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OZET

Tam Zamaninda Uretim (TZU) sistemi ilk kez Japonya’da Toyota firmasinda uygulanmugtir. Bu sisteminin
imalat firmalar1 arasinda gittikce tercih edilmesi, israfa duyarli olmasi ve maliyetleri azaltma cabasi iginde
olmasi dolayistyladir. Bu calismada, TZU’de tedarikgi iliskisi konusu ele alinmistir. Elektrikli ev aletleri iireten
ve TZU yapisma uygun iiretim yapan bir firma tespit edilerek tedarikgi iliskileri degerlendirilmistir. Segilen bir
iirin i¢in daha 6nce 83 olan tedarikgi firma sayisi 19°a indirgenebilmistir. Ayrica, bu {irlin i¢in en iyi liretim parti
biiytikliigii hesaplanarak, iiriiniin bilesen parca ihtiyaglari buna gore belirlenmistir. Bunun sonucunda yillik stok
tagima maliyetinde 6nemli bir diisiis saglanabilecegi tespit edilmistir.

Anahtar Kelimeler: Tam zamaninda liretim, tedarik¢i yonetimi, parti biiyikligi.

SUPPLIER RELATIONS AND OPTIMAL BATCH SIZE FOR
JUST-IN-TIME PRODUCTION SYSTEM

ABSTRACT

Just-in-Time (JIT) production system has first been used by Toyota Co. of Japan. Its sensitivity to waste and
fighting with waste in order to reduce cost makes this production system very popular. In this study, supplier
relations in JIT was studied. The supplier relations of an electrical appliances production company, which has a
JIT like production system, is examined. One of its products is chosen and the number of suppliers, which
supply this product, are decreased from 83 to 19. Moreover, optimal batch size of the selected product is
calculated and this batch size is used in calculating raw materials requirement. As a result of using this batch
sizes, an important saving can be achieved in yearly inventory holding cost.

Keywords: Just in time, suppliers management, lot size.

1. GIRiS dolayist ile stoklara yapilan yatirimi azaltirken imalat
¢evrim zamanlar1 da indirgenir.

Ise deger katmayan her tiirlii atigin ve degiskenligin

yok edilmesi ve malzemelerin gerektigi yerde ve
gerektigi zamanda ¢ekilmesi TZU’niin esasini
olusturur. TZU ¢ekme sistemine dayali bir iiretim
sistemidir. Cekme kavrami hem ardigik {iretim
stireglerinde ve hem de tedarikgilerle ilgili olarak
kullanilir. Cekme sistemi iiretim ve dagitim talebini
gergeklestirmek icin is istasyonlari arasinda gesitli
sinyaller kullanir. Ornegin bir iiriin talebi geldiginde
bu talep son istasyona iletilir ve kanban kartlar ile
istasyonlar aras1 malzeme c¢ekimi saglanir. Cekme
sistemi sadece ihtiya¢ oldugunda kiiciik partilerden
olusan malzemelerin iiretilmesini saglar. Bu sistem
problemleri gizleyen stoklarin olusumunu engeller ve

TZU felsefesinde en biiyiik israf kaynagi olarak
stoklar dikkate alinir. Ancak tedarikcilerine olan
giivensizlikten dolay1 imalat¢1 firmalarin hammadde
kaynaklt  stok tutma  egiliminde  olduklar
goriilmektedir. Glinlimiiz siire¢ odakli sistemlerde ise
tedarik¢i ve alici firmalar birbirini takip eden ardisik
stiregler olarak diisiiniilmekte ve karsilikli faydaya
dayali tedarikgi iligkileri dikkate alinmaktadir.

TZU imalat cevrelerinde tedarikgilerle yapilan satis
sozlesmelerinde alicinin stok tasima maliyetlerini en
kiiciiklemek icin tedarik¢ilerden satin alinan mallarimni
kiiciik partiler halinde sik sevkiyatlar seklinde
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yapmast istenilen bir kosuldur. Bir imalat sisteminde
satin  aliman hammaddeler perakendeciler ve
miisteriler icin nihai {iriinlere doniistiiriiliir. Imalatci,
perakendecilerin  stok tasima maliyetlerini en
kiigiiklemek i¢in iriinlerini kii¢iik miktarlarda sevk
etmek ve aynm zamanda kendi maliyetlerini de
diisiirmek i¢in kiiciik miktarlarda hammadde temin
yoluna gideler. Geleneksel TZU  ortaminda
hammadde tedarikgisi kendisini imalatgrya adamuistir.
Imalat parti bilyiikliigii, perakendecisinin satis
hacmine (pazar talebine), birim {iriin maliyetine,
hazirlik maliyetine, stok tagima ve nakliye maliyetine
baglidir. Hammadde siparis parti biiyiikligii ise imalat
sisteminin hammadde ihtiyacina, birim hammadde
maliyetine, siparis verme ve stok tasima maliyetine
baglidir. Boylece en iyi (optimal) hammadde siparis
miktarlart en iyi imalat parti biyikligine esit
olmayabilir. TZU sistemini en iyi sekilde ¢alistirmak
icin hammadde siparis parti biiyiikliigiini ve iiretim
parti biiyiikliigiinii tim islem parametrelerini goz
Oniine alarak ayni anda eniyilemek gerekir. Maalesef
son zamanlara kadar literatirde yer alan TZU
¢alismalarinin biiyilik bir boliimii tanimlayict [1,2] ve
biliyiik bir bolimii ise her iki alt sistem igin tim
maliyetleri goz oniine almamustir [3-5]. Sarker, Karim
ve Azad [6] ve Sarker, Karim,ve Haque [7] sabit
iiretim oran1 ve siirekli tedarik kosulu altinda calisan
bir model gelistirmiglerdir. Onlarin galigmalarinda iki
durum g6z Online alimistir. Birinci durumda
hammadde siparis miktarinin iiretim sisteminin tek bir
partisi i¢in gereken hammadde miktarina esit oldugu
varsayimidir. Bir {iretim ¢evriminin baslangicinda
yenilenen hammadde miktar1 bu iiretim kosturmasinin
sonunda tamamiyla kullanilacaktir. ikinci durumda
bir iirliniin tek bir partisi i¢in gereken hammadde
miktart n seferde karsilanacagi, n tam sayr olmak
iizere, varsayilmaktadir. Bdylece birinci durum TZU
tedarik sistemine uygun olmasina karsin, ikinci durum
TZU iiretimi icin tercih edilmez. Sabit iiretim miktari
ve donemsel dagitim politikast altinda bir iiretim
sisteminin hammadde ihtiyaglarini karsilamak i¢in bir
siparis politikas1 Golhar ve Sarker [8], Jamal ve
Sarker [9], Sarker ve Golhar [10] ve Sarker ve Parija
[11] tarafindan  gelistirilmigtir. ~ Arastirmacilar
yukaridaki birinci duruma benzer sekilde her bir
cevrimdeki hammadde i¢in imalat¢inin tek bir siparis
vermesine izin vermiglerdir. Bu durumda nihai
iirtinlerin sabit bir miktar1 (diyelim ki x birim) her L
zaman birimi sonunda (sabit aralikta) misteriye
dagitilacaktir. Bu dagitim 6rnegi stoklarin olusmasina
sebebiyet vermektedir. Sarker ve Parija [11], n ardasik
tiretim partisinde kullanilacak biiyiik bir miktarda
hammadde alimi i¢in bir model gelistirmislerdir.

