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BIR ISLETMEDE TEDARIKCI SECIMINE YONELIK
BIR MODEL VE UYGULAMASI

inci SARICICEK', Metin DAGDEVIREN?, Nihat YUZUGULLU?

OZET: Bu calismada, bir isletmenin montaj hattindaki yardimci sanayi kaynakli hat
duruslarimin analizi yapilmis ve tedarikci secimine yonelik bir model sunulmustur. Ilgili
model, tedarik¢i seciminde goz oniine alinmasi gereken birden fazla él¢iit oldugundan,
Cok Olgiitlii Karar Verme tekniklerinden Analitik Hiyerarsi Siireci (AHP- Analytic

Hierarchy Process) kullanilarak kurulmustur.
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A MODEL TO SELECT THE BEST SUPPLIER AND
AN APPLICATION IN AN ASSEMBLY LINE

ABSTRACT: In the study, interruptions caused by suppliers are analyzed in an
assembly line and a model which can be used to select the best supplier is designed.
The model is developed by using Analytic Hierarchy Process (AHP) which is one of the
Multiple Criteria Decision Making methods, because there are a lot of criteria to

consider in supplier selection.
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I. GIRIS
Bugiin i¢inde bulundugumuz ekonomik kosullar, yoneticileri, sistemlerin basarilarini
arttirabilmek, baska bir deyisle kaynaklarin1 daha verimli kullanabilmek igin ¢esitli
bilimsel yontemleri kullanmaya her zamankinden fazla zorlamaktadir. Ozellikle yiiksek
finansal maliyetler, malzeme yoklugu, artan maliyetler, enflasyon ve benzeri gelismeler
sebebiyle planlama ve  kontrol faaliyetlerinin gelistirilmesi daha fazla Onem
kazanmaktadir. Bugiinlin yOneticisinin, hizla degisen g¢evresel etmenler ve ekonomik
kosullar karsisinda gerekli onlemleri alabilmesi, biiylik dl¢iide bilimsel yontemlere ve
modern yaklasimlara agirlik vermesine baghdir.
Gliniimiizde kaynaklarin en iyi sekilde kullanilmasi rekabet ortaminda firmalarin en
onemli hedeflerinden biri olmustur. Miisterilere kaliteli ve ucuz iiriin sunmak her
firmanin ana hedeflerinden biridir. Miisterilere sunulacak kaliteli ve ucuz liriin ise
biliylik oranda o iirlinii olusturan malzemelere baghdir. Bu baglamda firmalarin
tiretimlerini etkin ve verimli bir sekilde siirdiirebilmeleri ve mevcut pazardan en yiiksek
pay1 alabilmeleri i¢in tedarik fonksiyonuna onem vermeleri gerekmektedir.
Montaj hatli fabrikalarin en 6nemli problemi ¢esitli nedenlerle olusan hat duruslaridir.
Ozellikle rekabet ortami geregi, duruslarda saniyelerin énemli oldugu beyaz esya
sektorlinde, bu duruslar bir kat daha 6nem kazanmaktadir. Bu duruslar sonucunda
isletmenin kapasite ve iggiicii kullanim oranlarinda diismeler olusmakta ve giderek
isletmenin finansal tablolarinda olumsuz etkiler goriilmektedir. Bu dogrultuda
calismanin amaci, bir montaj hattinda meydana gelebilecek yardimci sanayi kaynakli
duruslarin ¢oziimlenmesi ve tedarik¢ilerin degerlendirilmesinde kullanilabilecek bir
model gelistirilmesidir. Tedarikgilerin se¢ilmesinde gdz oniine alinmasit gereken birden
fazla olciit séz konusudur. Isletme yardimeir sanayilerden tedarik ettigi malzemenin
kaliteli ve ucuz olmasi yaninda, yardimci sanayinin ilgili malzemeyi zamaninda ve
dogru miktarda gondermesini de dnemli birer 6l¢iit olarak gérmektedir. Bir tedarik¢inin
gonderdigi malzeme diger Olgiitlere uygun, ancak, dngoriilen kalitede degilse, isletme
ilgili yardimci sanayide kalite gelistirme yonlii calismalara agirlik vermektedir. Bu
sebeple kurulacak model sadece ilgili Olgiitler temelinde en iyi tedarik¢i se¢mekle
kalmamali, aynt zamanda hangi yardimci sanayinin hangi konularda gelistirilmesi

geregini de ortaya koymalidir. Cok Oolgiitlii karar verme tekniklerinden Analitik
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Hiyerarsi Siirecini (AHP) kullanan bir modelin bu ihtiyaci karsilayacagi diisiiniilmiis ve
bir montaj hatt1 i¢in model kurularak test edilmistir.

