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OZET

Baslangigta satici ve alic1 arasinda gelisen ticari islemler, is hacimleri biiyilidiikge
tedarike¢i, merkez igletme ve miisteri arasinda gecen dongii haline ulagmis ve temel
tedarik zincirini olusturmustur. Zamanla artan miisteri ihtiyaglar1 ve zaman problemi
komplike is siireclerini dogurmus, isletmeler de bu stirecleri kendi i¢lerinde ¢ozme
maksadiyla genisletilmis tedarik zinciri uygulamalarina yonelmislerdir. Kiiresellesen
Diinya ve rekabetci Pazar yapisi isletmeleri Finans, Pazar yapisi ve Lojistik konularinda

daha sikistirmis ve iist seviye tedarik zinciri yonetimini mecbur kilmistir.

Boyle bir ortamda isletmeler de hem pazarda fark yaratabilmek hem de karlarim
stirdiirebilmek i¢in tedarik zinciri uygulamalarinda farkliliklar yaratmaya ve iyilestirme
siireclerini gelistirmeye ¢alismislardir. Dongiisel sefer uygulamasi, yani Literatiirde
Milk-Run olarak gecen uygulama da bu farklilasma ve iyilestirme siireglerinden birini
olusturmaktadir. Milk-Run, tek bir merkezden dagitim yerine birden fazla tedarik¢iden
malzeme alarak, gelen malzeme envanterini azaltmayi, teslimat siirelerinin tahmin
edilebilir diizeylerde olmasini, is yiikiiniin diizenlenmesini ve tedarik¢ilerden
gelebilecek taleplerin dngoriilebilmesini amaglayan sofistike bir uygulamadir. Bu tez
caligmasinda da milk-run uygulamasi tedarik zinciri yonetimi kapsaminda incelenmis,
dongiilerin rota tespitleri belirlenirken tam sayili programlamadan yararlanilmis ve bir
isletme uygulanabilirliginin analizi yapilmis olup, sonug olarak da tedarik zincirinde
maliyet azalisina ek olarak emek ve zaman tasarrufu gibi bazi iyilestirmelerinde

olabilecegi saptanmistir.

Anahtar Kelimeler : Tedarik Zinciri, Dongiisel Sefer, Tam Sayili Programlama.
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ABSTRACT

Business operations at first started between the seller and buyer, whereas with
the increase of the trade volumes, the business operations developed as a cycle process
between supplier, central management and customer and this has constituted the
fundamental of the supply chain. By the time, the increase of the customer needs and
time problems, complicated the job processes, therefore companies tried to solve those
by using the extended supply chain applications. Next, the globalization and
competitive market hardened companies in Finance, Market structure and Logistics.

Therefore, the management of supply chain has become a must for them.

In a condition like this, companies are trying to improve their optimization
processes in order to make a difference in market and also to maximize their revenues.
Milk- Run, in literature, is one of these differentiation and optimization processes. Milk-
Run is a sophisticated application that aims to decrease the incoming material stock,
estimate the delivery times, manage the job-sharing and forecast the demand by getting
materials not from a distribution center but from various suppliers. In this thesis the
milk run application is analyzed in supply chain management concept and with the help
of integer programming in calculating the routes, the company applicability of this
theory has also analyzed. So finally, in addition to a cost decrease, it has seen that there

would be also optimizations in labor and time savings.

Key Words : Supply Chain, Milk-Run, Integer Programming .
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GIRIS

Son yillarda, kiiresellesme ile ortaya g¢ikan liberal pazarlar, artan miisteri istekleri,
yikselen tatmin diizeyleri, daralan {iriin hayat siireleri ve diinyadaki ekonomik ve
politik gelismelere bagli olarak dalgalanan malzeme fiyatlar1 nedeniyle Tedarik Zinciri
Yonetimi (TZY) oldukca ilgi gormektedir. Ozellikle, rekabetci stratejik avantaj
gelistirmek isteyen isletmeler icin TZY vazgecilmez bir yonetim araci haline gelmistir.
Isletmeler daha rekabetgi olmak ugruna esnekliklerini gelistirebilecek degisik yontemler
bulmaya c¢aligmaktadirlar. Bunlar arasinda; TZY stratejileri, yoOntemleri ve

teknolojilerinin degistirilmesi de yer almaktadir. (Paksoy, Giiles, 2007: 149)

CLM’in (Counsul of Logistics Management) tedarik zinciri yonetimi tanimi su
sekildedir; Tedarik zinciri yonetimi bir sirketin icindeki veya iligkisi olan sirketler
arasindaki talep ve arz yonetimini birlestiren, kaynak teminini, satin almay1, degisimi ve
tim lojistik yonetim iglemlerini i¢ine alan, ayrica zincir igindeki tedarik¢i, araci, 3.
parti hizmet {iretenler ve miisterilerin birlikte c¢alismalarini diizenleyen yoOnetim

islemidir.

Tedarik Zinciri Yonetimi (TZY) zorlu rekabetin Ozellestirilmis {iriinlere ve birebir
hizmetlere odaklanmaktan daha ¢ok 6nem kazandirdigi global is diinyasinda stratejik
olarak kritik bir kavram olarak konumlanan deger zincirinin optimizasyonunu
kapsamaktadir. Tedarik zinciri yonetimi entegre lojistik siire¢lerinin optimizasyonu ve
siiregler arasindaki yetkinlikler {izerine odaklanmustir. Uretim alaninda, TZY
tedarikgilerle yakin isbirligi saglamaktadir. Uretim siirecinin en iyi kalite, fiyat ve temin

zamanini saglayan tedarikgi ile yiiriitiilmesini kolaylastirir.

Gilinlimiizde tiretim, maliyetlerin diisiik oldugu diisliniilen her yerde yapilabilmektedir.
Rekabetin yarattig1 sartlardan dolayr firmalarin karliligi giderek diismekte ve karliliga
etkisi kii¢iik olan 1iyilestirmeler bile giderek onem kazanmaktadir. Tedarik zinciri
yonetiminin igletmeler agisindan 6nemi giin gectikge artmaktadir. Tedarik zinciri i¢inde

lojistigin, lojistigin ic¢indeyse nakliyenin ne kadar biiyiik bir oneme sahip oldugu
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diisiiniiliirse malzeme tasimasinda yapilacak 1iyilestirmelerin tedarik zincirinin
karliligma olan etkisi siiphe gotiirmeyecek bir gergektir. Iste bu noktada her tedarik¢inin
kendi basina tasima planlamasi yapmasi yerine operasyonlarin planli bir sekilde
birlestirilmesi ve bunu zincirin ortak bir siireci haline getirilmesinin diisiiniilmesi
gerekmektedir. Bu ise dongiisel seferlerle yani literatiirde gectigi gibi milk-run ile

saglanir.

Yukarida da deginildigi iizere isletmelerin bu rekabet ortaminda karliliklarini arttirmaya
ithtiyaci vardir ve etkin tedarik zinciri yonetimi sayesinde hem karlilik artacak hem de
bilgi ve malzeme akisi istenilen diizeye getirilebilecektir. Ozel sektdrde tedarik
zincirinde ihtiya¢ duyulan iyilestirmeleri arastirip bu iyilestirmeleri gerceklestirmek

Onem tasimaktadir.

Bu c¢aligmada Tedarik Zinciri Yonetiminde iyilestirme uygulamalarindan milk-run
tizerinde durulmus, donglisel ag tasariminin Orgilitlenmesi Oncesinde isletmede
uygulanabilirliginin analizi incelenmistir. Uygulama yapilan isletmede mevcut durum
analizi yapilmis, sistemin yasadig1 sorunlar tespit edilmeye calisiimistir. Ote yandan
milk-run sistemini uygulayabilmek i¢in gerekli olan veriler derlenerek analize uygun

hale getirilmistir. Bu ¢aligma 4 boéliimden olusmaktadir:

1. bolimde Tedarik zinciri kavrami farkli tanimlarla aciklanmis ve tedarik zinciri
elemanlar1 tanmitilmistir. Tedarik zinciri siirecleri farkl bakis acilarina gore anlatilmistir.
Tedarik zincirinde karar asamalarma yer verilmis, planlama basamaklarindan
bahsedilmistir. Tedarik zinciri yoOnetimi aciklandiktan sonra lojistik yoOnetimi ile

arasindaki fark anlatilmis ve tedarik zincirinde ag tasarimi ve ulastirma ele alinmistir.

2. boliimde Tedarik zincirinde iyilestirmeden bahsedilmistir. Daha sonra ge¢cmis milk-
run uygulamalar1 hakkinda bilgi verilmistir. Tedarik zincirinde bilgi paylagiminin 6nemi
ve bilgi teknolojilerine deginilmis, tedarik zinciri yonetim’inin kurumsal kaynak
planlamadaki (ERP) yeri agiklanmistir. Milk run’in diger sistemler ile iligkisi

anlatilmistir.

3. bolim uygulama bolimiidiir. Bir imalat isletmesinin yan sanayiden yart mamul

tedarikinde yasadigi sorunlar bu boliimde agiklanmis ve milk-run uygulanabilirliginin
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analizine gecilmistir. Milk-run uygulamasi oncesinde arag rotalar1 tespit edilirken Excel

Solver kullanilmistir.
4. boliimde bu uygulama ile ilgili sonuglar ve oneriler anlatilmistir.

Calismanin hazirlanmasinda yerli ve yabanci dilde yazilmis bir ¢ok kitap, makale ve
diger calismalardan yararlanilmistir. Yararlanilan bu kaynaklar kaynakc¢a boliimiinde

gosterilmistir.
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1 Tedarik Zinciri Yonetimi

1.1 Tedarik Zinciri Kavrami

Diinya ¢apinda ticaretin yogunlagmasi ve uzak bolgelerdeki pazarlara ulagsmada tedarik
zincirlerinin dneminin artmasi nedeniyle, tedarik zinciri yonetimi hem ticari ¢evrelerin
hem de akademik ¢evrelerin artarak 6nem vermeye basladig1 bir konu olmustur (Sezen,

2004: 57).