Calismada, TZU sistemlerinde tedarikci iliskileri
iizerinde durulmustur. TZU sistem yapisina uygun,
seri imalat yapan bir firma géz Oniine alinmistir. Bu
firma elektrikli ev aletleri {retimi yapmaktadir.
Firmanin tedarikgileri iliskileri ve satin alma siireci
analiz edilmistir. Analiz sonucunda firmanin tedarik¢i
sayisinda agir1 fazlalik, yiiksek hammadde stoklar1 ve

444

Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Tedarikgi Iliskileri ve En Iyi Parti Biiyiikliigii Uzerine Bir Uygulama

depo alaninda yetersizlik tespit edilmistir. Bu
problemlerin ¢oziimlerine yonelik olarak, satin alma
siireci yeniden olusturulmus ve tedarikgilerin
secimine yonelik olarak boyut analizi teknigi
uygulanmistir. Ayrica gerek firmanimn irettigi ve
gerekse tedarikgilerinden satin aldigr malzemeler igin
en iyi iretim/siparis parti biyiikliikleri Khan ve
Sarker’in [12] gelistirdikleri model esas alinarak
hesaplanmis, Onerilen sistemin firmaya saglayacagi
katkilar degerlendirilmistir.

Calismanin ikinci béliminde TZU ve tedarikei
iligkisi konusu ele alinmis, tglincii boliimiinde 6n
incelemeler, dordiincii bolimde konuya iligkin firma
uygulamasi  yapilmis, genel degerlendirmenin
yapildig1 sonug boliimii ile galisma tamamlanmistir.

2. TZU VE TEDARIKCI iLiSKiSi

Basarili bir TZU sisteminin en &nemli sart1 {iretim
stireglerinde iiretilen tiim parcalarla ilgili olarak
iiretilecek miktarlar ve {iretim zamanlari konusunda
dogru bilgi sahibi olmaktir [13]. Tipik bir imalat
stirecinde bu durum bir onceki siire¢ den gereken
miktarin ¢ekilmesi ve Onceki siirecin de c¢ekilen
miktar kadar iiretim yapmasi seklinde olur. Ayni
durum tiim siiregler i¢in gecerlidir. Son montaj hatti
liretim planinin bagladig1 nokta olarak ele alinmakta
ve yart mamullerin siire¢ler tarafindan c¢ekilmesi
islemi ilk siirece kadar devam etmektedir. TZU
acisindan bakildiginda firmanin ilk siirecinin ¢ekecegi
hammadde ve yart mamullerin de stok olarak
tutulmas1 israf olarak degerlendirilmektedir. Bu
sartlar altinda hammadde ve yar1 mamulleri saglayan
tedarik¢iler de firmanin bir siireci olarak ele
alinmaktadir ve tedarik¢ilerinden malzeme tedarik
islemi sanki bir 6nceki siire¢ den malzeme c¢ekim
islemi gibi yapilmaktadir (Sekil 1). TZU niin siiregler
arasinda bu c¢ekme islemini gergeklestirmek igin
olusturdugu bilgi akisina KANBAN denilir. Kanban
¢ekilen {irliniin tipini ve miktarini gosteren bir karttir.
Bu kart bir sonraki siire¢ den bir dncekine iiretim emri
olarak gonderilir. Bu sekilde tiim imalat siire¢lerinin
birbirleriyle  baglantist  kurulmus  olmaktadir.
Tedarikgilerde bu sistemin bir pargasidir ve onlar da
iiretimlerini ¢ekilen miktara ve ¢ekildigi zamana gore
ayarlamalidirlar. TZU tedarikinin 6zellikleri 6zetlen-
mis sekilde toplu olarak Tablo 1’de verilmektedir.

TZU tedarikinde dnemli bir fark da parcalarin ana
sanayi firmasina teslim edilis seklidir. James R.
Freeland [14] tarafindan yapilan bir ¢alismada, TZU
ve klasik satin alma (SA) arasinda sevkiyat sikligi
acisindan goriinen farklar, Tablo 2’de verildigi gibi
bulunmugtur. TUSIAD tarafindan Tiirkiye genelinde
yapilan bir aragtirma da ise tedarik zamanlarinin
cevrimi Tablo 3’deki gibi elde edilmistir [15].

Az tedarikgi ile uzun dénemli iliski: Cok tedarikgiyle
caligmak, geg teslimat ve zayif kalite i¢in bir garanti
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Sekil 1. Tedarikgi firma iligkisi

Tablo 1. TZU tedariki

TEDARIKCILER
Az tedarikgi
Ayni tedarikgilerle siirekli ¢calismak

1

2

3. Tedarikgiye fiyat avantaji saglayabilmesi igin destek

4. Uzaktaki tedarikgilerin bir araya getirilmesi

5. Alict firma tedarik¢inin igini sistemine entegre ederek tedarik¢inin igini elinden almaz
6. Tedarikgiler de kendi tedarikgilerinden TZU satin alini yapmalari igin tesvik edilir

MIKTAR

1. Istikrarh bir iiretim gizelgesi olmalidir.

2. Kiigiik miktarlarda sik sevkiyatlar yapilir.
3. Uzun vadeli s6zlesmeler uygulanir.

4. Istenilen miktardan az sevkiyat yapilamaz.
5

6

Tedarikgiler istenilen miktarlarda paketleme i¢in tesvik edilirler.
Tedarikgiler iiretim miktarlarini diisiirmeleri i¢in tesvik edilirler.

KALITE

1. Tedarikgiye istenen kaliteye ulagsmasi i¢in yardim edilir.

2. Tedarik¢i ve alic1 firmanin kalite kontrol ekipleri arasinda siki bir iligki vardir.

3. Tedarikgiler; partilerden numune alip kontrol etmelerinin yerine proses kontrol yontemlerini
kullanmalar1 yoniinde tesvik edilir.

SEVKIYAT

1. Cizelgelenmis sevkiyatlar planlanir.

2. Tedarik firmalartyla ¢alismak yerine bazen firmalarin kendi tasima ekiplerini kurmalari

rasyonel olabilmektedir.

olabilir ama bu durum tedarik¢ilerin sizinle uzun
donemli iliski diisiinmelerine engel teskil eder. Alict

ve tedarik¢i firmalar arasindaki uzun donemli iliskiler, TZU SA (%) | Klasik SA (%)
en ckonomik aligveris igin sarttir[4, 16]. Amerikali Giinde Bir > 8.3 1,3
imalatgilar Japon imalatgilarla kiyaslandiginda daha Giinliik 13,7 7,6
fazla tedarik¢i ile ¢aligmayi tercih ettikleri goriiliir Haftahk 595 339
[17]. Ornegin GM’un galistig1 tedarikgi sayis1 3000- Aylik > 1 8:5 57:1

3500 iken Toyota ’nin tedarik¢i sayisi 250’den az
oldugu tespit edilmistir. GM un ¢ok sayida tedarikgi
ile caligmasindan dolay1 {iretim ¢izelgelerini ve
iligkileri olusturmakta zorluklar, daha fazla para ve
zaman harcanmasi, ayni par¢a icin birden fazla
tedarik¢i kullanilmasindan dolayi, her bir tedarik¢i
icin sik ve kiigiik miktarlarda sevkiyat yapmanin zor
olmasi gibi problemler ortaya ¢ikmaktadir [13,18].