Calismanin birinci boliimiinde konuya giris yapilmis ve ikinci boliimde AHP teknigi ile
ilgili genel bir bilgi verildikten sonra, ilgili montaj hattina ayn1 malzemeyi sunabilecek
tedarikciler icin AHP modeli ve uygulamadan elde edilen sonuglara yer verilmistir. Son

boliim calismadan elde edilen sonuglar ve 6nerileri icermektedir.

II.  BIR ISLETMENIN MONTAJ HATTINDA TEDARIKCI SECIMI

Uretimini birgok yardimci sanayi ile birlikte siirdiiren isletmelerde en énemli problem,
yardimci sanayiden temin edilen parcalarin ya fabrikaya zamaninda gelmemesi, ya da
gelen malzemenin istenen kalite ve miktarda olmamasindan dolayr iiretim hattinin
durmasi1 problemidir. Bu problemin iistesinden gelmek montaj hatli fabrikalarin en
onemli amaglar1 arasindadir. Bu amaci gergeklestirmek isletmeye bir¢ok yonden kazang
getirecek, en Onemlisi de {iretimin aksamadan saglikli bir sekilde devam etmesini
saglayacaktir.

Bu boliimde Cok Olgiitlii Karar Verme tekniklerinden biri olan Analitik Hiyerarsi
Siireci (AHP - Analytic Hierarchy Process) teknigi tanitilarak, karar verici tarafindan
belirlenen 6l¢iitler temelinde tedarikgilerin degerlendirilmesi amaciyla gelistirilen bir

tedarik¢i se¢imi modeli sunulmaktadir.

1.1 Analitik Hiyerarsi Siireci (AHP)

Thomas L. Saaty [1-2] tarafindan gelistirilen AHP, c¢ok oOl¢iit iceren karmasik
problemleri ¢ézmede karar vericilere yardim etmek i¢in tasarlanmistir. Siireg, karar
vericinin, Ol¢iitlerin her birinin goreli (nispi) 6nemi hakkinda hiikiim vermesi ve daha
sonra Olclitler temelinde karar segenekleri i¢in goreli tercihi belirlemesinden olusur.
AHP teknigini kullanarak karar verici belirledigi olgiitler ve bunlarin goreli 6nemi
temelinde karar segeneklerini siralama imkanini bulmaktadir. Bu yaklagimin belirgin
istiinlligii, tavsiye edilen karara ulasmada karar verme stirecine subjektif faktorleri dahil

etmeye izin vermesidir.
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11.1.1 Hiyerarsi Gelistirme

AHP’de ilk adim problemin hedef, 6l¢iit ve karar segeneklerinin grafiksel gosterimini
gelistirmektir Ornek bir hiyerarsi Sekil 1'de verilmistir. Problem icin hiyerarsi
gelistirme, problemi tartismaya ve anlamaya yardim etmesi agisindan faydalidir [3].
AHP yaklasimi, hedefin basarilmasi i¢in her bir dlgiitiin goreli 6nemi hakkinda, karar
vericinin belirledigi hiikiimleri alir. Bir sonraki seviyede AHP, karar vericiye her bir
karar segenegi i¢in, isaret edilecek Oncelik veya tercihlerin her bir Olgiite nasil
katilacagmi sorar. Onceliklerin olusturulmasindan sonraki asama AHP bloklarini insa

etmek i¢cin gerekli olan ikili karsilagtirmalardir.

En iyi
secenegin
Hedef sec¢ilmesi
Olgiitler
Olgiit 1 Olgiit 2 Olgiit 3
Secenekler
A Secenegi A Secenegi A Secenegi
B Secenegi B Secenegi B Secenegi
C Secenegi C Secenegi C Secenegi

Sekil 1. Ornek bir hiyerarsi.

I1.1.2 TIkili Karsilastrmalar

Analitik hiyerarsi siirecinde temel diislince, ¢ok 6l¢iitlii karar verme durumlarinda karar
Olclitlerine "agirliklar" atanan biiylik oranda subjektif siire¢ icerisine objektiflik
katmaktir [4]. AHP, iki kalem i¢in goreli tercihleri (6ncelikleri) puanlamada 1’den 9’a
kadar degerlerle temel teskil eden dereceleri kullanir. Karar verici tarafindan ifade

edilen sozli tercihler igin tavsiye edilmis niimerik degerler Cizelge 1’de verilmistir.
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Dokuz puanlik 6lgeklendirme niteliksel ve niceliksel karsilastirmalar1 kolayca yapma

imkani verir.

Cizelge 1. AHP tercihleri i¢in ikili karsilastirma dereceleri

Tercihin So6zli Hiikmii Derecesi
Asir1 derecede tercih edilen 9
Cok kuvvetli bir sekilde tercih edilen 7
Kuvvetli bir sekilde tercih edilen 5
Orta derecede tercih edilen 3
Esit derecede tercih edilen 1

Karsilastirma matrislerinin olusturulmasinda, iki sézlii hiikiim arasinda karar verememe

durumlarmda ise iki sozlii hiikiim arasindaki ara degerler kullanilir. Ornegin, "asir1

derecede tercih edilme" ve "g¢ok kuvvetli bir sekilde tercih edilme" arasinda karar
verememe durumunda, karar verici 8 degerini kullanacaktir.