Miisteri talep ve beklentilerinde meydana gelen degismeler, 6zellikle teknolojideki
iyilesmeler sonucu iiriinlerin ¢ok hizli demode olmasi, stok maliyetlerinin her zaman
isletmeye ciddi yiik getirmesi ile beraber disiiniildiiglinde tedarik zincirinin Onemi
artmaktadir. Bu isleyis, malin tamaminin {iretilmesi yerine bir kismmin yart mamul
olarak tedarik edilmesini, stok bulundurmak yerine tam zamaninda tiretim anlayisina da
uygun olarak etkin bir tedarik zinciri olusturulmasini 6ne ¢ikarmaktadir (Demirddgen,

Kiiciik, 2007: 2).

APICS (American Production and Inventory Control Society) sozliigiinde tedarik
zinciri; hammadde asamasindan bitmis iirtine doniistirme ve bitmis iirliniin nihai
miisteriye veya tiiketiciye aktarilmasi asamasina uzanan bir Olgekte; fiziksel ve
teknolojik araglar, siiregler ve yontemlerden olusan biitiinlesik bir ag olarak
tanimlanmaktadir. Uriinii meydana getirmek ve miisteriye hizmet saglamak icin zincire
deger katan, firma ici ve firma dis1 fonksiyonlar biitiinii denilmektedir ( Karabay, 2006:

7).

Tedarik zinciri konseyi su tanimi kullanmaktadir: “Lojistik uzmanlar1 tarafindan sik
olarak kullanilan tedarik zinciri terimi, tedarik¢inin-tedarik¢isi asamasindan,
miisterinin-miisterisi agamasina kadar, nihai iirliniin tiretimi ve teslimi i¢in gereken tiim
cabalar1 kapsamaktadir. Dort temel siire¢ -plan, kaynak, tiretim, teslim- bu cabalari
genis Ol¢iide tanimlamaktadir; bunlar arz ve talep yonetimi, hammadde ve parga tedarik
kaynaklar1, iiretim ve montaj, depolama ve envanter dagitimi, siparig girisi ve siparis

yonetimi, tiim kanalda dagitim ve miisteriye teslim asamalarini icermektedir.”



Geneshan ve Harrinson; tedarik zincirinin tamimini “Tedarik zinciri; malzemelerin elde
edilmesi, bu malzemelerin son iirtinlere doniistiiriilmesi ve bu son iirlinlerin de
miisterilere dagitimi islevlerini gergeklestiren tesis ve dagitim segeneklerinin ag1” olarak
belirtmislerdir. Tedarik zinciri, kisaca, son iirlinlerin, miisteriye ulastirtlmasini saglayan
tim faaliyetler ag1 olarak belirtilebilir. Tedarik zinciri, kapsami ve diizeyi igletmeler
arasinda farklilik gostermekle birlikte, tiim liretim ve hizmet isletmelerinde mevcuttur.
Tedarik zinciri boyunca sadece {irlinlerin akist s6z konusu olmamakta, {iriinlerin
disinda, para, kagit, bilgi vb akis da gerceklesmektedir. Ayrica, geri doniisiim
faaliyetlerinin isletmelerde yayginlasmasi ile birlikte, tedarik zinciri kavraminin, geriye

dogru lojistik faaliyetlerini de kapsadig1 goriilmektedir (Yiksel, 2002: 263).

Tedarik zinciri, tedarik¢i ile baslayip miisterilere kadar uzanan, hammaddenin temin
edilmesi, {iiretim siirecinde {riine donistiirilmesi ve miisterilere ulastiriimasi

faaliyetlerinin biitiinlinii kapsayan bir organizasyondur, bir faaliyetler biitiintidiir.

Bir baska tanimla tedarik zinciri, hammaddelerin islenmesi veya yar1 mamule
doniistiiriilmesi, ana sanayide {iriin haline getirilerek miisterilere ulagtirilmasi siirecine

deger katan biitiin uygulamalardir (Demirddgen, Kii¢iik, 2007: 2).

Bagka bir anlatimla tedarik zinciri tedarik¢ilerden nihai tiiketicilere giden malzemelerin,
parcalarin ve f{iriinlerin planlanmasi, koordinasyonu ve kontrolii ile ilgili diger

faaliyetler dizisinin baglantili yapisidir. Tedarik zincirinin 4 temel 6zelligi vardir.
1. Tedarik zinciri 6zerk fonksiyonlar dizisi degil biitlinlesiktir.
2. Stratejik karar verme ile dogrudan baglantilidir.

3. Tedarik zinciri lizerindeki envanterler arasindaki dengesizlikleri tespit etme ve uygun

¢oziimler(diizeltme, elimine etme, ayiklama v.b.)getirme ana konularidir.
4. Zincir boyunca sistem entegre edilmistir (Cift¢i, 2005: 2).

Tedarik zincirleri farkli yapilarda olabilir. Ug gruba ayirmak miimkiindiir; Temel
tedarik zinciri bir isletme ve bu isletmeye yakin bir tedarik¢i ve bir miisterinin zincir
boyunca karsilikli olarak iriin, hizmet, finans ve bilgi akisi ile birbirine dogrudan

baglanmasi ile olusur. Genisletilmis tedarik zinciri, tim bunlara ek olarak tedarik¢inin



tedarik¢isi ve miisterinin miisterisinin de zincire dahil olmasi ile olusur. Ust seviye
tedarik zincirinde ise bir¢ok tedarik¢i firma ve birgok miisterinin yani sira tedarik
zincirine igletmeler arasi lojistik faaliyetlerini iistlenen {ciincii taraf lojistik firmast,
finansal konularda isletmelerin risklerini alabilen, tavsiyelerde bulunabilen ve finans
destegi saglayan finans saglayicisi igletme ile pazar arastirmalari saglayan igletme zincir

yapisina dahil olur (Giirler, 2004: 3).

Satici <« » Alici

Tedarikgi 4///" Merkez ISletme —— . Mdsteri

Temel Tedarik Zinciri

Tedarikginin Tedarikei Merkez Miisteri Miisterinin
Tedarikgisi % -~ fedankel Isletme ugtert. <43 Miisterisi
Genisletilmis Tedarik Zinciri
Ugiincii Taraf
Lojistik Saglayici \
Tedarikginin Tedarikei Metrkez Miisteri Misterinin
Tedarikgisi € ¢ ledankel <> fsletme <+ Vusierl <4 -4 Miigterisi

N N /"

Pazar Aragtirmasi

Saglayicisi
aglayicts Firmasi

Ust Seviye Tedarik Zinciri

Sekil 1.1: iliski kanallar: tiirleri

Kaynak: Giirler, 2004: 3.




Tedarik zinciri dogrudan ya da dolayli olarak miisteri isteklerini gergeklestiren tiim
kisileri igerir. Tedarik zinciri sadece iireticileri ve tedarikgileri degil ayni zamanda
tagiyicilary, depolari, perakendecileri ve miisterilerin kendilerini kapsar. Her
organizasyonun i¢inde, 6rnegin iireticiler gibi, tedarik zinciri miisteri ihtiyaclarini alan

ve gerceklestiren her fonksiyonu igerir (Chopra, Meindl, 2007: 3).

1.2 Tedarik Zinciri Elemanlari

Tedarik zinciri, iiretim Oncesi ve sonrasi siireci, Uretim siireci ile birlikte ele alan,
bunlar1 da iiretim siirecinin pargasi gibi degerlendirerek iiretim etkinligini artiran bir
uygulama olarak karsimiza ¢ikmaktadir.

Tedarik zinciri ile burada hedeflenen; kurumsal kaynak planlama ve malzeme ihtiyag
planlamasindan da yararlanarak, siirecin tiim elemanlar ile gii¢lii bir bilgi ag1 kurarak
talep tahmini, tedarik ve dagitim uygulamalarinin etkinligini artirmak suretiyle, miisteri
isteklerini minimum maliyetle karsilamaktir (Demirdégen, Kiictik, 2007: 2).

Tedarik zincirinin bes temel elemani vardir. Bunlar;

* Tedarikgiler

* Ureticiler

* Dagiticilar

* Perakendeciler

* Tiiketicilerdir.

Tedarik zincirinin her bir elemani, digerleri ile bilgi paylasmayla ve uyumlu calismayla

(senkronizasyon) yiikiimliidiir.



Tedarikci ». Uretici | Distribiitor | Perakendeci » Miisteri
Tedarik¢i |—] Uretici (¥ Distribiitér %] Perakendeci Miigteri
Tedarikci — Uretici | Distribiitor | Perakendeci —» Miisteri

~— - - - @

Sekil 1.2: Tedarik zinciri elemanlari

Kaynak: Chopra, Meindl, 2007: 5.

Tedarik¢iler arasinda yan sanayi, taseron, ana sanayi imalat atdlyeleri gibi gruplar
sayilabilir. Ureticiler, ana sanayi yani nihai iriinii iireten kesimdir. Sekil 1.2’de
tedarikcilerden ireticilere hammadde, yari mamul, mamul pargalarinin akisi
saglanmaktadir. Ureticilerde yani ana sanayide nihai iiriin iiretildikten sonra {iriin
dagiticilar ve perakendeciler vasitasiyla miisterilere ulastirilir. Dagiticilar  genel
distribtitorler ve toptancilardan olusabilir. Tiim bu {iriin akisinin saglanabilmesi lojistik

faaliyetleri ile olur.



1.3 Tedarik Zinciri Siiregleri

Tedarik zinciri, farkli safhalar icinde ve arasinda yer alan ve miisterinin {iriin ihtiyacin
karsilamak icin bir araya gelen siireclerden ve akiglardan olusan bir seridir. Chopra ve

Meindl’e gore tedarik zincirinde gergeklesen siirecler iki agidan ele almak miimkiindiir.

1. Cevrim Bakis Ac¢isi: Bu bakis acgisinda bir tedarik zincirindeki siiregler bir
cevrimler serisine boliiniir ve bu ¢evrimlerin her biri tedarik zinciri olugturan

asamalarin kesistigi noktalarda gergeklestirilir.

2. Itme/Cekme Bakis Acisi: Tedarik zincirini olusturan her siire¢ miisteri
siparigine yanit vermek amaci ile mi yoksa miisteri talebi beklentisi ile mi
gergeklestirildiklerine bagl olarak iki farkli sinifa ayrilirlar. Cekme siiregleri
miisteri siparigleri tarafindan baslatilir iken itme siiregleri ise miisteri siparisi

beklentisi ile baslatilan ve gergeklestirilen siireclerdir.