Tablo 2. Satin alinan pargalar i¢in (dolar bazinda)
sevkiyat siklig1

Tedarikci firma secimi: Avrupa ve Amerika’daki
bircok firmanin tedarik¢i secimlerinde hala fiyat
odakli olduklar1 goriilmektedir. Halbuki Japon
sisteminde tedarikgiler secilirken kendi proseslerine
uyum saglayabilecek ve istenen girdiyi saglayabilecek
teknik bilgiye sahip tedarikciler secilir. Uriiniin

H vt 1 N . A fiyatindan ¢ok {irlinlin  maliyetine, kalitesine,
Tablcl) 4’den d; goi‘ulel;l'lleceg{ g,,lbl,, EZU 51stemlén arastirma ve gelistirme faaliyetlerine, sevkiyat
uygulamayan lirmafar bile gunumuzde az saylda  yeerilisine dikkat edilir [14,20,21]. Tedarikgi
tedarikgi ile uzun vadeli ¢alisma egilimindedirler [19].
Gazi Univ. Miih. Mim. Fak. Der. Cilt 19, No 4, 2004 445
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Tablo 3. Tiirkiye’de satin alinan iiriinler i¢in tedarik zaman ¢evrimi

Sektor 1 Giinliikk | 2-3 Giinliik | 4-7 Giinliik | 8-14 Giinliik > 14 Giinden
Elektronik %2 %8 %10 %14 %66
Cimento %37 %22 %9 %13 %19
Otomotiv %1 %7 %29 %33 %30
Tablo 4. Daha az tedarik¢iye yonelis
Firma Ad1 Su Andaki Eskiden Cahstig1
Tedarik¢i Sayisi Tedarikg¢i Sayisi % Degisim

Xerox 500 5000 -%90

Motorola 3000 10 000 -%70

GM 5500 10 000 -%67

Ford 1 000 1 800 -%44

seciminde ilk asama potansiyel tedarikgileri tespit
etmek, onlarin iyi tedarik¢i olabilme egilimlerini
degerlendirmek  ve  degerlendirme  Olgiitlerini
olusturulmak dir. Ornegin tedarik¢i puanlama raporu,
tedarik¢i degerlendirmesi i¢in bazi kriterleri tespit
eder. Bu kriterlerin toplanmasi sonucunda en fazla
puani alan tedarikgi segilir. [19]. Tedarik¢i se¢ciminde
kullanilabilecek bir diger yaklasim da Boyut analizi
(BA) yaklasimidir (bu yontem d¢lincii boliimde
detayli incelenecegi igin burada yer verilmemistir).
Ikinci asama tedarikcinin sisteme dahil edilmesidir.
Bir tedarik¢inin sisteme dahil edilmesi igin ona
egitimden, miihendislik ve imalat yardimina,
elektronik veri transferinin formatina kadar her sey
ele alinmalidir [22].

3. ON INCELEMELER

Calismada, TZU yapisina uygun seri iiretimi yapan
bir firma ele alinmigtir. Cok tedarik¢iyle calisan ve
tedarikcileriyle sikintilar yasandigi ifade edilen
firmada elektrikli ev aletleri imalati yapilmaktadir
(firma admin agiklanmasini istemedigi i¢in isim
veremiyoruz). Bu bdliimde firmanin mevcut durumu
analizi edilerek yeni bir satin alma siireci
onerilecektir. Daha sonra firmanin tedarik¢i se¢imi
icin  kullanilacak boyut analizi yaklagimindan
bahsedilecektir. Ayrica iiretim ve sevkiyat i¢in en iyi
parti biiyiikligiiniin belirlenmesine yonelik olarak
kullanilan yontem agiklanacaktir.

3.1. Mevcut Durum Analizi

Firmanin mevcut yapisi arastirildiginda satin alma ve
tedarikgei iliskilerine yonelik olarak su sikintilar tespit
edilmistir: Asirt derecede hammadde ve yart mamul
stoku tutulmaktadir. Tutulan stok seviyesi parcadan
pargaya farklilik gostermekle beraber en az 13 en
fazla 20 giinlik hammadde ihtiyacin1 karsilayacak
seviyededir. Kullanilmakta olan depo, stok alam
ihtiyacint karsilayamamakta, malzemeler arkali 6nli
yerlestirilmekte ve istenilen malzemeleri bulmakta
zaman zorluklar yasanmaktadir. Gelen miisteri
sikayetlerinin %80’inin kullanilan girdi malzemeler-
deki yetersiz kalite kaynakli oldugu tespit edilmistir,
firma ayn1 malzemeyi birden fazla tedarik¢iden aldig:
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icin izlenebilirlik kaybolmustur. Hammaddelerin
sevkiyati ile ilgili problemler yasanabilmektedir,
gelen malzemelerde zaman zaman hasar s6z konusu
olabilmektedir; tedarik¢i secimi fiyat odakli olarak
gergeklesmekte ve iyl islememektedir; firmanin
iiriinlerinde modiiler tasarim uygulanmamaktadir.

Firmanin mevcut satin alma prosesini daha iyi analiz
edebilmek i¢in spesifik bir iirline odaklanarak siireg
Olglimleri iizerinde ¢alisma yapmaya karar verilmis ve
bunun i¢in de Buharli Quartz Soba secilmistir.
Buharli Quartz Soba, 45 adet pargadan olugmakta ve
bu pargalarin tedariki icin yaklasik olarak 174
tedarik¢iden alim yapilmaktadir. Buharli Quartz Soba
icin mevcut satin alma prosesinin proses oOlgiim
sonuglart soyledir: Olgiim 1 (malzeme talebi ile
depoya girisi arasinda gegen zaman), kullanilan farkl
malzemeler icin cesitlilik gostermekle beraber
ortalama olarak 10 giin. Olgiim 2 (stokta bulundurma
maliyeti), ortalama olarak 15 giinliik stokun tagima
maliyeti.

3.2. Onerilen Satin Alma Siireci

Buharli Quartz Soba’nin imalat siireci incelendiginde,
firmanin bu sobayi iiretebildigi hattin giinliik bu soba
cinsinden kapasitesi 135 adet olarak tespit edilmistir.
Caligmanin ilk adimi olarak Ek 1’de toplu olarak
Buharlt Quartz Sobay1 olusturan malzemelerin {iriin
agact ve alt malzemelerin maliyetleri verilmistir.
Ek’de goriilecegi lizere firma her parca i¢in ortalama
3,8 adet tedarikciyle ¢alismaktadir. Hangi alt malzeme
tedarikgileri igin Oncelikli ¢alisma yapilacagina Ek
2’de wverilen Pareto Analizi uygulanarak karar
verilmistir. Pareto Analizi sonucunda, kullanilan 45
adet pargadan 19’u, maliyetin ilk %80’lik kismini
olusturdugu igin bu pargalarin tedarikgilerine yonelik
calisma yapilmaya karar verilmistir. [yilestirme
¢alismasina konu olan 19 adet alt parcanin her biri
icin firmanmn en az 3 en fazla da 6 tedarikgiyle
calistig1 gortilmiistiir. Geri kalan 26 malzeme icin de
tedarik¢i sayilari analiz edildiginde firmanin maliyeti
daha diisiik kalemler i¢in tedarik¢i sayisinin daha az
oldugu tespit edilmistir.

