2 TL/Adet
4 (istanbul) 3,1 TL/Adet

Tablo 4. Fabrikanin X koltugu iiretim kapasitesinin ve sabit isletme maliyetinin gosterimi
Kapasite Sabit isletme maliyeti

Fabrika (Kayseri) 16500 Adet 230000 TL

Tablo 5. Dagitim merkezleri kapasite ve sabit igletme maliyetlerinin gosterimi

Dagitim Merkezleri Kapasite Sabit isletme maliyetleri
1 (Ankara) 500 Adet 5000 TL
2 (Adana) 150 Adet 3000 TL
3 (Kayseri) 1250 Adet 3000 TL

4 (istanbul) 1000 Adet 15000 TL
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Tablolarda verilen parametreler kullanilarak olusturulan modelin amag¢ fonksiyonu ve kisitlari

asagidaki gibidir.

Amac¢ Fonksiyonu:

Min Y3 X, C,+> Y.Co+> > Z,Cp+ D EF, +MN (1)
e P P P

Kisitlar:

Xi=< Oy ()

DY, <16500N 3)

k

> X, -G Y, =0 (4)

i

Zk:Zk > H )
X,.Y,Z, >0 (6)
Zk:zk <U,F, (7)
D F.<I (8)

35,-37=0 9)
k k

N,F,C:{O,l} (10)

Kurulan modelde esitlik (1), amag fonksiyonunu gostermektedir. Calismada iki farkl tiir maliyet

dikkate alinmustir. Bunlar; tasima maliyetleri ve isletme maliyetleridir. Toplam maliyet bu iki

farkli maliyet tliriniin toplanmasiyla elde edilmektedir.
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(2) ile (10) arasindaki esitlikler farkli kisitlar1 gostermektedir. (2) numarali esitlik tedarikgi
kapasite kisitin1 gostermektedir. Buna gore bir tedarik¢iden fabrikalara gonderilen hammadde
miktari, bu tedarik¢inin ilgili hammaddeye iliskin kapasitesinin {izerinde degildir. (3) numaral
esitlik, iiretim kapasite gereksinimini belirlemektedir. Buna gore bir fabrikadan dagitilan toplam
irlin, bu fabrikanin {iretim kapasitesinin iizerinde degildir. (4) numarali esitlik, bir tedarik¢iden
fabrikaya gonderilen fire dahil bilesenlerin miktarinin, fabrikada fireler ¢iktiktan sonra son iiriin

tiretmek icin kullanilacak miktara esit olacagini gostermektedir.

(5) numarali esitlik, miisteri talebinin, miisteri i¢in dagitim merkezlerinden génderilen son {iriin
miktarin1 asamayacagini gostermektedir. (6) numarali esitlik, tiim degiskenlerin pozitif oldugunu
gostermektedir. (7) numarali esitlik, dagitim merkezlerinden génderilen toplam iiriin miktari, bu
dagitim merkezlerinin depolama kapasitesinin tizerinde degildir. (8) numarali esitlik, agilmasi
diisiiniilen dagitim merkezi sayisim1 belirtmektedir. (9) numarali esitlik, fabrikadan dagitim
merkezlerine gonderilen son iirlin miktarinin, ayni dagitim merkezlerinden miisterilere
gonderilen son iirlin miktarina esit olacagimni gostermektedir. (10) numarali esitlik, baz1 karar

degiskenlerinin ikili degerler aldigin1 gostermektedir.

Tablo 6’da 200 adet miisteri talebi i¢in Lindo paket programindan elde edilen ¢6ziim
gosterilmistir. Bu ¢ézlime gore, Toplam Maliyet; 233559,8 TL olarak bulunmustur. Sekil 3’te
200 adet miisteri talebi i¢in tedarik zinciri ag1 gosterilmistir. Aktif olarak sadece dagitim
merkezi—3 (Kayseri) faaliyet gostermektedir. Fabrikamiz faal durumda ve kullanilan tedarikg¢iler
X1, Xa, X4, Xg, X7, Xg, Xo, X1 olarak belirlenmistir. 1 numarali tedarik¢iden 1. bilesen icin
verilen siparis miktar1 558,44 kg’ dir. 2 numarali tedarik¢iden 2. bilesen icin verilen siparis
miktart 130,56 kg.’dir. 4 numarali tedarik¢iden 3. bilesen i¢in verilen siparis miktar1 134,82
m.’dir. 6 numarali tedarik¢iden 4. bilesen i¢in verilen siparis miktar1 200 adettir. 7 numaral
tedarik¢iden 5. bilesen icin verilen siparis miktar1 11772 adettir. 8 numarali tedarik¢iden 6.
bilesen i¢in verilen siparis miktart 408 adettir. 9 numarali tedarik¢iden 7. bilesen i¢in verilen
siparig miktar1 39,14 kg.’dir. 11 numaral tedarik¢iden 8. bilesen i¢in verilen siparis miktar1 4,32
kg.’dir. Bu degerlere fireler dahildir. Bu ¢alismada sadece tedarik¢i asamasinda fire oldugu kabul

edilmistir.
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Tablo 6. 200 adet miisteri talebi icin Lindo ¢ézlimiiniin gosterimi