1.3.1 Tedarik Zinciri Siireglerine Cevrim Bakis Ac¢isi

Tedarik zincirine ¢evrim bakis acisi, zincirde var olan siiregleri ve her bir siirecin
sorumlusunu acik bir bicimde tanimlanmasini saglar. Bu bakis ag¢is1 operasyonel
kararlarda ¢ok yararlidir, ¢iinkii bu bakis agis1 sayesinde tedarik zincirinin her
tiyesinin rolii ve sorumluluklari, her bir siirecin hedeflenen sonuglari1 belirlenebilir

(Chopra, Meindl, 2007: 10-11).
Tedarik zincirinin bes agamasinda gergeklesen stirecler dort farkli ¢evrime ayrilabilir:
* Miisteri Siparis Cevrimi
* Stok Yenileme Cevrimi
» Imalat Cevrimi
* Satin alma Cevrimi

Her bir ¢evrim, birbirini takip eden iki tedarik zinciri elemani arabiriminde olusur

(Sekil 1.3).



Miisteri

Miisteri Siparis

Cevrimi

Perakendeci

Stok Yenileme
Cevrinu
Dagitimcl
/ Imalat
Cevrimi
imalatc1
Tedarikci

Sekil 1.3: Tedarik Zinciri Siire¢ Cevrimleri

Kaynak: Chopra, Meindl, 2007: 11.

Her tedarik zincirinde bu dort ¢evrim birbirinden kesin ¢izgilerle ayr1 halde bulunmaz.
Ornegin perakendecilerin stok bulundurdugu ve dagitimcilar aracilign ile stok
yenileme siparisleri verdigi bir aligveris magazalar1 zincirinde dort ¢gevrimde vardir ve
bu cevrimlerin sinirlar1 agikga bellidir. Diger taraftan Dell dogrudan miisterilere

satmaktadir. Dolayisi ile Dell’de dagitimer ve perakendeci asamalar1 yoktur.

Operasyonel diizey kararlar1 géz oniine alindiginda tedarik zincirine ¢evrim olarak
bakmak c¢ok yararlidir. Bu sayede tedarik zinciri bilesenlerinin (liyeleri) rolleri ve
sorumluluklar1 agik olarak belirlenebilir. Ornegin, tedarik zinciri operasyonlarini
desteklemek i¢in kurulacak bilgi sistemlerinin kurulmasinda c¢evrim yaklagimi

kullanmak yararli olur (Chopra, Meindl, 2007: 11).



Miisteri Siparis Cevrimi

Tedarik zinciri, miisterinin giiclinlin ve varliinin farkinda olmalidir. Son
zamanlarda tedarik zincirinin belirleyiciligi {ireticinin faaliyetlerinden ¢ok
miisterinin gilicliyle ortaya ¢ikmaktadir. Giliniimiizde misteriler igletmelerin
iglerini onlarin iizerine kurmalarimi talep etmektedirler (Murphy, Wood, 2004:
40). Bu dogrultuda bircok isletme son miisterisini organizasyonun i¢ine dahil
etmektedir. Ornegin, bir ugak tasarimcisi isletme, yeni bir ugak tasarimi yapacagi
zaman son miisterisini de bu tasarim takiminin ig¢ine dahil etmek zorundadir.
Ciinkii, bu miisteriler, bir ucagin kullanilacagi rota dogrultusunda ne kadar
yolcuya hizmet verebilecegini, rotanin yapisini, planlarin stirekliligini ve yolcu

hizmet stratejisini en iyi bilenlerdir. (Johnson, Fearon, 2006: 48).

Miisteri siparis c¢evrimi miisteri/perakendeci arabiriminde olusur ve miisteri
siparisinin alinmasi ve miisteri ihtiyacinin karsilanmasi ile ilgili tiim siirecleri

igerir. Miisteri Siparis ¢evrimindeki siirecler sunlardir:
* Miisteri Gelisi
* Miisteri Siparis Girisi
* Miisteri Siparisi Karsilama
* Miisteri Siparisi Teslimi

Stok Yenileme Cevrimi

Stok yenileme ¢evrimi genel anlamiyla bir perakendecinin miisterinin talebini tahmin

ettigi dogrultuda dagitimciya verdigi siparis ile bu siparisin perakendeciye ulastigi

siireyi kapsar. Ozetle stok yenileme gevrimi perakendeci/dagitimei arabiriminde olusur

ve perakendecinin stok yenilerken kullandigi tiim siiregleri igerir. Bir perakendeci

gelecekte olusacak talebi karsilamak amaci ile siparis vermesi ile baslar ve verilen

siparisin teslim alinmasi ile son bulur (Murphy, Wood, 2004,85-86). Siparis yenileme

siirecinde ama¢ en diisiik maliyetle stoklar1 yenilemek istenen {iriinlerin stokta

bulunma oraninm arttirmaktir.



imalat Cevrimi

Imalat c¢evrimi genel olarak dagitimci/imalatct (ya da perakendeci/imalatcr)
arabiriminde olusur ve dagitime1 (perakendeci) stoklarinin yenilenmesi ile ilgili tiim
siirecleri igerir. Imalat siirecini tetikleyen durumlar sunlar olabilir: Miisteri siparisleri
perakendeciden veya dagitimcidan gelen stok yenileme siparisleri miisteri talebi
tahmini ve elde bulunan iiriin miktarmin yetersiz olmasi. imalat ¢cevrimindeki siiregler

sunlardir:

* Nihai iirlin deposundan, dagitimcidan, perakendeciden ya da miisteriden gelen

siparis gelisleri
» Uretim Cizelgeleme
« imalat ve Sevkiyat
* Dagitimci, perakendeci ya da miisteriye teslim
Satin alma Cevrimi

Satin alma ¢evrimi imalat¢i/tedarik¢i arabiriminde olusur ve imalatin ¢izelgeye uygun
olarak gerceklestirilmesi i¢in gerekli malzemelerin elde olmasimi saglayan tiim
stiregleri igerir. Satin alma ¢evriminde imalatgt hammadde ve yart mamul stoklarini
yenileyen tedarikgilere siparis verir. Imalatc1 ile tedarik¢i arasindaki iliski dagitimci ile
imalatg1 arasindaki iligkiye benzer. Aradaki tek fark sudur: Perakendeci/dagitimci
siparisleri belirsiz olan miisteri siparisleri tarafindan tetiklenir iken, hammadde ve yar1
mamul miktarlar1 tiretim ¢izelgesi hazirlandiktan sonra kesin olarak belirlenebilir.
Hammadde ve yar1 mamul siparigleri iretim c¢izelgesine baglidir. Dolayisi ile
tedarikcilerin imalat¢1 iiretim ¢izelgesine ulasma yetenegi olmasi énemli bir unsurdur.
Eger tedarik¢i tedarik zamanlari uzun ise tedarik¢i iiretim ¢izelgesine gore degil

tahminlere gore iiretim yapmak zorunda kalacaktir.

1.3.2 Tedarik Zinciri Siireglerine itme/Cekme Bakis Agisi

Tedarik zincirindeki her bir siire¢ nihai miisteri talebine bagli olarak ne zaman

gerceklestirildigine bagli olarak ikiye ayrilabilir. Cekme siirecleri, miisteri sipariglerine



yanit olarak baslatilan siireclerdir. itme siireleri ise miisteri siparisleri beklentisi ile
baslatilan siireclerdir. Dolayis1 ile bir ¢ekme siirecinin icrasi esnasinda miisteri
talebinin ne kadar oldugu kesin olarak bilinirken itme siire¢lerinin icrasi esnasinda
talep bilinmez ve tahmin edilmek zorundadir. Bir tedarik zincirindeki ¢ekme/itme siniri
itme siireglerini cekme siireclerinden ayirir. Ornegin Dell Computer’da PC montajinin
baslamasi ¢ekme/itme sinirini temsil eder. PC montajindan 6nceki biitiin siirecler itme,
montaj ve daha sonraki siirecler ise miisteri talebine tepki olarak baslatilan siire¢lerdir

ve dolayisi ile gekme siire¢leridir(Chopra, Meindl, 2007: 13).

Itme/Cekme bakis acisi, tedarik zinciri tasarimu ile ilgili stratejik kararlarin alinmasinda
cok faydali bir bakis acisidir. Bu bakis agis1 miisteri siparisleri ile iliskili oldugundan
tedarik zincirine daha genel bir bakis1 gerektirir. Eger var olan bir itme siireci ¢ekme
stireci haline gelecek ise bu tiir bir bakis agis1 bazi sorumluluklarin tedarik zincirinin

farkl1 bir asamasina birakilmasi karariin alinmasi sonucunu dogurabilir.

Daha once bahsedilen L.L. Bean ve Dell tedarik kanallar1 ele alinsin ve bu zincirler
itme/cekme bakis acisi ile incelensin. L.L. Bean miisterilerin siparislerini posta ya da
web sayfasi araciligr ile verdikleri ve siparislerini posta araciligr ile aldiklar1 bir
perakendeci ve Dell ise siparise gore iiretim yapan bir bilgisayar imalatgisi ve

saticisidir.

L.L. Bean, miisteri siparisi ¢evrimindeki tiim siirecleri miisteri geldikten sonra
baslatmaktadir. Dolayis1 ile miisteri siparisi ¢evrimini olusturan tiim siirecler ¢ekme
stiregleridir. Siparis karsilama miisteri talebi beklentisi ile olusturulmus olan nihai iiriin
stoklarindan karsilanir. Yenileme g¢evriminin amaci bir miisteri siparisi geldiginde
rliniin var olmasii saglamaktir. Siparis yenileme siirecindeki tiim siirecler talep
beklentisi ile gerceklestirilir ve dolayis ile itme siiregleridir. Ayni sekilde imalat ve

satin alma ¢evrimleri de itme siirecleridir. (Sekil 1.4)
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CEKME
Miister: SURECLERI
Siparis Cevrimi

_ Miistert

Satin alma,
Imalat.
Yenileme
Cevrimleri

Sekil 1.4: L.L. Bean Tedarik zincirinde itme/cekme siirecleri

Kaynak: Chopra, Meindl, 2007: 13.