On galismalar sonucunda firmanin satin alma prosesi

Gazi Univ. Mith. Mim. Fak. Der. Cilt 19, No 4, 2004
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icin su hedefler konulmus ve proses iyilestirme
caligmalarina baslanmistir: Hedef 1 (malzeme talebi
ile depoya girisi arasinda gecen zaman) farkli
malzemeler igin ¢esitlilik gdstermekle beraber,
ortalama olarak 5 giin; Hedef 2 (stokta bulundurma
maliyeti): ortalama olarak 5 giinliik stokun tasima
maliyeti. Yani birinci 6l¢lim i¢in mevcut satin alma
siirecine gore %50°lik bir iyilesme; ikinci 6l¢iim igin
ise mevcut satin alma prosesinden yaklasik olarak
%65-70lik bir iyilesme hedeflenmistir.

Pareto analizi ile belirlenmis 19 parcanin satin
alinmasinda uygun tedarikgilerin belirlenmesi igin
Boyut Analizi (BA) teknigi kullanilmistir. BA teknigi
takip eden boliimde incelenmistir.

3.3. Boyut Analizi

BA, tedarikei seciminde kullanilabilecek
yaklagimlardan biridir. BA tedarik¢inin se¢iminde her
bir dlgiite dnem derecesine gore agirlik vererek se¢im
yapmay1 saglayan bir matematiksel yontemdir [23].
Bu yontem kullanilirken 6nce degerlendirilecek
Olciitlerin tespit edilmesi, daha sonra her bir dlgiite
agirhk  (w;)  verilmesi  gerekmektedir.  Bizim
analizimizde dikkate alinan Slgiitler soyledir:

Zamaninda Teslimat: Firmanin teslimat zamanlarina
uygunlugu degerlendirilmistir.

Kiigiik Partilerle Sevkiyat: Giinlik sevkiyat yapabilir
ise dlgitiin agirlig: 5, iki glinliik sevkiyat yapabilir ise
Olciitiin agirligy 4, ii¢ giinliikk sevkiyat yapabilir ise 3,
dort gilinlik sevkiyat yapabilir ise 2, bes giinlik ve
iistll i¢in ise agirlig1 1 olarak degerlendirilmistir.

Teknik Kapasite, Saglamlik: lyiden kotiiye dogru,
S'den 1'e kadar agirhik verilerek degerlendirilmistir.

CE ve ISO 9000 Belgeleri: Eger belge varsa agirlik 2
yoksa 1 alinarak degerlendirilmistir.

Yakinlik: 0-30 km uzaklik igin agirlik 5, 30-100 km
uzaklik i¢in agirlik 4, 100-200 km uzaklik i¢in agirlik
3, 200-300 km uzaklik i¢in agirlik 2, 300-400 km
uzaklik i¢in agirlik 1 olarak alimustir.

Daha 6nceden calisilmamis tedarikgiler i¢in referans
aragtirmasi yapilarak puanlama tamamlanmustir.

E. Giiner ve M. E. Karaca

W,
BA = H(Lj (1)

i=I\ Y;

Bu tespitler yapildiktan sonra tedarikgiler (drnegin X
ve Y firmasi) formiil (1) kullanilarak BA teknigine
gore degerlendirilebilir. BA degeri birden biiyiik
c¢iktiginda Firma (X) segilecektir. Degerlendirmeye
giren firma sayisi ikiden fazla ise siradaki firma,
Firma (X) ile degerlendirmeye alinacak ve bu ¢aligma
en iyi firma segilene kadar devam edecektir. Ornegin;
TZU tedariki yapan bir firmanin potansiyel
tedarikcileri i¢cin  Tablo 5’in  olusturuldugunu
varsayarak bir “Boyut Analizi” teknigi uygulansin.

2 -3 4 6
BA = E X —34 X w X —0’92
5 30,50 75 0,86
-2 5 2,5 4
X é X 0,98 X 1 X £ =1,78
1 0,90 5 6,5

BA degeri birden biyik c¢iktigr icin Firma (X)
secilecektir [23].

3.4. Uretim ve Satin Alma Parti Biiyiikliiklerinin
Belirlenmesi

TZU sisteminde en uygun parti biiyiikligiiniin
belirlenmesi 6nemlidir. Khan ve Sarker’in [12] bu
konuda gelistirdikleri model bir {iretim tesisinin
ihtiyaglarii karsilayacak hammadde ihtiyaclart igin
bir siparis politikasin1 ortaya koyar. Uretim tesisi
disaridan talep edilen nihai triinleri sabit zaman
araliklarinda sevk etmelidir. Model bir TZU dagitim
sistemi i¢in iiretim parti bitylikliiklerini tespit ederek
bir TZU hammadde tedarik sistemi ile birlestirilir.
Khan ve Sarker’in [12] modeli uygulama yaptigimiz
firmada en iyi imalat ve hammadde sevkiyat
miktarlarmin belirlenmesinde uygun bir model olup
onlarin formulasyonu kullanilarak gerekli degerler
elde edilmistir. Khan ve Sarker’e gore imalat parti
biiytikliigii; pazar talebine, birim iiriin maliyetine,
hazirlik maliyetine, stokta bulundurma ve sevkiyat
maliyetine baglidir. Tedarik edilecek malzemenin
miktar1 ise, iretilecek iriin i¢in gereken malzeme
miktarma, hammadde maliyetine, siparis verme
maliyetine ve stokta bulundurma maliyetine baglhdir.
Formiil (2) igin yapilan varsayimlar soyledir: her
hammaddenin tek tedarikg¢isi olmalidir, iiretim diizgiin

Tablo 5. Boyut analizi 6rnegi

Performans Kriteri Firma(X) Firma(Y) Agirhik(w)
Firma biiytikligii 12milyon $ Smilyon $ 2
Fiyat 348 30.50 $ -3
Finanssal Durum 100 75 4
Zamaninda Sevkiyat 0,92 0,86 6
Cografi Yer 3 1 2
Kabul Orani 0,98 0,90 5
Istatistiksel Siire¢c Kontrol Uygulamasi 7 5 2.5
Imalat Proses Yeterliligi 45 6,5 4
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olmalidir, yok satma olmamalidir, {iriiniin bayiye
sevkiyati diizenli araliklarla ve sabit miktarlarda
olmalidir, hammadde sevkiyati sabit miktarda ve
istendigi zaman yapilabilmelidir, tedarik¢i sevkiyattan
sorumlu kilinmalidir.

Formiil (2)’de son iiriin i¢in hazirlhk ve stokta
bulundurma maliyeti ve hammadde igin siparis verme

ve stokta bulundurma maliyet toplami Toplam
Maliyeti (TM) verecek sekilde formiil
olusturulmustur.
* Dy, x(Ar +Ap)
Qp= ’ T @)
H, H, H,
D, xfy x——-Dy x )+ —
2%xp 2xp 2

*Tim Olgiitlerde degerin biiyiik olmasi tercih sebebi
ama bu 06l¢iit de degerin kiigiik olmasi tercih edildigi
icin agirlik olarak eksi alinmustir.