Verilen derecelere bagli olarak ikili karsilastirma matrisi gelistirildikten sonra

karsilagtirilan  6lgiitlerin  her birinin Onceliginin ne olacagin1 hesaplanmaktadir.

Hiikiimlerin sentezi i¢in gelistirilen algoritma Onceliklerin sentezinin tutarli bir sekilde

tahmin edilmesini saglar. Hiikiimlerin sentezi i¢in asagidaki adimlar izlenmektedir :

Adim 1: Ikili karsilastirma matrisinin her bir siitunundaki degerlerin toplanmast.

Adim 2: ikili karsilastirma matrisindeki her bir elemanin bu siitun toplamina

boliinmesi.

Bunun sonucunda “normallestirilmis karsilagtirma matrisi” elde edilir.

Adim 3:Normallestirilmis matrisin her bir satirindaki elemanlarin ortalamasinin
hesaplanmasi. 1lgili oncelik degerleri, karsilastirilmis elemanlarm goreli
onceliklerinin (tercihlerinin) tahminini verir.

AHP’ nin anahtar adimu, ikili karsilagtirmalar dogrultusunda 6nceliklerin kurulmasidir.

Son kararn kalitesi, karar vericinin ikili karsilastirmalarda verdigi hiikiimlerin

tutarliligina baghdir. Tutarliliktan kastedilen, A karar segeneginin B karar seceneginden

2 kat dnemli (ya da tercih edilen), B karar seceneginin de C karar seceneginden 2 kat

onemli (ya da tercih edilen) olmasi durumunda, A karar seceneginin C karar
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seceneginden 4 kat onemli (ya da tercih edilen) olacagidir. AHP'de tutarlilik orani

hesaplamalari, ikili karsilagtirma hiikiimlerinin tutarliligmin 6l¢iimiiyle saglanir. AHP

tutarlik testi biitlin karsilastirma matrisleri icin yapilir. Eger tutarliligin derecesi kabul

edilebilir ise karar siireci devam eder. Tutarliligin derecesi kabul edilemez ise, karar

verici analizde ilerlemeden oOnce ilgili ikili karsilastirma hiikiimlerini tekrar kontrol

etmeli ve karsilastirmalarini tekrar yapmalidir.

Biitiin ikili karsilagtirma matrisleri i¢in tutarlilik kontrolleri yapildiktan sonra, karar

seceneklerinin dncelik siralamasi asagidaki adimlar izlenerek bulunmaktadir:

Adim 1: Her bir o6lgiit i¢in karar segenekleri temelinde elde edilen oncelik vektorleri
birlestirilerek 6ncelik matrisinin olusturulmasi.

Adim 2: Olgiitler i¢cin 6ncelik vektorii ile oncelik matrisinin carpilmasiyla karar
se¢eneklerinin Onceliklerinin bulunmasi.

Sonucta, AHP ile ilgili 6l¢iitler temelinde karar vericinin ya da karar vericilerin verdigi

onem dereceleri ve tercihlere bagli olarak ilgili karar segenekleri siralanmaktadir.

11.2 Isletmedeki Montaj Hatti Duruslarinin Analizi

Calismanin yapildig1 montaj hattindaki yardimer sanayi kaynakli duruslarin sebepleri
arastirllmis ve montaj hattinin durmasina neden olan ana sebepler belirlenerek
Sekil 2°deki kilgik diyagraminda verilmistir. Hattin durmasina neden olan sebepler
AS/RS (Automated Storage / Retrival System) kaynakli sebepler, yardimeci sanayi
kaynakli sebepler, i¢ iiretim kaynakli sebepler ve diger sebepler olmak iizere 4 ana
baslik altinda toplanmustir. Yardimer sanayi kaynakli duruslara ise kritik malzeme
olarak isimlendirilen pargalarin yoklugu veya hatali olusu neden olmaktadir. Calismada
yardimc1 sanayilerden gelen ilgili kritik malzemeler isletme bilgilerinin gizliligi

acisindan kodlanarak verilmistir.