Dell gibi siparise gore tiretim yapan imalat¢ilar i¢in ise durum farklidir. Dell
satiglarini bir perakendeci ya da dagitimci araciligi ile gerceklestirmez, satislari
dogrudan miisterilere yapar. Talep, nihai iirlin stokundan degil {iretimden
karsilanir. Miisteri siparisi gelisi tiretimi tetikler. Dolayis1 ile imalat ¢evrimi
miisteri siparisi karsilama ¢evriminin bir parcasidir. Bu nedenle Dell tedarik

zincirinde iki g¢evrim oldugu diisiiniilebilir: (a) miisteri siparisi ve imalat

Siparisi Gelisi

ITME
SURECLERI

¢evrimi (b) satin alma ¢evrimi. (Sekil 1.5)

Miister1
Siparis ve
Imalat Cevrimi

Satin alma
Cevrimi

ITME

Sekil 1.5: Dell Tedarik Zincirinde itme/Cekme Siiregleri

Kaynak: Chopra, Meindl, 2007: 14.

Siparisi Gelisi

ST'RECLERI

Miister1 Siparis
Cevrumi

Yenileme ve
Imalat Cevrimi

Satmn alma

Cevrimi

Satinalma

Cevrinu

Miisteri

L.L. Bean

Imalatc

Tedarikei

CEKME
SURECLERI
Miisteri Siparisi ve
Imalat Cevrimi
Miister1
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1.4 Tedarik Zincirinde Karar Asamalari

Basarili tedarik zinciri yOnetimi, bilgi, iirtin ve fonlarin akisi ile ilgili bir¢ok karari
gerektirir. Her karar tedarik zincirinin katma degerini arttirmalidir. Bu kararlar, her
kararin sikligina ve karar etki edinceye kadar gecen siireye gore ii¢ kategori yada

asamaya ayrilirlar (Chopra, Meindl, 2007: 9).

Bu kararlarin gelirler, maliyet ve hizmet diizeyi lizerinde ¢ok 6nemli etkileri vardir.
Karar bilesenlerinin birbirleriyle etkilesimde olmas1 sebebiyle karar siirecinde
koordinasyon etkisinin degerlendirilmesi gereklidir. Aktiviteler arasinda 6nemli maliyet

catigsmalari olan durumlarda da bu aktiviteler koordine bigimde yiiriitiilmelidir.

Her bir asama, kararlarin alindigi siirenin periyodu ve bu periyot siiresince alinan

kararlarin siklig1 ile birbirinden ayrilmaktadir (Karabay, 2006: 23).

Stratejik Kararlar Uzun dénem Yerlesim
Kapasite

Kaynak
Biitiinlesik Amag

Taktiksel kararlar Orta dénem Toplu Planlama
Kaynak tahsisi
Kapasite tahsisi

Dagitim
Operasyonel Kisa dénem Ana iiretim plam
Kararlar Hammadde

Cizelgeleme

Sekil 1.6: Tedarik zinciri kararlari
Kaynak: Karabay, 2006: 23

1.4.1 Tedarik Zincirinde Stratejik Kararlar

Bu agamada talep tahmin periyotlar1 olduk¢a uzundur ve yillarca siirebilir. Stratejik plan,

biitlinlesik olarak tiim sistemi kapsayacak sekilde gelistirilebilir veya alternatif olarak
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tiretim boliimlerine ya da iirlin ailelerine indirgenerek gelistirilebilir. Genel olarak,
stratejik planlar hazirlanirken sistemin tiim unsurlarinin degistirilebilir nitelikte oldugu
varsayimi altinda hareket edilir. Yeni iiretim boliimleri agilabilir ya da mevcut boliimler
kapatilabilir, sermaye artirilabilir, stratejik {irlin yerlestirmeleri yapilabilir. Bu sebepten
dolay1, bir strateji plant olusturmak i¢in genellikle stokastik modelleme veya

simiilasyon yontemi kullanilir (Paksoy, 2005, 441-442).

Stratejik seviyede kararlar; Uretimin nerede tahsis edilecegi ve en iyi kaynak bulma

stratejinin ne olacagi gibi uzun dénemli kararlar ele alinmaktadir (Karabay, 2006: 22).

1.4.2 Tedarik Zincirinde Taktiksel Kararlar

Bu asamada ise zaman periyotlart uzundur, muhtemelen birkag ay siirebilir. Kaynaklarin
siralanmas1 makineden biitiin fabrikaya dogru genisletilebilir. Dosyalanmis olarak,
hangi iriiniin {iretilecegi ve hangi {iriiniin hangi fabrikada imal edilecegi ya da hangi
tedarik¢inin segilecegi gibi bilgiler ve iligkiler yer almaktadir. Bu asamada talep tahmini
basitge dnceden kestirilebilir. Eger talep tahmini stokastik karakteristiklere dayanan bir

kestirme ise; simiilasyon burada en 1yi ¢oziimdiir (Paksoy, 2005: 445).

Taktik seviyede kararlar; stratejik kararlarin sinirlart iginde, diizenli operasyonlarin,
mevcut tedarik zinciri kapsaminda kabaca adetlerinin, alig diizenlerinin ve kaynaklarinin
genel hatlarmi  belirler. Tahmin yiiriitme, planlama, tedarik siliresi kisa olan
malzemelerin siparisi ve iiretim ihtiyaglarinin kargilanmasi igin fazla mesailerin
cizelgelenip ¢izelgelenmeyecegi gibi konular gézden gecirilmektedir (Karabay, 2006:
23).

1.4.3 Tedarik Zincirinde Operasyonel Kararlar

Bu asamada, muhtemelen fabrika i¢i veya departmanlar arasi, sinirli bir kapsamda kisa
zamanl periyot olarak nitelenebilecek bir siire¢ s6z konusudur. Kaynaklar ve talepler
sabittir ya da biliniyordur. Kritik oldugu diisiiniilen ¢esitlilik genellikle bir istisnadir.

Genellikle, bu asamada Dogrusal Programlama, Tamsayili Programlama ya da Karma
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Tamsayil1 Programlama gibi bir matematiksel optimizasyon metodu kullanilir (Paksoy,

2005:441).

Operasyonel seviyede kararlar biitiin islemlerin acil yonetim ve kontroliinii saglayacak
sekilde detayli talimatlar1 igermelidir. Ornegin; Envanter dagitimi, detayli cizelgeleme
ve bir makine bozuldugu zaman bir siparisin ne yapilacagi gibi kararlar incelenmektedir

(Karabay, 2006: 23).

Tedarik zincirinin olusturulmasi i¢in isletmelerde planlama yapilmasi gerekmektedir.
Bunun i¢in agagidaki sorulara cevap bulunarak bazi yapisal kararlar alinabilir (Eraslan,

2003: 7);

* Fabrikalar, depolar ve bayilerin yerlesim yerleri neresi olmalidir?

* Bunlar ne kadar imkéna sahip olmalidir?

* Her birinin kapasitesi ne olmalidir?

* Ne kadar ve nasil almalilar, kapasite artirilmali m1? Veya fason mu yapilmali?
* Hangi birimler, hangi {iriinlerin, iiretim ve dagitimini1 yapmalidir?

* Hangi iiriinler i¢in, hangi tiir tagima sistemi kullanilmalidir?

Tedarik zinciri yonetiminde tedarik, tiretim, dagitim ve satig olmak iizere temel dort

karar alan1 bulunmaktadir (Karabay, 2006: 24).
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Stratejik Planlama Ne yapilmali?

Hedef belirlame, fedarik zinciri

1.2 sene vapilandinme
Il
Taktiksel Planlama i
1-6 ay gerekli olan kaynakiarin yonetimi
Il
Operasyon Planlama Uretim piantame. Ronirol ve
1-12 hatta degisikiikiere uyarlama
I
Plan uygulama/ Islem Yonetimi ... ovessi
—— Satin al, uret, stokla ve tasi

Sekil 1.7: Tedarik zinciri planlama yaklasimlari

Kaynak: Nur, 2007: 3.

Uzun dénemde tedarik zincirinde yer alacak fabrika, dagitim kanallari, tedarik noktalari,
katilinacak pazarlar vs. gibi tedarik zincirinin ayak izlerinin karar verildigi stratejik
planlama, genelde gelecek 1-2 senelik zaman dilimine yonelik planlama ¢alismalarini
igerir. Ornegin Dolarm Euro karsisindaki deger tahminlerine gére iiretimin Avrupa ve
Kuzey Amerika arasinda paylastirilmasi, stratejik planlamanin sik  bagvurulan
uygulamalarindandir. Ayrica tedarik zincirlerinde stratejik acidan 6nem tasiyan senaryo

yonetimi de, stratejik planlamanin kapsamina girer (Nur, 2007: 3).

Stratejik planlarin yarattigi kurallar ve hedefler cergevesinde belirginlesen pazar
kosullarimi da dikkate alarak arz1 taleple en etkin ve efektif sekilde eslestirmeye yonelik

planlarin olusturulmasi taktiksel planlama alanina girer.

Uretimin programlanmasi ve tedarik zincirinin iiretilecek {iriinlerin dagitimima
hazirlanmasina yonelik operasyon planlama basamagi planlamayla uygulamanin

cakigsmaya basladigi son planlama basamagidir.
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Detaylar1 belli olan siparislerin {iretilmesi i¢in gerekli olan satin alimlarin yapilmasi,
iretim ve dagitilmast islemlerinin gergeklestirildigi uygulama basamagi tedarik

zincirlerinin en son basamagidir (Nur, 2007: 3).

1.4.4 Tedarik Zincirinde Planlama Basamaklari

Tedarik zincirlerinin yo6netiminde, firmalarin hemen her bdliimiiniin koordinasyon
icinde c¢alisip tedarik zinciriyle ilgili kararlar1 ortak vermeleri gerekir. Birbirlerine
bagimli olarak ¢alismalarn gereken farkli bdliimlerin verdikleri kararlar, tedarik
zincirinde bir sonraki basamakta yer alan boliim tarafindan kullanilip firmanin toplam
tedarik zincirini olusturacaktir. Bu nedenle basarili bir tedarik zincirinin planlanmasi ve
yonetimi, gerekli kararlart sirasiyla verip ilgili tiim bdliimlerce ulasilabilir ve

anlagilabilir hale getirilmesine baghdir.