D
TM:Q—px(Ar+Ap)+Qp(Dp><fr

H ’ H H H )
L -Dpx—p +—2ypxx—L
2xp 2 2

X

2xp
Formiillerde kullanilan simgelerin anlamlar1 s6yledir:

TM : Toplam maliyet
T, : Bir ¢evrimdeki liretim zamani (Q,/P)

T, : Uretilen mamuliin satismin  tamamlanma
zamani (T-T)

Q : Uretim parti biiyiikliigii

Q, :r ham*maddesi i¢in optimal siparis parti miktari
(£ Q')

P : Uretim hizt

T : Sene igerisinde Ol¢limlenen ¢evrim zamani
(Q/ D)

D, /Q * A;; hammaddenin siparis verme maliyetini,
D, /P*(Q ,/ 2)*H,; hammaddenin stokta bulundurma
maliyetini,
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D, /Qp* Ap; sobanin liretimi i¢in hazirlik maliyetini,
(Qp (1-Dy, / (2*P))-((m-1)/2)*x)* H,; sobanin stokta
bulundurma maliyetini verecek sekilde formiilde
kullanilmis ve sadelestirmeler sonucu Formiil (2) elde
edilmistir.

Formiil (2)’nin Q,’ye gore tiirevinin alinmasi ve sifira
esitlenmesi sonucunda Formiil (3)’deki Q*p degeri
elde edilmistir [12].

Formil  (2)’nin  uygulanabilmesi  i¢in,  her
hammaddenin temininde tek tedarik¢iyle calisilacag,
yok satma olmayacagi, iriiniin bayiye sevkiyatinin
diizenli  araliklarla  gerceklesecegi, hammadde
sevkiyatinin iiretimin hemen basinda gergeklesecegi,
navlun bedellerinin  tedarik¢i firma tarafindan
kargilanacagi varsayilmustir.

4. UYGULAMA

Calismanin uygulama boliimiinde dnceki bdliimde
aciklanan tedarik¢i se¢imi ve Uretim  parti
biiyiikliigiiniin  belirlenmesi ile ilgili yaklasimlar
dikkate alinarak silire¢ iyilestirme c¢aligmalari
yapilmistir. Bu ¢aligmalar ve Sl¢iim sonuglart takip
eden boliimde verilmektedir.

4.1. Siireg Tyilestirme Adimlar:

Adim 1: Ek 2’de verilen Pareto Analiziyle elde
edilmis olan 19 parca igin, satin alinan iiriinde ve
tedarik¢ide aranan kriterler listelenmis ve her triinii
saglayabilecek tedarik¢iler arasinda BA teknigi
kullanilarak se¢im yapilmigtir. 20241 numarali parga
icin yapilan BA ¢oziimii Tablo 6’da verilmistir.
Tabloda goriilecegi iizere Olgiitler tespit edilerek
agirhk verilmis ve tedarikgiler bire bir eslenerek
analiz yapilmistir. Analiz sonucunda, degerlendirilen
alt1 adet tedarik¢iden 20241/5 kodlu tedarikgi, tespit
edilen Olgiitlere ve agwhik puanlarma gore
digerlerinden daha iyi olarak belirlenmistir Analiz
yapilirken su metodoloji uygulanmistir: zamaninda
teslimat; kiigiik partilerle sevkiyat; teknik kapasite,

Tablo 6. 20241 nolu parga i¢in BA

. S Tedarikg¢i Firmalar <

Kriter Listesi 20241/1[20241/2] 20241/3 | 20241/4 | 202415 [20241/6] “EIk (W)
Zamaninda Teslimat 5,0 3,5 4.0 4,0 5,0 3,5 5,0
Kiigiik Partilerle Sevkiyat 3,0 2,0 4,0 3,0 5,0 4,0 5,0
Fiyat (X10°TL) 4,1 3,9 4,0 4,0 4,0 3,5 -4,0
Y akinlik(km) 1,0 1,0 5,0 1,0 5,0 5,0 4,0
Kabul Orani(6nceki girdi
kontrol kayitlarindan alind1)% 20,0 85,0 90,0 92,0 90,0 80,0 30
Teknik Kapasite 5,0 4,0 4,5 5,0 5,0 3,0 5,0
BA 1-2= 150,23014 (1'den biiyiik ¢iktig1 i¢in 1 nolu firma 2'den daha iyidir.)
BA 1-3=0,0017777 (1'den kiigiik ¢iktig1 i¢in i¢in 3 nolu firma 1'den daha iyidir.)
BA 3-4= 1393,3482 (1'den biiyiik ¢iktig1 i¢in 3 nolu firma 4'den daha iyidir.)
IBA 3-5= 0,0634034 (1'den kiigiik ¢iktig1 i¢in i¢in 5 nolu firma 3'den daha iyidir.)
BA 5-6= 246,65984 (1'den biiyiik ¢ikt1g1 i¢in 5 nolu firma 6'dan daha iyidir.)
Sonuc :  Oncelikli Olarak 20241/5 nolu firma ile ¢alisilacaktir.
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saglamlik; CE ve ISO 9000 belgeleri; yakinlik; daha
onceden calisilmamis tedarikgiler icin referans
arastirmasi yapilarak puanlama tamamlanmistir. Diger
parcalar icin de benzer sekilde yapilan BA sonuglari
Ek 3’de toplu olarak verilmistir.

Adim 2: Bu adimda, firmanm karliligi agisindan
avantajl olacak siparis miktarlarini tespit etmek igin
firmanin stokta bulundurma maliyeti ve iriinlerin
siparis verme maliyetleri tespit edilmistir. Buharh
quartz sobanin bir giin stokta tutma maliyeti yapilan
hesaplamalar sonucu 143500 TL olarak belirlenmistir.

Siparis verme maliyetleri hesaplanirken; depo
gorevlisinin mal talep formunu hazirlama, satin
alicinin siparis formunu hazirlama, siparis formunu
faks ¢ekme, vs zamanlar dikkate alimmistir. Her bir
siparig i¢in firmanmn siparis verme maliyeti, depo
gorevlisi ve satin alma sorumlusu birlikte dikkate
alindiginda 5000000 TL olarak tespit edilmistir.

Adim 3: Cekme tipi iiretim sisteminde esas olan
miigteri talebi oldugu ve tedarik malzemelerine olan
talebi de tetikleyecegi 2001 Agustos - 2002 Nisan
donemine ait giinliik talepler elde edilmistir. Uriin i¢in
250 giinliik idretim donemi dikkate alinmustir.
Firmanin en iyi iretim ve hammadde sevkiyat
miktarlar1 Khan ve Sarker’in [14] 6nerdigi formiiller
temel alinarak hesaplanmustir.