AS/RS KAYNAKLI

DURUSLAR

= PC ar1zasi

= Rafta cift kayit olmasi

= Konveyor yogunlugu

» Ving arizasi

= Konveyor ari1zasi

= Kasalarin sisteme takilmasi

» Barkodun okunamamasi

» Barkod okuyucunun arizal
olmasi

* Stok numarasinin yanlis
girilmesi

» Arizalara ge¢ miidahale

DIGER

= Operator aksamalari

= Techizat arizasi

= Eleman eksikligi

= Elektrik kesintisi

Diisiik tempo

Malzeme teghizat ayari
Malzeme hazirlamada
aksama

® Toplantl/ seminer/ konugma
= Hatall/ eksik/ yanlis montaj
= Deneme iiretimi montaji

edilmesi

AN
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MONTAJ
HATTI
DURUSLARI

YARDIMCI SANAYI
KAYNAKLI DURUSLAR
= 001 malzemesi yok/hatali
= 002 malzemesi yok/hatali
* 003 malzemesi yok/hatali
= 004 malzemesi yok/hatali
= 005 malzemesi yok/hatal
= 006 malzemesi yok/hatali
= 007 malzemesi yok/hatali
= 008 malzemesi yok/hatali
* 009 malzemesi yok/hatali
= 010 malzemesi yok/hatali
=011 malzemesi yok/hatal
= 012 malzemesi yok/hatali

IC URETIM KAYNAKLI

DURUSLAR

= Model doniisii

= Montajdan alt grup
gelmemesi

= Tamir bandinin tikali olmasi

= Palette problem olmasi

= Palet yoklugu (kirmizi 1s1k)

= Banda alt grup gelmemesi

= Hatal1 alt grup gelmesi

= [sletmede imal edilen bir
malzemenin yoklugu veya
hatali olusu

Sekil 2. Hat duruslarima iligkin kil¢ik diyagramau.
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Ilgili montaj hattinda, ge¢mis durus raporlar: bilgileri derlenerek, Sekil 3’de durus

sebeplerinin toplam igerisindeki yiizdelerini gosteren bir pasta diyagrami ile verilmistir.

Yardimci
sanayi
Kaynakh
Durusglar
ic Uretim %22
Kaynakli

Duruslar KASIRiI
%58 aynakli

Durusglar
%4
Diger
%16

Sekil 3. Durus sebeplerinin toplam igerisindeki yiizdeleri.

Diyagramdan gorildiigi lizere duruslarin %581 i¢ Uretimden, %22’si yardimci
sanayiden, %4’ AS/RS'den, %16’s1 ise diger sebeplerden kaynaklanmaktadir.

Yardime1 sanayi kaynakli duruslar en biiyiik ikinci 6ncelige sahip durma nedenidir.

Caligmanin konusunu olusturan ve %?22’lik oranla en biiyiik ikinci dncelige sahip olan
yardimcr sanayi kaynakli duruslarin hangi parcalardan kaynaklandigi belirlenerek
Cizelge 2'de siireleri ve oranlari ile birlikte verilmistir. Ilgili yardimer sanayiler gizlilik
ilkesinden yola cikarak P harfi ile kodlanmustir. Ornegin, P6 Plastik firmasinin tedarik

ettigi malzemenin toplam durus siiresi igerisindeki yiizdesi %22.98 dir.
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Cizelge 2. Durusa neden olan parcalarin hatti durdurma siireleri ve oranlari

Durus Sebepleri (Yardimci sanayi) Sire Hatti
(dk) |durdurma

yuzdesi

001 malzemesi yok/hatali (P1) 902 %15,86

002 malzemesi yok/hatal (P2) 736 %12,93

003 malzemesi yok/hatali (P3) 627 %11,02
004 malzemesi yok/hatali (P4) 138 %2,42
005 malzemesi yok/hatali (P5) 254 %4,47
006 malzemesi yok/hatali (P6) 368 %6,46
007 malzemesi yok/hatali (P7) 298 %5,24
008 malzemesi yok/hatali (P3) 189 %3,32
009 malzemesi yok/hatali (P5) 286 %5,03

010 malzemesi yok/hatali (P6) 1307 %22,98
011 malzemesi yok/hatali (P8) 205 %3,60
012 malzemesi yok/hatal1 (P6) 379 %6,67
Toplam 5689 %100

Yardimer sanayi kaynakli duruslarin firma temelinde dagilimi da incelenmis, hatti siire
ve sayl bakimindan en ¢ok durduran yardimci sanayileri gormek amaciyla pareto

analizi yapilmistir. {lgili grafikler Sekil 4 ve Sekil 5'de sunulmustur.

2500

2000

I - 500 1
Durus Siiresi

(dakika)
1000

500

P6 P1 P3 P2 P5 P7 P8 P4

Firmalar

Sekil 4. Firma temelinde durus siireleri agisindan pareto analizi.
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Firma temelinde durus siireleri agisindan hattin durmasina en ¢ok neden olan firmanin

%36.1°lik oranla P6 Plastik firmas1 oldugu gortilmektedir.

Durus Sayisi (adet)

°© =M e~ g PN

P3 P6 P1 P5 P4 P7 P2 P8

Firmalar

Sekil 5. Firma temelinde durus sayilar1 agisindan pareto analizi.

Siire agisindan bakildiginda hatti en ¢ok durduran firma P6 plastik firmasi olurken,
durus sayisi agisindan P3 plastik firmast hatti1 en ¢ok durduran firma olarak tespit

edilmistir.