Tedarik zinciri yonetiminde planlama veya karar verme basamaklarinin temelinde “neyi,
ne zaman, nerede, ne kadar satabiliriz? Nerede, ne zaman iiretip, nasil dagitacagiz?”

sorularina cevap vermek yatar.

Acikea goriildiigl iizere tedarik zincirinde verilen bir kararin veya tedarik zincirine ait
bir veri noktasinin yer, zaman ve iiriin olmak iizere li¢ degisik boyutu vardir. Planlama

stirecleri bu ili¢ boyutu her basamakta dikkate alip gerekli verileri sunmak zorundadir.

Sekil 1.8’de tedarik zinciri planlama basamaklar1 goriilebilir (Nur, 2007: 4):
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Tedarik Zincirinde Planlama Basamaklari

Talep Yonetimi (1-2 sene haftalik veya aylik seviyede)

Satis noktasi seviyesinde bolunmus (bucketed)
satis tahmini

Strategic Tedarik Zinciri Network optimizasyonu (2yfik kisimlar halinds 1-2 senel;ik plan)

Uretim & Dagitim Planlama {2-3
aylik gunluk/aylik buckets)

Sekil 1.8: Tedarik zinciri planlama basamaklari

Kaynak: Nur, 2007: 4.

1.5 Tedarik Zinciri Yonetimi

Tedarik zinciri yonetimi kavrami, son yillarda, teoride ve uygulamadaki caligmalarla
birlikte literatiirde genis yer almaktadir. Biitiinlestirilmis tedarik zinciri yonetimi,
tedarik zinciri optimizasyonu ve tedarik zinciri isbirligi bir¢ok isletmenin odaklandigi

konular arasinda yer almistir.

Misterilerin istedikleri kalitedeki tirtinleri, istedikleri siirede, zamanda ve yerde hazir
etme anlayisi lizerine kurulu Tedarik zinciri organizasyonunu olusturan tiim stireglerin
etkin bir bicimde koordine edilmesi Tedarik Zinciri Yonetimi (TZY) olarak

bilinmektedir.

TZY miisteriye, dogru iiriiniin, dogru zamanda, dogru yerde, dogru fiyata tiim tedarik
zinciri i¢in miimkiin olan en diisiik maliyetle ulasmasini saglayan malzeme, bilgi ve

para akisinin entegre yonetimidir.
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Bir bagka deyisle zincir i¢inde yer alan temel is siireclerinin biitiinlesmesini saglayarak
miisteri memnuniyetini artiracak stratejilerin ve is modellerinin olusturulmasidir (Sen,

2006: 9).

TZY, tedarik¢iden tedarikgiye, iireticiden miisteriye uzanan siiregler boyunca is yapma
sekillerinde radikal degisiklikler yaratmistir. Bu tiir degisimler sonucunda siireglerde

asagidaki iyilesmeler ger¢eklesmektedir (Mayer, 2001).

* Arastirma ve gelistirme fonksiyonlar1 pazarlama grubuyla siirekli koordinasyon
icerisinde calisabilmektedir. Dolayisiyla iiriinlerin pazara sunumu hizlanmakta, miisteri

ihtiyaclariin daha iyi anlagilmasina bagli olarak performansta iyilesme saglanmaktadir.

* Tedarik¢i ve miisteri, bilgi teknolojilerinin bir arada ¢alistigi bir ortamda iletisim
kurmanin, veri aktarimi ve paylagiminin etkin yollarini gelistirebilmektedir. Paylasilan
ortak aktivitelerle katma degeri olmayan isler ortadan kaldirilmaktadir. Destek
faaliyetler hizlanirken bunlardan kaynaklanan maliyetler diismekte, ihtiyaglara cevap

verme suresi kisalmaktadir.

* Tedarik zinciri kaynaklari ¢ok daha verimli paylasabilmektedir. Organizasyonlar
ihtiya¢ ve taleplerini birbirlerine daha iyi anlatabilmektedir. Boylece daha ucuz ve

kaliteli triin-hizmet sunulmaktadir.

* Satig ve satin alma fonksiyonlar1 birbiriyle ¢atisan yapilar olmaktan ¢ikip deger katan

ve ortak calisan yapilara donlismektedir.

TZY isletmelere bu siralanan yararlar1 saglamakla birlikte, 6zellikle birbirine bagh
stirecler icermesi nedeniyle, olasi bilgi eksiklikleri, gecikmeler ve diger aksamalara
iliskin, zincirin unsurlart karsilikli  zararlar1 tazmin edecek bir mutabakata
varamamislarsa, bu tiir aksamalar sonucunda, tiiketici ile kars1 karsiya bulunanlarin

zarar gormeleri s6z konusu olmaktadir. (Demird6gen, Kiiciik, 2007: 4).
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Sekil 1.9 : Tedarik zinciri y6netim sistemi felsefesi

Kaynak: Eraslan, 2003: 4.

Tedarik Zinciri yOnetim sistemi; sirketin disindaki tedarik islerini saglayanlarin
yonetilmesi ve bunlarla etkin ¢alismasi igin sirketin i¢ kaynaklarini bir biitiin halinde ele
alan temel bir isletme sistemi olarak tanimlanmaktadir (Sekil 1.9). Burada amag,
sirketin imalat kapasitesinin arttirilmasi, piyasaya karst duyarliligin gelistirilmesi ve
tiikketici ile tedarik islerini iistlenenler arasinda iligkilerin iyilestirilmesi yoluyla sirketin

calismasinin ileriye gotiiriilmesidir (Eraslan, 2003: 4).

1.5.1 Lojistik ve Tedarik Zinciri Yonetimi

Genellikle Tedarik Zinciri Yonetimi lojistik yonetimi ile karsilastirilmaktadir. Lojistik
Yonetimi, Tedarik Zinciri Yonetimi degildir, onun 6nemli ve biiylik bir pargasidir.
Lojistik Yonetimi islemleri, giren ve ¢ikan malzemenin tasinmasini, depolanmasini,
elleclenmesini, siparis alimini, lojistik agi tasarimini, stok yoOnetimini, arz talep
planlamasini, 3.parti hizmet saglayicilarin yonetimini kapsamaktadir. (Lieb, Miller,
2002). Degisken olglilerde olmak {izere malzeme temini, satin alma, iiretim planlamast,

zamanlama, paketleme, montaj ve miisteri hizmetleri de bu kapsam i¢ine girmektedir.
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Kapsam i¢ine ayrica stratejik, operasyonel ve taktiksel planlamalar da alinmaktadir.
Lojistigin amaci, is siiregleri arasinda bilgi ve malzeme akisinin kurum igerisindeki
tasarimi, kontrolii ve diizenlenmesidir. Bunlar, iscilerden sirkete ve en tabandaki
miisteriye kadarki iliskileri icerirler. Genis bir ifade ile lojistigin gorevi, ¢alisanlardan
en Ust diizey yonetime kadar, iiriin ya da hizmetlerin belirli yerde, belirli zamanda ve

istenilen kalitede liretilmesini garanti altina almaktir. (Gerenli, 2000: 8).

Tedarik Zinciri Yo6netimi’nin basarisini; lojistik zinciri etkinligi ve hizli yanit verebilme

ozelligi etkiler (Sakall1, 2007: 9).

CLM’in tedarik zinciri yonetimi tanimi su sekildedir; Tedarik zinciri yonetimi bir
sirketin i¢cindeki veya iliskisi olan sirketler arasindaki talep ve arz yonetimini birlestiren,
kaynak teminini, satin almayi, degisimi ve tiim lojistik yoOnetim islemlerini igine
alan, ayrica zincir i¢indeki tedarik¢i, araci, 3. taraf hizmet iiretenler ve miisterilerin

birlikte calismalarini diizenleyen yonetim islemidir.

Bu tanim Tedarik zincirini lojistik hizmetlerin iretici kuruluslar tarafindan yerine
getirilmesi veya kontrolii durumunda gecerli olacaktir. Bu hizmeti yapan kadrolar
tiretici sirket i¢inde olacaklar ve kartvizitlerinde Tedarik Zinciri Yoneticisi yazacaktir.

Lojistik ad1 kullanilmayacaktir.

Tedarik Zincir yonetiminin sinirlart ve iliskileri su sekilde belirlenmistir; Tedarik
Zinciri Yonetimi Oncelikli olarak isletme i¢inde ve isletmeler arasinda temel is
fonksiyonlarmi ve is siireclerini birbirine baglayarak daha yiiksek performansli ve
birbirine kuvvetle bagli is modelleri yaratmaktir. Tedarik Zinciri Yo6netimi tiim lojistik
aktivitelerini ve liretim islemini de biinyesine alarak pazarlama, satis, {iriin gelistirme,
finans ve bilgi teknolojilerini de kapsayacak sekilde koordinasyonunu saglar. Tanimla
birlikte isletmelerin i¢indeki Tedarik Zinciri Yoneticilerinin yetki ve sorumluluklari
artmigtir. Yoneticiler iretimi etkileyecek her konuyu planlamak, yapmak veya

yaptirmak ve de kontrol etmek durumundadirlar.

Bu tanimlar c¢ercevesinde Lojistik Yonetimi de su sekilde tanimlanmistir; Lojistik
yonetimi miisterilerin ihtiyaclarin1 karsilamak {izere, ham maddenin baslangi¢
noktasindan, irlinlin tliketildigi son noktaya kadar olan tedarik zinciri igindeki

malzemelerin, servis hizmetlerinin ve bilgi akisinin etkili ve verimli bir sekilde, her iki
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yone dogru hareketinin ve depolanmasinin, planlanmasi, uygulanmasi ve kontrol
edilmesidir. Burada miisteri olarak nitelendirilen son kullanic1 olmaktadir. Uretici ve 3.
taraf lojistik kuruluslar stratejik bir ortaklik cercevesinde ayni miisteriye hizmet
gotiirmek zorunda olan is ortaklar1 olmaktadir. Uretim disindaki hizmetler 3. taraf

lojistik isletmeleri tarafindan planlanmakta ve yerine getirilmektedir.