Formiil (2) uygulanirken her hammaddenin temininde
tek tedarikciyle caligilacagi, yok satma olmayacagi,
iiriiniin bayiye sevkiyatinin (x) diizenli araliklarla ve
giinlik ortalama talep olan 35 adet olarak
gerceklesecegi, hammadde sevkiyatinin iiretimin
hemen basinda gerceklesecegi, navlun bedellerinin
tedarik¢i firma tarafindan karsilanacagi, ayrica iriin
talebinin senelik talebin ortalamasi alinarak giinliik 35

E. Giiner ve M. E. Karaca

adet olarak diizgiin dagildig1 varsayilmistir. D, degeri
bir onceki yila ait verilerden hesap edilmis ve 8750
olarak alinmugtir. Firmanm giinliik kapasitesi 250
(tiretim zamani) ile garpilarak P degeri bulunmustur.
H, degeri, Adim 2’de hesap edilen senelik(365
giinliik) stok tutma maliyetinin 250 giine
doniistiiriilmesi neticesinde (%51.5%70*10°)
bulunmustur. A, degeri, firmanin bu {iriinii tiretmek
icin harcadigi hazirlhik maliyetidir ve bu iiriini
iretmek i¢in hattin hazirlanmas1 amaciyla hatta
calisan 12 is¢i yaklasik olarak 20 dakika zaman
harcamaktadirlar. 12 is¢inin 20 dakika siiren hazirligi
firmaya 4 is¢i saatine mal olmaktadir. Bir is¢inin saati
2 milyon TL olarak hesap edildiginde A, degeri
8000000 TL olarak bulunmaktadir. A; degeri Adim
2’de bulunan 5000000 TL olarak kullanilmistir. H, ise
H, ile ayn1 mantikla hesap edilmistir.

Her bir tedarik malzemesi i¢in Q, ve Q' degerleri
hesap edilmistir. Yalniz formiilin ilk uygulanmasi
sonucunda hesap edilen Q", degeri kabul edilmeden
once m degerine bakilmalidir, ¢iinkii m degerinin tam
sayt olmadigi bir sevkiyat miimkiin degildir. Bu
sebepten ilk hesaplanan her m degeri icin, eger tam
say1 degilse, bir alt ve bir iist komsu tamsay1 i¢in TM
hesaplanmis ve TM’yi en kiiciik yapan m degeri
¢Oziim olarak secilmistir. Tablo 7°de 20241 nolu
parga icin verilen sonuglar diger parcalar igin de
benzer sekilde yapilmistir [24].

Tablo 7’de Dp, P, Hp, Ap, fr, Ar, Hr, x degerleri
konularak Q*p degeri hesap edilmistir. Hesap edilen
Q*p degeri igin T=0,01026, T1 = 0,00266, L=0,004,
T2=0,0076, TM=3163,9, m=2,56 olarak bulunmustur.
m degeri tam say1 olmadig1 i¢in, m degerinin bir alt ve
bir iist sinirt i¢in TM hesaplanmig, m=2 i¢in 3242,8 ve
m=3 icin 3195 bulunmustur. Bu durumda m=3 i¢in
TM daha kiigiik olmasi dolayisiyla, en iyi parti

Tablo 7. 20241 nolu parga i¢in en iyi parti biiyiikliigii hesap tablosu

Parca Adi: 20241

Tedarik¢i Adi: 20241/5

D, 8750

P :33750

Q*, :89,7832 TC= 3163,9

H, ’ :36,0 —> Karsilagtirma

A, 80 Q TC m

f; 3 70 3242.8 2
105 3195,0 3

D, 126250

A, :5,0 Se¢im Degeri ve Sonug

H, 2,00 m:3

T :0,01026 Q,: 105

T, :0,00266 Q*:315

X :35 T:0,0120

L :0,004 T,:0,0031

T, :0,0076 T,: 0,0089

m :2,56523

Not: Hy, A, A, Hyve TC degerleri X10° TL'dir. T, Ty, Ty, L degerleri yildir. Giine ¢evirmek icin

250 ile carpilmasi gereklidir.
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miktar1 olarak 105 birim bulunmustur. Se¢cim degeri
ve sonug¢ bashigi altinda, m=3 oldugunda hesap edilen
Qp, Q*r, T, T1 ve T2 degerleri verilmistir. Khan ve
Sarker’e [12] gore her imalat déneminin baginda o
imalat igin kullanilacak hammaddenin tamaminin
hazir bulunmasi gerekliligi vurgulanmaktadir. Bu
durumda, firma bir parti {iriini 3 kez (m), 35 birimlik
(x) partiler halinde bayiye/miisteriye sevk edecektir.
Yapilan hesaplamalar sonucunda, firmanin sobay1
105’er birimlik partiler halinde iiretmesi ve
tedarikgilerin de tiretimden hemen 6nce 105 adet soba
iiretmek icin gerekli olan miktardaki malzemeyi (Q,)
depoya teslim etmeleri gerekliligi ortaya cikmustir.
Sobanin iretimini ve tedarik malzemelerinin ne
siklikta sevkiyatinin yapilmasi gerektigini gosterir
grafik Sekil 2°deki gibi ortaya ¢ikmaktadir.

Grafigin tist kismi firmanin soba {iretimini ve satigini,
alt kismi ise tedarik malzemesinin firmaya gelisini ve
tilketimini gostermektedir. Grafige gore, soba 105’er
birimlik partiler halinde ve 0,8 giin i¢inde iiretilmekte,
her tretimin hemen basinda tiim tedarik malzemeleri
fabrikaya giris yapmakta ve iiretilen 105 adet soba her
giin 35 adet sevkiyat yapilarak bayiye satilmaktadir.
Stoktaki soba miktar1 3 giinde erimekte ve yeniden
105 adet tiretim yapilmaktadir.

4.2. Siirecte Saglanan Iyilesmenin Ol¢iimii ve
Sonuglar

Onerilen sistemin uygulanmas1 sonucunda ortaya
¢ikan sonuglar soyledir:

Firmanin mevcut sisteminde 3-4 gilinlik son {irlin
stoku tutulmaktayken, onerilen sistemde de son iiriin

stoku yaklasik 3 giinliik olarak tespit edilmistir.

Siparis verme ve stok bulundurma maliyetlerinin
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yeniden diizenlenmesi ve en iyi parti biiyiikligiiniin
tespiti ile hammadde ve yari iriin stok seviyeleri
acisindan onceki duruma gore kayda deger farkliliklar
tespit edilmistir.

Hammadde ve yart mamul stoku eski sistemde farkli
malzemeler icin 13-20 giin arasinda degisirken,
Onerilen sistemde hammadde ve yar1 mamul stoku
Sekil 2’deki “A” alami1 kadar bir stokta bulundurma
maliyeti ile 0,8 glinden fazla degildir. Stokta tutulan
hammadde ve yar1 mamul miktarinda ortalamada 13-
20 giinliik stoktan, ortalamada bir giinden az stoka
diislis saglanmistir. Bunun firmaya toplamda sagladigi
fayda Ek 4’den de goriildiigii iizere stok bulundurma
maliyetlerinde 14 185 500 000 TL’dan 367 800 000
TL’ya diisiis gerceklesmistir. Bu iyilestirmeye sebep
olan etkenin, tedarikgilerin iyi se¢imi ve nihayetinde
tedarik¢iye duyulan giivenden ileri gelmekte oldugu
unutulmamalidir.

Ek 4’de goriilecegi lizere firmanin mevcut sisteminin
stokta bulundurma ve siparis verme maliyeti ile,
Onerilen sistemin stokta bulundurma ve siparis verme
maliyeti karsilastirilmis ve yaklagik yar1 yariya bir
iyilesme ile sistemin firmaya bir senede kazandiracagi
getiri 8 174200 000 TL olarak tespit edilmistir.
Tedarik¢i se¢imi sirasinda, sik sevkiyatlardan dolay:
birim maliyetlerde gozlenen 2 625 000 000 TL’lik
artis da bu rakamdan diisiildigiinde 5 549 200 000 TL
net getiri saglandigi ortaya ¢ikmustir.