I1.3 Isletme I¢in Onerilen Tedarik¢i Degerlendirme ve Secimi Modeli

Analitik Hiyerarsi Siireci (AHP) kullanilarak, karar verici tarafindan belirlenen 6lgiitler
temelinde tedarikgilerin degerlendirilmesi amaciyla model gelistirmek i¢in Oncelikle
Sekil 6'da verilen hiyerarsi gelistirilmistir. AHP i¢in gelistirilen hiyerarsi hedef, dlgiit ve
karar segenekleri olmak iizere 3 adimdan olusmaktadir. Hedef eniyilenmek istenen
cokluk olarak tanimlandiginda bu problem i¢in hedef en iyi tedarik¢iyi segcmek olarak
belirlenmistir. Degerlendirme esas1 olarak tanimlanan Olgiitler ise kalite, tedarik
politikalari, talebe aninda cevap verebilme, sevkiyat ve tedarik¢inin diger grup sirketleri
ile olan iliskisi olarak belirlenmistir. Ilgili dlgiitler isletmenin tedarikten sorumlu
elemanlar1 ile goriismeler sonucunda belirlenmistir. Karar vericilerin tedarikgi
seciminde hangi Ol¢iitleri géz oOniine aldiklarinin bir gostergesi olan bes Olciit kalite

boyutunun yaninda tedarik¢inin diger 6nemli 6zelliklerini de siirece katmaktadir.
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Tedarik politikas1 6l¢iitii temelinde firmalarin montaj hattin1 durdurma sayilar1 ve hatti
durdurma siireleri dikkate alinirken, talebe aninda cevap verebilme Olgiitii temelinde
yardimct sanayiin {retim programi degismelerine karsi uyumu g6z Oniinde
bulundurulmustur. Firmalarin sevkiyat 6l¢iitii temelinde degerlendirilmesinde, yardimci
sanayilerin igletmeye yaptiklar1 teslimat sikliklar1 ve sevk ve dokiimantasyona
uygunluklar1 esas alinmustir. Tedarikcilerin diger grup sirketleri ile iliskiler Sl¢iitii,

yardimci sanayilerde kalite gelistirme konusunda yapilan calismalar acisindan gerekli

gorilmiistiir.
Hedef EN IYI TEDARIKCiYI SECMEK
Olgiitler
Tedarik Talebe Grup
Kalite Politikas1 Aninda Sevkiyat Sirketleri
Cevap Ver. Ile liskisi

Karar Secgnekleri

P3 P3 P3 P3 P3
P5 P5 P5 P5 P5
P6 P6 P6 P6 P6
P8 P8 P8 P8 P8
P9 P9 P9 P9 P9
P10 P10 P10 P10 P10

Sekil 6. Tedarikci segimi problemi i¢in hiyerarsi.

Karar secenekleri, degerlendirmeye tabi tutulacak yardimeci sanayilerden ibarettir.

Karar secenekleri igerisinde yer alan alt1 plastik firmasi isletmeye ayni pargayi imal

edebilen firmalardir.

Tedarikgi se¢imi probleminde belirlenmesi gereken oncelikler dizisi sunlardir:

= "Kalite" dlgiitii ile ilgili olarak 6 plastik firmasinin dncelikleri,

» "Tedarik politikas1" dl¢iitiiyle ilgili olarak 6 plastik firmasinin 6ncelikleri,

» "Talebe aninda cevap verebilme" Olgiitiiyle ilgili olarak 6 plastik firmasinin
oncelikleri,

= "Sevkiyat" 6l¢iitliyle ilgili olarak 6 plastik firmasinin 6ncelikleri,
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= "Diger grup sirketleri ile iligki" 6lciitiiyle ilgili olarak 6 plastik firmasinin 6ncelikleri,
» Hedefe ulagsmak ile ilgili olarak 5 6lgiitiin kendi aralarinda 6ncelikleri.

Oncelikler tanimlandiktan sonra, belirlenen dlgiitlerle ilgili olarak 6 plastik firmasi igin
ikili karsilastirma matrisleri olusturulmustur. Ikili karsilastirmalar, isletmede bu konuyla
ilgilenen ii¢ kisi tarafindan karsilikli tartismalar sonucunda elde edilmistir.

Firmalarin "kalite" olciitii temelinde degerlendirilmesinde son ii¢ aylik kalite kontrol
raporlari, hattan iade oranlari ve garantiye uyum yiizdeleri g6z Oniinde
bulundurulmustur. Karar vericiler tarafindan olusturulan ikili karsilagtirma matrisi
Cizelge 3'de verilmistir. Cizelgede 7.satir, ikinci siitunda yer alan 7 rakami, karar
vericinin kalite dl¢iitiine gore P10 firmasini ¢ok kuvvetli bir bigimde P3 firmasina tercih

ettigini gostermektedir.