Lojistik Yonetiminin de sinirlart ve iligkileri su sekilde belirlenmistir; Lojistik yonetimi
islemleri giren ve ¢ikan malzemenin taginmasini, depolanmasini, elleglenmesini, siparis
alimini, lojistik ag tasarimlanmasini, stok yonetimini, arz talep planlamasini, 3. taraf
servis saglayicilarin yonetimini kapsamaktadir. Degisken oOlgiilerde olmak iizere
malzeme temini, satin alma, iiretim planlamasi, zamanlama, paketleme, montaj ve
miisteri hizmetleri de bu kapsam igine girmektedir. Kapsam icine ayrica stratejik,
operasyonel ve taktik planlamalar da alinmaktadir. Lojistik yonetimi tim lojistik
operasyonlarin koordine edildigi optimizasyonlarin uygulandig1 ve lojistik hizmetlerin
pazarlama, satis, iiretim, finans ve bilgi teknolojileri ile birlestirildigi bir yonetim
islemidir. Bu aciklama ile lojistik yonetiminin sinirlar1 genisleyebilir hale gelmistir. 3.
Taraf lojistik kuruluslar son kullanicinin yani miisterinin diledigi mali diledigi zaman,
diledigi yerde, diledigi sartlarla, diledigi fiyata diledigi 6zellikte bulabilecegi bir ortami
saglamak icin siire¢ iizerinde etkisi olabilecek her seyi kontrol etmek durumunda

olacaklardir.

Genel anlamda Lojistik YOnetimi ii¢ tiir tasarim igerir. Miisterilerle olan dagitim iliskisi,
dagitim lojistigi; saticilar ve ambar arasindaki hammadde temin operasyonlart vb
iliskiyi kurmak ve siireklilik, tedarik lojistigi; tasima yollar1 ve yar1 ve bitmis
mamullerin depolanmasini da iceren materyal yonetimi. Lojistik YOnetimi'nin temel
faaliyetleri: Tedarik lojistigi, materyal yonetimi siireci, fiziksel dagitim lojistigi olmak

lizere li¢ ana baslik altinda siralanabilir (Murphy, Wood, 2004).

1. Tedarik Lojistigi (Inbound Logistics): Tedarik, depolama ve malzeme yonetimi

fonksiyonlarini kapsar.

2. Materyal Yonetim Siireci / Uretim Lojistigi (Materials Management): Isletmenin
tiretim fonksiyonlarina destek hizmet veren materyal yonetimi ve depolama

fonksiyonlarini kapsar.
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3. Fiziksel Dagitim Lojistigi (Physical Distribution / Outbound Logistics): Dagitim
olarak da adlandirilan fiziksel dagitim lojistigi {riinlerin miisterilere fiziksel

olarak teslimatin1 da iceren lojistik fonksiyonlarini kapsar.

Lojistik Girdileri Lojistik Ciktilar
*Tesis ve Donanimlar *Dogru liriiniin
*Insan Kaynaklar: *Dogru yere
T P g . N o . . e ;

Bilgi Kaynaklari LOJISTIK YONETIMI Dogru miktarda
*Fmansal Kaynaklar *Dogru zamanda

Planl -Uwgul -Kontrol
anfama-iygniama-honiro *En viiksek esneklikte

*En disiik maliyette

TESLIMI
TEDARIKCILER -+ » URETICI |+ > MUSTERILER
TEDARIK LOJISTIGI URETIM LOJISTIGE DAGITIM LOJISTIGI

Sekil 1.10: Lojistik Yonetimi

Kaynak: Demirddgen, Kiigiik, 2007: 9.

Uretim prosesinde kullanilan hammadde, yar1 mamul, mamul ve hizmetlerin ¢ikis ve
kullanilis noktalar1 arasindaki akiginin planlanmasi ve kontroli ile ilgilenen lojistik

yonetimin isletmelerde 6nem kazanmasinin temel nedenleri asagida siralanmigtir.
* Tasima uzakliklarinin ve maliyetlerinin artmasi,

* Stok kontroliinde tam zamaninda tedarik, malzeme istek planlamasi vb. sistemlerin

yaygin bi¢imde kullanilmasi,

* Mamul ¢esitlerinin gelisen ve degisen tiiketici isteklerini karsilama zorunlulugu ile

hizla artmasi,
* Bilgisayar kullaniminin yayginlagmasi ve haberlesme sistemlerinin gelismesi,

* (Cevreyli koruma amaci ile kullanilmis malzemelerin yeniden kullanilmak {izere

islenmesi,
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* Biiylk uluslar arasi iiretim ve satis firmalarinin ¢ogalmasi. ( Demirdogen, Kiigiik,

2007: 9).

1.5.2 Tedarik Zincirinde Ulagtirma

1.5.2.1 Tedarik zincirinde ulastirmanin rolii

Ulastirma, {irlinlin bir lokasyondan diger lokasyona hareket etmesidir ve bu hareket
tedarik zincirinin baslangicindan miisteriye kadar uzanan kisimdir. Ulastirma tedarik
zincirinde 6nemli bir etkendir, ¢linkii tiriinlerin tretildikleri ve tiiketildikleri yer ¢ok
nadir olarak ayni yerde olmaktadir. Ulastirma birgok tedarik zinciri uygulamalarinda en

cok maliyeti kapsayan siirectir.

Uluslar aras1 ticaret diinyanin ekonomik faaliyetlerinin biliylik bir kismini
olusturmaktadir. Bu artan uluslar arasi ticaret hacmi verimli bir modlar aras1 tagimacilik
sistemini ve buna ek olarak kargo sistemini ¢ok onemli kilmistir. Her tedarik zincirinin
basarist ulastirma yonetiminin basarisina baglhdir. Bu acidan artan uluslar arasi ticaret
faaliyetleri iilkeler arasi tedarik zinciri yonetimini zorunlu kildig1 gibi bu yonetim aym
zamanda tedarik zinciri i¢indeki iilkelerin birbirleri ile olan ticari iliskilerinde de dnemli

bir yer tutar (Chopra, Meindl, 2007: 385).

Tedarik zincirinde ulastirmayr anlamak icin biitiin kisimlarin bakis acisinin dnemini
anlamak gerekir. Oncelikle tasiyici, yatirrmimi ulastirma ekipmanlarinm  segimi
dogrultusunda yapar ve bazi durumlarda net getirisini maksimize etmek icin alt yapi
yatirimi dahi yapmak zorunda kalabilir. Tasitic1 ise ulagtirma yonetimini miisterisine en
iyl hizmeti verebilmek icin maliyetlerini azaltmak maksadiyla kullanir. Bu nedenle
tedarik zinciri yonetiminde ulagtirma ¢ok yonlii incelenmelidir. Ciinkii bu ulastirma
tilkeler arasi olabildigi gibi iilke i¢inde de gerceklesmektedir. Bu yiizden ulastirma
yasalar1 tlkelerin ticari iligkilerini bozmayacak sekilde yapildigi gibi aym1 zamanda
tedarik zinciri yonetimini verimliliginde de Onemli bir rol oynadigindan dolay1
ulastirma yonetimi tedarik zincirinde her asamada ¢ok detayli bir sekilde incelenerek ele

alinmalidir.
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1.5.2.2 Ulastirma modlari
Tedarik zincirleri agagidaki ulastirma modlarinin bir birlesimini kullanirlar:
e Karayolu
e Suyolu
e Havayolu
e Demiryolu
e Boru hatt

e Modlar arasi

1.5.2.2.1 Karayolu Tasimaciligi

Karayolu her tiirlii araziye uygulanabilirligi sebebiyle engebeli bdlgelerin iilkenin
tiretim merkezlerine entegre olmalarini saglamakta ve 6zellikle kapidan kapiya tasimada

en uygun tagima modu olarak karsimiza ¢ikmaktadir ( Giinel, 2005: 30).

Karayolu diinyada en ¢ok kullanilan tasima yontemlerinden biridir. Diinya yol
istatistikleri incelendiginde diger tasima sistemleri ¢ok gelismis olan iilkeler dahil bir
cok yerde yiik tasimaciliginda karayoluna olan talebin siirekli artan bir egilim gosterdigi
izlenmektedir. Burada karayolunun diger modlara gdore ¢ok daha esnek olmasinin rolii
bliytiktiir. Tagitanlar acil durumlarda dahi karayolu tasit1 bulabilir ve bir¢ok ayr1 hedefe
gonderebilirler. Rut ve zamanlamada olduk¢a esneklik vardir. Olgek ekonomisi
yaratmada diger modlar kadar avantajli olmasa da hiz, giivenilirlik, esneklik ve ucuz
maliyeti nedeni ile tiim diinyada yogun olarak kullanilan bir tasima modudur. Etkin
karayolu ulastirmasinin ana hedefi ¢evresel duyarlilik icinde iilke ekonomisini
destekleyen etkin, giivenli, bakimi iyi yapilmis karayolu sistemi ile hareketliligi

saglamaktir (Tuncay, 2006: 10-11).

Karayolu tasimaciligi genellikle tiikketim {irilinlerinin tagimasinda kullanilmaktadir ve
kapidan kapiya hizmet olanagi saglamaktadir. Bu nedenle de ozellikle iilkemizde

rekabetin yogun olarak yasandigi tasima seklidir. Yakit, yol, giimriik vb maliyetler
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dezavantajlar1 arasinda sayilmaktadir. Bunun disinda olumsuz hava sartlarindan
etkilenmekte ve trafik problemlerinde artisa neden olmaktadir (Altiparmakogullari,

2007: 10).

1.5.2.2.2 Suyollart Tasimaciligi

Su yollar1 tagimacilifi i¢ suyollar1 ve deniz tasimaciligi olarak ikiye ayrilir. Bu
tagimacilik sekli dogasindan dolay1 bazi bolgelerle sinirlidir. Nehirlerin gectigi yerlerle
sinirli kalan ve Avrupa’da yaygin olarak kullanilan i¢ suyolu tagimaciligina nehir yolu
tagimacilig1 da denir. Bu tiir tasimacilikta 6zel tasima araglarina ihtiyag duyulmaktadir.
Nehir sularinin derinligine bagli olarak ara¢ ozellikleri de degismektedir (Canci ve

Erdal, 2003: 27).