Degisken Deger Degisken Deger

Ny 1 Xs6 408
F, 0 Xo7 39,14
K> 0 X107 0
F; 1 X118 4,32
F4 0 Y, 0
Xi1 558,44 Y, 0
X2z 130,56 Y; 200
X33 0 Y, 0
X3 134,82 7y 0
Xs3 0 7, 0
X4 200 Zs 200
X5 11772 74 0

Toplam Maliyet=233559,8

3. ARASTIRMA SONUCLARI ve TARTISMA

Bu calismayla amaclanan, isletmenin ilgili {irlin ¢ok asamali tedarik zinciri agini optimum
sekilde kullanmasini saglamaktir. Dogal olarak bu iiriinle ilgili ¢ok farkli miktarlarda talepler
ortaya cikabilir. Bu farkli miisteri taleplerinde hangi tedarik¢iden hangi miktarda bilesen
almacagi, hangi dagitim merkezinden faydalanacagi bilgisinin isletmeye aktarilmasi
amaglanmistir. Bu amagla miisteri talebinin 100 adet oldugu durumdan baslayarak, miisteri
talebini 100’er adet arttirilarak 2900 adet talebe ulasacagi 29 farkli talep durumu dikkate
alinmistir. 29 farkli talep durumu Lindo programi ile ¢oziilmiistiir. 2900 adetten fazla miisteri
talebi olmasi durumunda kurulmus olan model ¢oziim verememektedir. Bu durumun sebebi
dagitim merkezlerinin kapasite toplamlarmin 2900 adet olmasidir. Isletmenin 2900 Adetin

tizerinde miisteri talebini karsilayabilmesi i¢in tedarik zinciri yapisini yenilemesi gerekmektedir.

Sekil 4’te farkli miisteri talepleri i¢in Lindo programi ile elde edilen toplam maliyetlerin

degisimi gosterilmektedir. Normalde miisteri taleplerinin artmasiyla egrinin dogrusal bir yol
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izlemesi beklenir. Fakat burada talepler arttikga dagitim merkezlerinin artigi, farkli dagitim
merkezlerinin kullanilmas1 ve bu merkezler arasinda tasima maliyetlerinin farkli olmast

nedeniyle toplam maliyet ¢izgisi dogrusal bir yap1 géstermemektedir.

270000

260000

240000

230000
220000

210000

100 300
500 700
900
1100 1300 1500 0, o
2100
2300
2500 5700
2900

Sekil 4. Farkli miisteri taleplerinde toplam maliyetin degisiminin gosterilmesi.

Sekil 5°te ise farkli miisteri taleplerinde birim iiriin bagina diisen toplam maliyetin degisimi
gosterilmektedir. Sekil incelendiginde, miisteri talebinin 1900 ve iizerinde oldugu durumlarda
birim {irlin basina diisen toplam maliyet egrisinin yatay bir yapiya kavustugu gozlenmektedir.
Miisteri talebinin 1900 {izerinde oldugu durumlarda isletmenin tedarik zinciri ag1 ekonomik

olmaktadir. Miisteri talebinin 100 ile 1900 iizerinde oldugu durumlarda tedarik zinciri aginin

ekonomik olmadig1 gézlenmektedir.

Sekil 6’da ise farkli miisteri taleplerinde optimum ¢oziimde kullanilan dagitim merkezleri
sayilart ve yerleri gosterilmektedir. Kullanilan dagitim merkezi farkliliklar1 ise maliyeti

minimize etme c¢abasindan kaynaklanmaktadir. Ornegin 1700,1900 ve 2000 adet miisteri
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talepleri dikkate alindiginda; 1700 adet miisteri talebinde Ankara ve Kayseri dagitim merkezleri
kullanilmakta iken 1900 adet miisteri talebinde ise Ankara, Kayseri ve Adana dagitim merkezleri
kullanilmaktadir. 2000 adet miisteri talebi olustugunda ise Istanbul ve Kayseri dagitim
merkezleri kullanilmaktadir. Bu ¢aligmayla siirekli ayni dagitim merkezini kullanmanin

ekonomik olmayacagi gosterilmistir. Farkli miisteri taleplerinde farkli dagitim merkezlerinin

kullanilmasi ile toplam maliyet en aza indirilebilir.
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Sekil 5. Farkli miisteri taleplerinde birim {irlin bagina maliyetin degisiminin gosterimi.

Isletmeler icin rekabet 6nemini gittikce artiran bir faktordiir. Rekabette ise fark yaratan yenilik
kavram1 6n plana ¢ikmaktadir. Bu calismayla, isletmeye X {iriinii ile ilgili miisteri talebi belli
oldugunda hangi tedarik¢ciden hangi bileseni hangi miktarda alacagi ve hangi dagitim
merkezlerini kullanacagi bilgisi ve toplam maliyetin en aza indirilmesi saglanmistir. Tedarik
zinciri agmi optimum sekilde kullanan isletmeler fark yaratan yenilige ulagsmis olacaklardir.
Gergek hayat uygulamalarinda fireler olusacaktir. Bu firelerin géz 6niinde bulundurulmas: daha

gercekei sonuglar elde etmemizi saglayacaktir. Bu ¢alisma asamalar arasinda fire bulunan bir
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tedarik zinciri agmin optimizasyonun dikkate alindigi ilk calismadir. Bu calisma, liretim ve

depolama maliyetlerinin dikkate alinmasiyla gelistirilebilir.
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Sekil 6. Farkli miisteri taleplerinde optimum ¢6ziimde kullanilan dagitim merkezlerinin

gosterimi.
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