Cizelge 3. Kalite dlgiitiine gore ikili karsilastirma matrisi

KALITE P3 P5 P6 P8 P9 P10
P3 1 1/5 1/3 1/8 1/5 1/7
P5 5 1 2 1/3 1 1/2
P6 3 1/2 1 1/5 1/2 1/4
P8 8 3 5 1 3 2

P9 5 1 2 1/3 1 1/2
P10 7 2 4 V2 2 1

Firmalarin "tedarik politikas1" 6l¢iitii temelinde degerlendirilmesinde firmalarin montaj
hattin1 durdurma sayilar1 ve hatti durdurma siireleri bilgilerinden yararlanilmistir. Karar
vericiler tarafindan, tedarik politikas1 temelinde olusturulan ikili karsilastirma matrisi

Cizelge 4’de verilmistir.

Cizelge 4. Tedarik politikas1 Ol¢iitiine gore ikili karsilastirma matrisi

TED.POL. | P3 P5 P6 P8 P9 P10
P3 1 1/4 4 1/2 7 2
P5 4 1 8 2 9 6
P6 1/4 1/8 1 1/6 3 1/2
P8 2 1/2 6 1 9 4
P9 17 1/9 1/3 1/9 1 1/5
P10 1/2 1/6 2 1/4 5 1
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Firmalarin talebe aninda cevap verebilme Olgiitii temelinde degerlendirilmesinde
yardimc1 sanayilerin iiretim programi degismelerine karst uyumu goéz Oniinde
bulundurulmus ve sektér miihendisleri ile ikili karsilastirma matrisi olusturulmustur.
Talebe aninda cevap verebilme Ol¢iitii temelinde olusturulan ikili karsilagtirma matrisi

Cizelge 5’de verilmistir.

Cizelge 5. Talebe aninda cevap verebilme 6l¢iitiine gore ikili karsilastirma matrisi

T.A.C.V. P3 P5 P6 P8 P9 P10
P3 1 1/2 1/4 1 2 1/2
P5 2 1 1/2 2 4 1
P6 4 2 1 4 6 2
P8 1 1/2 1/4 1 2 1/2
P9 1/2 1/4 1/6 1/2 1 1/4
P10 2 1 1/2 2 4 1

Firmalarin sevkiyat o6l¢iiti temelinde degerlendirilmesinde, yardimci sanayilerin
isletmeye yaptiklart teslimat sikliklar1 ve sevk ve dokiimantasyona uygunluklari goz
oniinde bulundurulmustur. Sevkiyat temelinde karar vericiler tarafindan olusturulan ikili

karsilastirma matrisi Cizelge 6’da verilmistir.

Cizelge 6. Sevkiyat Olgiitiine gore ikili karsilastirma matrisi

SEVKIYAT P3 P5 P6 P8 P9 P10
P3 1 4 4 8 2 6
P5 1/4 1 1 4 1/2 2
P6 1/4 1 1 4 1/2 2
P8 1/8 1/4 1/4 1 1/6 1/2
P9 1/2 2 2 6 1 4
P10 1/6 1/2 1/2 2 1/4 1

Tedarik¢ilerin diger grup sirketleri ile iliskiler 6l¢iitii temelinde degerlendirilmesinde
s0z konusu yardimci sanayilerin ilgili isletme disindaki diger grup sirketleri ile olan
iliskileri g6z Oniinde tutulmustur. Yardimci sanayilerde kalite gelistirme konusunda
yapilan calismalar agisindan bu o6lgiit 6nemlidir. Grup sirketleri ile iliskiler temelinde,

karar vericiler tarafindan olusturulan ikili karsilastirma matrisi Cizelge 7'de verilmistir.
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Cizelge 7. Diger grup sirketleri ile iliskiler 6l¢iitiine gore ikili karsilastirma matrisi

G.S.Li P3 P5 P6 P8 P9 P10
P3 1 4 4 4 2 4
P5 1/4 1 1 1 1/2 1
P6 1/4 1 1 1 1/2 1
P8 1/4 1 1 1 1/2 1
P9 172 2 2 2 1 2
P10 1/4 1 1 1 1/2 1

Belirlenen olg¢iitler temelinde ikili karsilastirma matrislerinin olusturulmasindan sonra,
tedarik¢i se¢imi probleminde belirlenen 5 Olgiit igin ikili karsilasgtirma matrisi
olusturulmustur. Bu asamada karar vericilerden Olgiitlerin goreli 6nemini puanlamasi
istenmistir. Olgiitleri kendi aralarinda degerlendiren ikili karsilastirma matrisi

Cizelge 8'de verilmistir.