En yavag fakat en ucuz, 6zellikle uluslararasi lojistikte en ¢ok kullanilan tasima seklidir.
Biiyiik hacimli mallarin en az maliyetle tasinmasina olanak vermektedir. Konteynirlar
araciligiyla kati, sivi ve gaz seklindeki friinler tasimabilmektedir. Yavas olmasi
nedeniyle hizin kritik faktér olmadigi {iriinler i¢in uygundur. Bu iirlinler genellikle
hammaddeler olmaktadir. Giivenilirliginin yiiksek olmasi nedeniyle kombine
tasimacilikta 6nemli bir yer tutmaktadir. Denizyolu tasimaciligi, baslangic maliyetiyle

birlikte uzun yillar kullanilabilen bir tasima seklidir (Altiparmakogullari, 2007: 11).

1.5.2.2.3 Havayolu Tasimaciligi

Havayolu iilkeler ve kitalararasi yiik ve yolcu tagimacilifinda 6nemli bir rol oynar.
Diger modlar ile kiyaslandiginda en hizli tasima modudur. Uguslar saptanan daha
onceden belirlenmis hatlarda gerceklestirilir. Havayolu ile tasiman yiik maliyetlidir ve
kapidan kapiya hizmet saglamak i¢in karayolu tagimaciligi ile birlestirilmelidir. Bu
nedenle bu moda uyan iirlinler kii¢iik hacimli, degeri yiiksek ve/veya olduk¢a ¢abuk
bozulur tiriinlerdir. Yedek parga, ilag, cabuk bozulan gida maddeleri, yas meyve / sebze,
degerli miicevherler hava yolunda yaygin olarak taginan yiiklerdendir. Maliyetli olmas1
ve bagka tasima modlariyla birlestirilmesi gerekliligine ragmen havayolu ile taginan yiik
hacmi son 20 yi1l boyunca artmistir. Tastyicilarin tamamina yakini acil durum hizmeti
gibi durumlarda bu modu kullanirlar. Havayolunun en 6nemli avantajlarindan birisi de

diisiik hasar / zarar oranidir. Yer hizmetlerinin iyi olmasi sart1 ile az koruyucu ambalaj
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gerektirir. Sagladigl hiz avantaji depolama maliyetlerini azaltic1 bir etkiye sahiptir ve
daha ¢ok 500 kilometrenin iizerindeki mesafeler i¢in uygun bir tagima seklidir (Johnson,

Fearon, 2006, 185; Baki, 2004: 51; Tek, 1999: 684).

1.5.2.2.4 Demiryolu Tasimaciligi

Maliyeti diisiik tasima modlarindan biridir. Fiyat yapis1 ve agir yiikk kapasitesi biiytik,
agir ya da yiliksek yogunluklu iiriinlerin uzun mesafeler boyunca tasinmasinda
demiryolunu ideal bir mod yapar. Ancak demiryolu ile ulastirma siiresi uzun
olabilmektedir. Demiryolu bu nedenle zamana c¢ok duyarli olmayan c¢ok agir ve az
degerli sevkiyatlar igin idealdir. Ornegin komiir demiryolu sevkiyatlarinin énemli bir
kismint olusturur. (Chopra, Meindl, 2007: 390). En 6nemli avantajlarindan biri hava
sartlarindan etkilenmemesidir. Dezavantaj1 ise esnek olmayisidir. Demiryolu ile tasima
yapilabilecek yerler altyap1 eksikligi nedeniyle azdir. Yine de diinyada bir¢ok sehrin

demiryoluna sahip oldugu bilinmektedir.

Demiryollar1 kisa mesafelerde kiigiik yiiklerin tasimaciliginda, terminaldeki ellegleme
maliyetlerinin yiiksekligi ve tren hatlarinin esnek olmayisindan dolayr ekonomik
degildir. Ayrica demiryollar1 kamyonlardan daha az esnek seferlerde ¢alisir ve genelde
bir i3 mekanindan ya da fabrikadan digerine kamyonlar gibi gidemezler; trenler

istasyondan istasyona giderler (Russell, Taylor III, 2003, 292).

1.5.2.2.5 Boru Hatti Tasimaciligi

Boru hatt1 tasimaciligi sivi ve gaz halde olan yiiklerin tasinmasinda kullanilan bir
ulagtirma modudur. Ham petrol, dogal gaz gibi dogal kaynaklarin kaynaklarindan
istenilen yere kesintisiz bir sekilde uygun maliyetle tasinmasinda 6nemli rol oynar
(Tuncay, 2006: 19). Kurulus maliyetinin fazlaligina ragmen, kamyon ve trenlerin
gitmesi ¢ok zor arazilere trilinleri diisiik maliyetle uzak mesafelere tasiyabildiginden
ekonomiktirler. Giivenilir olmasi ve ¢ok yiiksek miktarda iirlin tasima imkani vermesi

biiylik avantaj saglar. Fakat esnekligi diisiiktiir.
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1.5.2.2.6 Modlar aras: Tasimacilik

Genellikle karayolu ve boru hatti tasimaciligi digindaki modlar kapidan kapiya
tagimacilikta yeterli olmamaktadir. Bu tasima modlarinin bagka modlarla birlestirilmesi
gerekmektedir. Modlar arasi tagimacilik, ulastirmada birden fazla tasima modunun
kullanilmasmi ifade eder. En c¢ok kullanilan modlar arasi birlesimler, karayolu-
denizyolu-karayolu, karayolu-demiryolu-karayolu ve karayolu-denizyolu-demiryoludur.
Buna gore iirlin 6nce fabrika ya da is yerinden kamyon ya da bagka bir kara tasitiyla
alinmakta, daha sonra deniz yolu kullanimi uygunsa iiriin limana getirilmekte ve orada
gemiye yiiklenmektedir. Daha sonra ise gemiden indirilen iiriin yine bir kara tasitiyla ya
da limanda baglayan bir demiryolu hattiyla fabrika yada istenilen mekana

ulastirilmaktadir.

1.5.2.3 Ulagtirma agi tasarimi segcenekleri

Ulastirma ag1 tasarimi, igerisinde ¢izelgeleme ve rotalama hakkinda operasyonel
ulastirma kararlar1 alma ile kurulan altyapistyla tedarik zincirinin performansin etkiler.
Iyi tasarlanmis bir ulastirma ag: istenilen diizeyde diisiik maliyeti gergeklestiren bir

tedarik zincirine olanak tanir (Chopra, Meindl, 2007: 395).

Dogrudan Sevkiyat Agi: Dogrudan sevkiyat ag1 segenegi ile alici tiim sevkiyatlarin

dogrudan her tedarik¢iden her alict mekanina gelmesi i¢in ulagtirma agini biitliiniiyle
planlar (Sekil 1.10). Dogrudan sevkiyat agi ile her bir sevkiyatin rotalamasi acikca
belirtilebilir ve tedarik zinciri yoneticileri sadece nakledilecek miktar ve kullanilacak

ulastirma modu iizerinde karar vermelidirler.

Dogrudan sevkiyat ulastirmasi aginin asil avantaji ara depolarin elimine edilmesi ve
operasyon ve koordinasyondaki yalinliktir. Sevkiyat karari tamamen bdlgeseldir ve bir
sevkiyat icin karar alimi diger sevkiyatlar1 etkilememektedir. Tedarik¢iden alicinin

yerine ulagtirma zamani her bir sevkiyat dogrudan oldugundan kisadir.

Dogrudan sevkiyat agi, eger alici bolgelerindeki talep yeterince biiylikse, yani her

tedarik¢iden her bolgeye en uygun yeniden siparis miktarlart kamyon yiikiine (TL:
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truckload) yakinsa uygundur. Ancak kiiclik alic1 bolgeleri ile dogrudan sevkiyat agi
ylksek maliyetlere neden olmaktadir. Eger kamyon yiikii tasiyicis1 yiiksek sabit maliyet
nedeniyle her bir sevkiyatta kamyona siparisten daha fazla miktar koyarsa, bu durum

yiiksek tedarik zinciri stoklartyla sonuclanir (Chopra, Meindl, 2007: 395).

Tedarikciler Alict Yerleri

y

@@@@//o%o
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Sekil 1.11: Dogrudan Sevkiyat Agi

Kaynak: Chopra, Meindl, 2007: 395.

Milk runlar ile dogrudan sevkivat: Milk run, kamyonun iiriinii tek bir tedarik¢iden

birden ¢ok tedarik¢iye teslim ederken ya da birden ¢ok tedarik¢iden tek bir alici
bolgesine giderken izledigi rotadir (Sekil 1.11). Milk runlar ile dogrudan sevkiyatta, bir
tedarik¢i birden ¢ok alic1 bolgesine teslimat yapar ya da bir kamyon, bir¢ok tedarik¢iden
ayni alic1 bolge icin tayin edilmis teslimatlar toplar. Bu seg¢enegi kullanirken tedarik

zinciri yoneticisi her bir Milk runin rotalamasi {izerine karar vermelidir.

Dogrudan sevkiyat ara depolar1 ortadan kaldirma faydasi saglar. Oysa Milk runlar
birden c¢ok bdlgeye yapilan sevkiyatlar1 tek bir kamyon ile birlestirerek ulagtirma
maliyetlerini diisiiriir. Ornegin, her bir alic1 bolgesi icin yeniden siparis miktar1 kiiciik
olabilir ve dogrudan gonderilecekse tam kamyon yikii olmayan (LTL: less than

truckload) sevkiyati1 gerektirebilir. Milk runlarin kullanimi birden ¢ok bolgeye yapilacak
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teslimatlar1 tek bir kamyonda birlestirmeye, bunun sonucunda kamyonun faydasini
arttirmaya ve bir dereceye kadar daha diisiik maliyete olanak saglar. Eger ¢ok siklikla
kiigiik teslimatlar yapilan tedarik¢i ya da perakendeciler cografik olarak yakin olan
kiimeler olusturuyorsa, Milk run kullanimi ulastirma maliyetlerini 6nemli olgiide

diisiirecektir (Chopra, Meindl, 2007: 396).