Firmanm stok alami yetersizligi veya stok alanini
etkisiz  kullanimi,  stoklarin  azaltilmasi  ile
¢Oziimlenmistir.

Analiz edilen 19 parca igin eskiden 83 farkli
tedarikciyle calisilirken  Onerilen  sistemde  her
malzeme icin tek tedarik¢i ile calisilmasi tercih
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Sekil 2. En iyi iiretim ve sevkiyat miktar1 karsilasgtirma grafigi
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edilmis ve bu sayede calisilan tedarikci sayisinda 64
adetlik bir diislis saglanmustir.

Tedarikgilerle uzun vadeli ve sozlesmeli ¢alismanin
getirdigi bir avantaj olarak ve tedarik¢i segiminde
sevkiyat siklig1 ve sevkiyat zamanima uygunluk bir
kriter olarak segildigi igin siparisin verilmesinden
depoya girisine kadar gecen siire ortalamada 10
giinden maksimumda 3 giine ¢ekilebilmis ve hedef
Olciim olarak tanimlanmig 5 giiniin de altina
indirilebilmistir.

5.SONUC VE ONERILER

Bu calismada elektrikli ev aletleri iireten, Tam
Zamaninda Uretim sisteminin uygulanabilecegi bir
firmada tedarik¢i se¢iminin ve tedarik¢i yonetiminin
saglayacagi faydalar {izerinde durulmustur.

Segilen firma, 18 adet farkli iriiniin montajini
gerceklestirmekte ve montaj firmalarinda gozlendigi
iizere bircok tedarik¢iyle muhatap olmak zorunda
kalmaktadir.

Bu calismada firmanin drettigi {riinlerden sadece
birisi i¢in tedarik sistemi analiz edilmistir. Bu iiriin 45
farkli parganin bilesiminden olusmakta ve bu
pargalarin tedariki i¢in 174 farkli tedarik¢iden alim
yapilmakta idi.Segilen iriinii olusturan alt bilesenler
icin Pareto Analizi uygulanmistir. Analiz sonucunda
firmanin 45 adet pargasindan 19 tanesinin {irlin
maliyetinin %80’ini olusturdugu tespit edilmis ve bu
pargalar i¢in Boyut Analizi teknigi kullanilarak
tedarik¢i se¢imi yapilmistir.Boylece tedarik¢i sayisi
83’den 19’a diisiiriilmiistiir. Daha sonra bu 19 parga
icin firmanin en iyi iretim ve sevkiyat miktarlari
hesap edilmistir.

Onerilen iyilesmeler sonucunda, mevcut sistemde
hammaddeler i¢in tagman 13-20 giinliik stok yaklasik
bir giine indirilmistir. Bunun sonucunda stokta tutma
maliyeti 14 185 500 000 TL‘den 367 800 000 TL’ye
indirgenerek ~ 6nemli ~ bir  maliyet tasarrufu
saglanmistir. Calismanin firmaya toplam maliyetler
acisindan saglayabilecegi tasarruf ise 8 174 200 000
TL olarak tespit edilmistir. Bu tasarrufun
saglanmasinda tedarikcilerin  dogru secimi ve
tedarikcilere duyulan giiven faktorii 6nemli etkendir.

Firmanm, 18 farkli {rliniin montajin1 yaptigr ve
yaklagik olarak 250-300 tedarikg¢i ile ¢alistigr diger
tiriinler iginde benzer analizler yapildigi takdirde
firmaya saglayabilecegi tasarruf agikc¢a goriilebilir.
Ayrica tedarik¢i iliskilerinin iyi yOnetiminin de
firmaya pek ¢ok faydasi olacaktir. Iyi yonetilen bir
tedarik¢i  filosuna sahip olmak sadece Tam
Zamaninda Uretim sistemi uygulayan firmalar icin
degil diger tiim firmalar i¢in de gereklidir.

Gazi Univ. Miih. Mim. Fak. Der. Cilt 19, No 4, 2004
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alt malzeme bilgileri

Parca Birim Imalat i¢in Birim Parga Birim Uriin icin Maliyet Caligilan
Kodu Gerekli Adet Maliyeti (X10°TL) (M) (X10°TL) Tedarikgi Sayist
20241 3 3,90 11,7 5
20287 1 0,60 0,6 5
20289 1 2,90 2,9 3
30055 1 1,50 1,5 6
30099 1 0,20 0,2 3
30115 1 2,00 2 4
30268 2 1,10 2,2 3
30639 4 0,65 2,6 4
30640 1 2,65 2,65 5
30642 1 0,30 0,3 4
30648 1 0,90 0,9 3
30649 1 1,00 1 3
30650 1 1,10 1,1 3
30653 4 0,15 0,6 3
30655 2 0,10 0,2 3
30657 1 045 0,45 2
30658 1 2,50 2,5 3
30663 1 2,25 2,25 4
30667 1 0,10 0,1 2
30809 1 1,00 1 3
30811 1 3,00 3 3
30812 1 1,65 1,65 3
30814 1 2,15 2,15 5
30841 1 1,00 1 5
30846 1 1,80 1,8 4
30847 1 0,10 0,1 2
30848 1 2,15 2,15 5
30867 1 0,80 0,8 3
30872 1 0,95 0,95 5
30876 1 1,15 1,15 5
30877 1 1,10 1,1 3
40004 2 0,06 0,12 4
40020 2 0,06 0,12 4
40024 3 0,06 0,18 4
40076 1 0,05 0,05 4
40147 2 0,05 0,1 3
40223 2 0,05 0,1 4
40847 1 4,65 4,65 4
40849 1 1,30 1,3 6
40850 1 2,60 2,6 4
40851 1 1,90 1,9 6
40857 4 0,01 0,04 4
40860 2 0,01 0,02 3
40887 1 1,20 1,2 6
40891 2 0,01 0,02 4
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EK 2. Pareto analizi ¢aligmasi

Birim Birim Urin
imalat Birim icin
igin Parga Maliyet Calisilan
Sira| Parga |Gerekli| Maliyeti (M) Tedarikgi Oran Kumdilatif
No | Kodu | Adet |(X10°TL)| (X10°TL) Sayisi (M/65) Oran