Cizelge 8. Bes 0Olgiit icin ikili karsilagtirma matrisi

Kalite | Ted.Pol. [T.A.C.V.| Sevkiyat | G.$.1.i.
Kalite 1 1 2 4 6
Ted.Pol. 1 1 2 3 6
T.A.C.V. 1/2 1/2 1 2 4
Sevkiyat 1/4 1/3 1/2 1 2
G.S.i.. 1/6 1/6 1/4 1/2 1

Ikili karsilastirma matrislerinin olusturulmasindan sonra herbir 6lciit icin ve bes dlciitiin
kendi aralarindaki ikili kargilastirma matrisi i¢in Oncelik vektorleri ve tutarlilik oranlari
hesaplanmistir. Her bir 6lgiit temelinde segenekler arasi olusturulan ikili karsilagtirma
matrisleri ve Olgiitler arasi olusturulan ikili karsilagtirma matrisinin tutarli oldugu
gorilmiistiir.

Matrislerin tutarli ¢ikmasiyla AHP' deki izleyen asamaya gecilmistir. Ilgili islemler

sonucunda her bir 6l¢iit i¢in elde edilen dncelik vektorleri Cizelge 9°da verilmistir.



46

Cizelge 9. Ikili karsilastirma matrislerine gore elde edilen dncelik vektorleri

Kalite Ted. Pol. T.A.C.V Sevkiyat  G.S.LI Olgiitler

R N U N U N U N R
0,032 0,151 0,097 0,418 0,400 0,344
0,137 0,424 0,193 0,123 0,100 0,325
0,073 0,050 0,369 0,123 0,100 0,183
0,377 0,262 0,097 0,037 0,100 0,097
0,137 0,026 0,051 0,233 0,200 0,051
0,245 0,086 0,193 0,065 0,100

- J - J - J - J - J

Oncelik vektorleri elde edildikten sonra, ilgili vektdrler kullanilarak hedef icin
oncelikler matrisi (Cizelge 10) ve tedarik¢i secimi problemi i¢in Oncelik matrisi

(Cizelge 11) olusturulmustur.

Cizelge 10. Hedef i¢in 6ncelikler matrisi

Kalite 0,344
Ted.Pol. 0,325
T.A.CV 0,183
Sevkiyat 0,097
G.S.Ii. 0,051

Hedef i¢in Oncelik matrisine gore karar verici i¢in en onemli 6l¢iit kalite Sl¢iitiidiir.
Kalite dlgiitiinii sirastyla tedarik politikasi 6l¢iitii, talebe aninda cevap verebilme 6lgiitii,

sevkiyat olgiitli ve diger grup sirketleri ile olan iliski 6l¢iitii izlemektedir.

Cizelge 11. Tedarikgi se¢imi problemi i¢in 6ncelik matrisi

Kalite Ted.Pol. T.A.C.V Sevkiyat G.S.i.i.

P3 0,032 0,451 0,097 0,418 0,400
P5 0,137 0424 0,193 0,123 0,100
P6 0,073 0,060 0,369 0,123 0,100
P8 0,377 0,262 0,097 0,037 0,100
P9 0,137 0,026 0,051 0,233 0,200
P10 0,245 0,086 0,193 0,065 0,100

Tedarik¢i se¢cimi problemi i¢in dncelik matrisinde birinci dncelige sahip firmalar kalite

Olciitii temelinde P8 firmasi, tedarik politikas1 6l¢iitii temelinde P5 firmasi, talebe
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aninda cevap verebilme 6lgiitii temelinde P6 firmasi, sevkiyat olgiitii ve diger sirketler
ile iligkiler Olgiitleri temelinde ise P3 firmas1 olarak belirlenmistir. Burada dikkat ¢eken
onemli nokta bir dl¢iite gore birinci oncelige sahip olan bir firmanin diger bir dlgiite
gbre en son oncelige sahip firma olarak belirlenmesidir. Ornegin P8 firmas:1 kalite
Olciitiine gore birinci dncelige sahip firma iken sevkiyat dl¢iitiine gore onceligi en diistik
olan firmadir. Bu tablodan hareketle, herbir yardimci sanayinin hangi konularda
tyilestirmeye ihtiyacinin oldugu belirlenebilir.

Firma onceliklerini belirlemek amaciyla, Cizelge 11°deki tedarik¢i se¢imi problemi igin
oncelik matrisi ile Cizelge 10°daki hedef i¢in dncelikler matrisi ¢arpilmis ve elde edilen

son tablo Cizelge 12°de verilmistir.

Cizelge 12. AHP teknigi ile elde edilen firma dncelikleri

P3 0,1388
P5 0,2373
P6 0,1259
P8 0,2413
P9 0,0977
P10 0,1590
Toplam 1,00

AHP ile tedarik¢i se¢imine iligkin yapilan uygulamada belirlenen 0lgiitlere gore en iyi
yardimci sanayi 0,2413 ile P8 plastik firmasi olarak belirlenmistir. P8 firmasin1 sirasiyla
P5, P10, P3, P6 ve P9 firmalar1 izlemistir.

Belirlenen oOlgiitler temelinde biitliin firmalar esit derecede tercih edilmis olsa firma
Oncelikleri biitiin firmalar icin esit olacak ve (1/6) 0,167 degerini alacakti. Bu bilgiden
hareketle hangi firmalarin bu degerin altinda kaldigi, hangi firmalarin bu degerin
lizerine ¢ikt1g1 bilgisine ulasilarak firma 6ncelikleri igin bir alt sinir belirlenebilir. Ilgili
sinir degerinden hareketle bu smirin altinda kalan yardimci sanayiler secenekler
arasindan ¢ikarilabilir. Ayrica elde edilen bu sonuglar yardimci sanayi degerlendirme ve
puanlama ¢aligmalarina da temel teskil edebilir.

Cizelge 12°de gorildiigii gibi P10, P3, P6, ve P9 firmalar1 0,167 degerinin altinda bir
oncelige sahipken; P8 ve P5 firmalar1 bu degerin lizerinde oncelige sahiptir. Ayrica P8
ve P5 firmalarinin dncelikleri birbirine oldukc¢a yakin ¢ikmistir. Bu durumda isletme, bir

firmanin ihtiyaci karsilayamadigi durumlarda ilgili pargay1 iki firmadan tedarik edebilir.
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Bir diger sonu¢ da P9 firmasinin 6nceliginin oldukc¢a diisiik ¢ikmasidir. Segeneklerin
azaltilmast durumunda, bu firmanin secenekler arasindan ¢ikarilacak ilk firma oldugu

aciktir.

III. SONUC VE ONERILER

Rekabet ortami kosullarinin iyice agirlastigi giiniimiizde firmalar, fiyat temelinde
rekabet edebilmek i¢in bir¢ok yeni teknige basvurmakta ve bu tekniklerle maliyetlerini
diisiirerek rakipleriyle rekabet edebilir duruma gelmek istemektedir. Uretim
siireglerinde maliyetleri diisiirmek amaciyla hangi teknige basvurulursa vurulsun
buradaki en biiylik maliyet unsuru ilgili iiretim siireci i¢in gerekli olan malzeme
maliyetidir. Malzemenin hem fiyat agisindan hem de kalite agisindan etkin bir sekilde
temin edilmesi ise isletme icerisindeki tedarik fonksiyonuna gereken onemin verilmesi
ile miimkiindiir. Burada g6z 6niinde bulundurulmasi gereken diger 6nemli bir nokta ise
malzemelerin temin edildigi yardimci sanayilerle uzun vadeli iyi iliskilerin
gelistirilmesidir. Yardimci sanayilere gereken dnemin verilmesi ana sanayiye hem kalite
olarak hem de diisiik maliyet olarak donecektir. Yardimci sanayilere gereken 6nemin
verilmesi ise isletmede etkin bir yardimci sanayi degerlendirme ¢aligmasinin yapiliyor
olmasina baghdir.

Yapilan ¢alismada, AHP teknigi kullanilarak tasarlanan tedarik¢i se¢imi modeli, ilgili
isletme i¢in ayni parcay1 imal eden tedarikgileri, karar verici agisindan 6nemli Slgiitler
temelinde kiyaslama imkani vermis ve sonugta ilgili Olgiitlere gore tedarikgiler
onceliklerine gore siralanmustir.

Yapilan ¢alismada goriilmiistiir ki, AHP teknigi ile elde edilen sonu¢ matrisi kadar
Olciitler temelinde elde edilen Oncelik matrisinin yorumlanmasi da isletme agisindan
yararhdir. Ilgili matris, dlgiitler temelinde isletmelerin durumunu ortaya koymaktadir.
Bir 6lg¢iit i¢in en iyi olan firma, diger bir 6l¢iit i¢in en kotii olabilmektedir. Karar verici
ilgili matristen hareketle hangi yardimci sanayinin hangi olgiitte kotii oldugunu goriip
bu yonlii bir gelistirme ¢alismasi isteyebilir.

AHP teknigi ile elde edilen sonu¢ matrisinden hareketle dnceligi en yiiksek olan firma
ilgili parga i¢in igletmeye tedarik¢i olarak segilebilir. En iyi ikinci firma ilgili parca i¢in
alternatif firma olarak belirlenebilir. Par¢anin tek bir firma tarafindan karsilanamadigi

durumlarda ilgili iki firmadan parga tedarik edilebilir.
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Degerlendirme sonucunda belirli bir degerin altina diisen firma(lar) ilgili parca igin
secenekler arasindan cikarilabilir. Ayrica yapilan uygulama sonucunda elde edilen
sonuglar, isletmede uygulanan yardimci sanayi degerlendirme ve yardimci sanayi

puanlama sistemi i¢in de bir temel teskil edebilir.
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