1] 20241 3 3,90 11,7 5 0,18 0,18

2| 40847 1 4,65 4,65 4 0,071538]| 0,2515385

3] 30811 1 3,00 3 3 0,046154| 0,2976923

4| 20289 1 2,90 2,9 3 0,044615]| 0,3423077

5] 30640 1 2,65 2,65 5 0,040769| 0,3830769

6] 30639 4 0,65 2,6 4 0,04| 0,4230769

7] 40850 1 2,60 2,6 4 0,04] 0,4630769

8] 30658 1 2,50 2,5 3 0,038462| 0,5015385

9] 30663 1 2,25 2,25 4 0,034615| 0,5361538
10] 30268 2 1,10 2,2 3 0,033846 0,57 > A
11] 30814 1 2,15 2,15 5 0,033077] 0,6030769
12] 30848 1 2,15 2,15 5 0,033077| 0,6361538
13] 30115 1 2,00 2 4 0,030769| 0,6669231
14| 40851 1 1,90 1,9 6 0,029231| 0,6961538
15| 30846 1 1,80 1,8 4 0,027692| 0,7238462
16] 30812 1 1,65 1,65 5 0,025385] 0,7492308
17] 30055 1 1,50 1,5 4 0,023077| 0,7723077
18] 40849 1 1,30 1,3 6 0,02| 0,7923077
19| 40887 1 1,20 1,2 6 0,018462| 0,8107692
20| 30876 1 1,15 1,15 5 0,017692| 0,8284615
21| 30650 1 1,10 1,1 3 0,016923| 0,8453846
22| 30877 1 1,10 1,1 3 0,016923| 0,8623077
23| 30649 1 1,00 1 3 0,015385| 0,8776923
24| 30809 1 1,00 1 3 0,015385]| 0,8930769
25| 30841 1 1,00 1 5 0,015385]| 0,9084615
26| 30872 1 0,95 0,95 5 0,014615] 0,9230769
27| 30648 1 0,90 0,9 3 0,013846]| 0,9369231
28| 30867 1 0,80 0,8 3 0,012308]| 0,9492308
29| 20287 1 0,60 0,6 5 0,009231| 0,9584615
30| 30653 4 0,15 0,6 3 0,009231| 0,9676923
31] 30657 1 0,45 0,45 2 0,006923]| 0,9746154
32| 30642 1 0,30 0,3 4 0,004615| 0,9792308
33] 30099 1 0,20 0,2 3 0,003077| 0,9823077
34| 30655 2 0,10 0,2 3 0,003077] 0,9853846
35] 40024 3 0,06 0,18 4 0,002769]| 0,9881538
36] 40004 2 0,06 0,12 4 0,001846 0,99
37] 40020 2 0,06 0,12 4 0,001846]| 0,9918462
38| 30667 1 0,10 0,1 2 0,001538] 0,9933846
39] 30847 1 0,10 0,1 2 0,001538]| 0,9949231
40| 40147 2 0,05 0,1 3 0,001538]| 0,9964615
41| 40223 2 0,05 0,1 4 0,001538 0,998
42| 40076 1 0,05 0,05 4 0,000769| 0,9987692
43| 40857 4 0,01 0,04 4 0,000615]| 0,9993846
44| 40860 2 0,01 0,02 3 0,000308| 0,9996923
45| 40891 2 0,01 0,02 4 0,000308 1
Toplam Malzeme Maliyeti : 65

A : Pareto prensibine gore son urun icerisindeki maliyetin ilk %80'lik kismini
olusturan parga grubu dikkate alinacaktir.
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Ek 3. Boyut analizi sonuglart

Eski Birim Fiyat Yeni Birim Fiyat Fiyat Farki Sebebiyle I
Para Kodu ™ 5 oy ) (X10°TL)  Olusacak Maliyet* (x10° T1) <2ls1lacak Tedarikei

20241 3,90 4,00 -2625,00 20241/5
40847 4,65 4,65 0,00 40847/2
30811 3,00 3,00 0,00 30811/2
20289 2,90 2,95 -437,50

b 9 9 2 2 1
30663 2,25 2,25 0,00 02306/
30640 2,65 2,65 0,00
30814 2,15 2,15 0,00 30630871
30639 0,65 0,65 0,00
30268 1,10 1,10 0,00 34/3
40850 2,60 2,55 437,50
30658 2,50 2,50 0,00
30657 0,45 0,45 0,00 30/1
30667 0,10 0,10 0,00
30848 2,15 2,15 0,00
30812 1,65 1,65 0,00 308/1
30115 2,00 2,00 0,00
30055 1,50 1,50 0,00 30130071
40851 1,90 1,90 0,00 408/1
40887 1,20 1,20 0,00
30846 1,80 1,80 0,00 30846/4
40849 1,30 1,30 0,00 40849/5

Net (toplam) Maliyet: -2625,00

*Eski fiyatla yeni fiyat arasindaki fark alinmig ve senelik satilmasi planlanan 8750 adet soba igin gereken miktarla ¢arpilarak
bulunmustur. Eger yeni alman fiyat firmaya ek maliyet getiriyor ise (-), maliyet avantaji s6z konusu ise (+)'dir. Ornegin,
20241 kodlu parca icin eski fiyatla yeni fiyat arasindaki fark (-)0,10%¥10°TL'dir. 20241 kodlu parca sene igerisinde (8750%*3)
adet kullanilacaktir, dolayisiyla ek maliyet 2 625*10°TL'dur.

**Tedarikciler kodlartyla tammlanmistir. Ornegin 20241 kodlu parca 20241/5 kodlu tedarikciden temin edilecektir. Her
farkli kod farkli bir tedarikgiyi ifade eder.

EKk 4. Eski sistem yeni sistem maliyet a¢isindan karsilastirma

Eski Stokta Eski Siparis | Eski Toplam Yeni Stokta Yeni Siparis | Yeni Toplam
Malzeme Bulundurma Verme Maliyeti | Maliyet Bulundurma Verme Maliyeti Maliyet
Kodu | Maliyeti (Senelik) (Senelik) (Senelik) | Maliyeti (Senelik) (Senelik) (Senelik)
(A) (B) (A+B) ©) (D) (C+D)
20241 3150 119,8 3269,8 81,7 416,7 500,8
40847 1254,75 119,8 1374,55 32,5 416,7 449,2
30811 808,5 119,8 928,3 21,0 416,7 437,7
20289 798 119,8 917,8 20,7 416,7 4374
30640 714 119,8 833,8 18,5 416,7 4352
30639 693 119,8 812,8 18,0 416,7 4347
40850 687,75 119,8 807,55 17,8 416,7 434,5
30658 672 119,8 791,8 17,4 416,7 434,1
30663 609 119,8 7288 15,8 416,7 4325
30268 567 119,8 636,8 14,7 416,7 431,4
30814 5775 119,8 697,3 15,0 416,7 431,7
30848 577,5 119,8 697,3 15,0 416,7 431,7
30115 540,75 119,8 660,55 14,0 416,7 430,7
40851 514,5 119,8 634,3 13,3 416,7 430
30846 493,5 119,8 613,3 12,8 416,7 429,5
30812 446,25 119,8 566,05 11,6 416,7 4283
30055 404,25 119,8 524,05 10,5 416,7 4272
40849 351,75 119,8 471,55 9,1 416,7 425,8
40887 3255 119,8 4453 8,4 416,7 425,1
Toplam 14185.5 16461,7 3678 8287,5

Not: Eski olarak ifade edilen mevcut sistemi, yeni olarak ifade edilen Onerilen sistemi ifade eder. Eski stokta bulundurma
maliyeti, ortalama olarak her giin 15 giinliik stok devri oldugu ve giinliikk talebin 35 adet oldugu ifadesi kabul edilerek
yapilmustir (15*35*f.*H,). Eski siparis verme maliyeti hesaplanirken sipariglerin ortalama olarak 15’er giinliik arayla verildigi
bilgisi ve eski siparis verme maliyeti kullanilmistir (4 375 000 +2 812 500)*250/15. Yeni stokta bulundurma maliyeti
D,/P*(Q; /2)* H, formiilasyonundan hesap edilmistir. Yeni siparis verme maliyeti D,/ Q* A, formiilasyonundan hesap
edilmistir [28]. Maliyetler X 10°TL dur.
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