Tedarik¢iler Alic1 Yerleri Tedarikgiler Alic1 Yerleri

Sekil 1.12: Birgok tedarikgiden yada birgok alici yerinden Milk runlar

Kaynak: Chopra, Meindl, 2007: 396.

Merkezi _dagitim merkezi ile tiim _sevkiyatlar: Bu secgenckte, tedarikgiler

sevkiyatlarini alict bolgelerine dogrudan gondermezler. Alict yerleri cografik bolgelere
gore ayrilir ve her bir bolge icin dagitim merkezi (DC: distribution center) kurulur.
Tedarikgiler sevkiyatlarin1 dagitim merkezine gonderirler ve dagitim merkezide her bir

alic1 bolgesine uygun sevkiyatlar iletir (Sekil: 1:12).

Dagitim merkezi, tedarikgiler ile alic1 yerleri arasinda ekstra bir katmandir ve iki farkl
rol oynar. Bunlardan biri stok depolamasi, digeri ise aktarma bdlgelerine gonderim

yapmasidir. Ote yandan tedarikgiler alict bdlgelerinden uzakta konumlandiginda ve
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ulagtirma maliyetleri yliksek oldugunda dagitim merkezinin olusu tedarik zinciri

maliyetinin diismesine yardim eder.

Dagitim merkezi her bir alict lokasyonuna giden kamyonlara yiiklenenden daha kiiciik
her bir tedarik sevkiyatini sona erdirerek, tedarik kamyonlar1 iizerinde tedarik¢ilerden
gelen lirtinii capraz sevkiyat yapabilir. Dagitim merkezi {irlinii ¢apraz sevk ettiginde, her
bir tedarik kamyonu bir¢ok tedarik¢iden alic1 lokasyonuna iiriin tagir. Capraz sevkiyatin
en biiyilk yarari, elde tutulacak cok az bir stoka ihtiyag duyulmasi ve tedarik
zincirindeki {iriin akiginin daha hizli olmasidir. Capraz sevkiyat ayrica ellegleme
masraflarin1 da disiiriir, ¢iinkii iirlinii deponun igine ya da depodan digari hareket
ettirmek gerekmez. Basarili bir ¢apraz sevkiyat, ancak, gelen ve giden sevkiyatlar

arasinda Onemli bir derecede koordinasyon ve senkronizasyonun saglanmasiyla

gerceklesir (Chopra, Meindl, 2007: 396-397).

Tedarikgiler Alic1 Yerleri

Y=
=

Sekil 1.13: Dagitim merkezi ile tiim sevkiyatlar

Dagitim
Merkezi

U

Kaynak: Chopra, Meindl, 2007: 397.
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Milk run kullanarak dagitim merkezi ile sevkiyat: Milk run, eger her bir alici

lokasyonuna teslim edilen siparis miktar1 kiiciik ise dagitim merkezi tarafindan
kullanilabilir (Sekil 1.13). Milk runlar kiigiik sevkiyatlar birlestirerek, giden ulastirma

maliyetlerini diigtirtirler.

Capraz sevkiyatin Milk runlarla birlikte kullanimi, 6nemli derecede koordinasyon ve

milk runlara uygun rotalama ve ¢izelgeleme gerektirir (Chopra, Meindl, 2007: 398).

Tedarikciler Alic1 Yerleri

Dagitim
Merkezi

Sekil 1.14: Milk run kullanarak dagitim merkezi ile sevkiyat

Kaynak: Chopra, Meindl, 2007: 398.

Uvarlanmis aglar: Uyarlanmis aglar secenegi, maliyetleri diisiiren ve tedarik

zincirinden alinan yaniti iyilestiren 6nceki seceneklerin uygun bir kombinasyonudur. Bu
tasima capraz sevkiyat, Milk run ve tam kamyon yiikii ve tam kamyon yiikii olmayan

tagtyicilarin  kombinasyonunu kullanir. Amag, her durumda uygun secenekleri

31



kullanabilmektir. Yiiksek talebe sahip iiriinler yliksek talepli perakende satis yerlerine
dogrudan sevk edilebilir oysa diisiik talepli iirlinler ya da diisiik talebe sahip perakende
satig yerlerine yapilan sevkiyatlar birlestirilerek ve dagitim merkezinden sevk
edilebilirler. Bu ulastirma ag1 yonetiminin karigiklig1 yiiksektir ¢ilinkii her bir {iriin ve
perakende satis yeri icin farkli sevkiyat prosediirleri kullanilir. Uyarlanmig bir agin
islemesi koordinasyona yardimci olan bilgi altyapisina 6nemli derecede yatirimi

gerektirir (Chopra, Meindl, 2007: 398).

Tablo 1.1 su ana kadar anlatilan ¢esitli ulastirma agi segeneklerinin avantaj ve

dezavantajlarini 6zetler.

Tablo 1.1: Farkh Ulastirma A

1 Seceneklerinin Avantaj ve Dezavantajlar:

AG YAPISI AVANTAJLARI DEZAVANTAJLARI
Dogrudan sevkiyat v’ Ara depolar yok Yiiksek stok (biiyiik
v Koordinasyonu kolay siparis miktari icin)
Onemli ahs
giderleri
Milk runlarla dogrudan v Kigiik partiler i¢in Koordinasyon
sevkiyat diisiik ulastirma karmasikhiginin
maliyetleri artisi
v’ Daha az stok
Dagitim merkezi ve v' Birlestirme sayesinde Stok maliyetinin
envanter stoklama ile daha diisiik tedarik artisi
tiim sevkiyatlar ulastirmasi maliyeti Dagitim
merkezindeki
elleclemenin artis1
Dagitim merkezi ve v" Oldukga az stok Koordinasyon
capraz sevkiyat ile tiim gereksinimi karmasgikhigimin
sevkiyatlar v’ Birlestirme sayesinde artisi
daha diistik ulastirma
maliyeti
Milk run kullanarak v’ Kiigiik partiler igin Koordinasyon
dagitim merkezi ile daha duisiik giden karmasikhiginin
sevkiyat tagima maliyeti artisina ilave
Uyarlanmis aglar v Stok ve iiriin i¢in Cok yiiksek
ayr1 gereksinimlere koordinasyon
en iyi sekilde uyan karmasikhig:

ulastirma sec¢imi

Kaynak: Chopra, Meindl, 2007: 399.

32



2 TEDARIK ZINCIRINDE iYILESTIRME

Tedarik fonksiyonunda temel amag¢ standart bir ifade ile dogru malzemeleri (kalite
gereksinimlerini kargilamak suretiyle), dogru miktarda, dogru zamanda ve dogru yere
teslim i¢in, dogru kaynaktan ( giivenilir ve taahhiitlerini yerine getirebilen bir tedarik¢i),
dogru bir hizmetle ( satistan once ve sonra ), kisa ve uzun donemde dogru fiyata elde
etmektir. Gilinlimiiziin dinamik, kiiresellesen ekonomik yapist ve rekabetci pazar
ortaminda, igletmelerin basarisi, is silireclerini siirekli iyilestirme yeteneklerine baglh
olmaktadir. Bu nedenle, iiretim birimlerini ve {Uriinlerini ulusal pazarlardan, bolgesel ve
kiiresel boyutta, uluslararasi pazarlara tasimayir hedefleyen isletmeler, bu alanlarda
basarili olabilmek igin her seyden oOnce planlama siirecinde, alt sistemler arasinda

gerekli biitlinlesmeyi gergeklestirmek durumundadir.

Tedarik  fonksiyonu  iyilestirme  siireclerinde  asagidaki  dokuz  hedefin

gerceklestirilmesini amaclar (Leenders, vd., 2006; 32):

1. Organizasyonun rekabet¢i pozisyonunu gelistirmek: Stratejik oyuncular
olarak tedarik zinciri yOneticileri organizasyonun biitlinline hitap edecek
sekilde stratejilerini, hedeflerini ve amaclarini belirlemelidirler. Burada asil
konu sirketin ne kadar verimli ¢alisacagindan ¢ok, siire¢ler arasindaki
kazanimlarin artmasina yonelik sirketin amaclarini gerceklestirmesidir. Bu
stiregler kar gelistirmesi, varlik yonetimi ve maliyetlerin diigiiriilmesini

igerir.

2. Organizasyonu idare edebilmek icin gerekli olan malzemelerin akisini,
tedarikini ve hizmetini gelistirmek: Malzemelerin ve hizmetlerin geg
teslimi veya stokta bulunmamasi, iiretimin aksamasina, gelir ve karlarin
azalmasina ve miisteri isteginin azalmasina neden olur. Bu aksakliklar firma
i¢in geri doniilemez riskler olusturur. Ornegin bir otomobil fabrikasinda
otomobillerin biitiin parcalar1 montajlanmis iken geciken jant teslimati,

biitiin fabrika siireclerini ve iyilestirme ¢aligsmalarini sekteye ugratir.
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Envanter yatirnmin siirdiirme ve kayiplar1 minimize etme: Fabrikalarin
ayakta kalmasi i¢in 1yi bir stok yonetimi sarttir. Stok yonetimini saglamanin
bir yolu biiylik envanter tutup, kesintisiz malzeme akisin1 saglamaktir.
Ancak bu yontem olduk¢a maliyetli oldugundan hatta envanter tasima
maliyeti yillik envanter degerinin %20 ile %50 aras1 bir depolama maliyeti

olusturabileceginden sirketin gelecegi acisindan ¢ok riskli bir karardir.

Kaliteyi gelistirmek ve siirdiirmek: her bir malzeme ve hizmet girdisi
icin gerekli bir kalite seviyesi mevcuttur. Bu seviye saglanmadig: takdirde,
son iiriin veya hizmette daha yiiksek maliyetlere katlamlabilir. Ornegin, bir
lokomotifin fren sistemine dahil edilecek bir yayin maliyeti 5 dolarken bu
yayin kusurlu olmasi lokomotifin hizmete girmemesinden ve olasi
lokomotif sipariglerinin kaybedilmesinden 6tiirii binlerce dolar gelir kaybina
neden olur. Tedarik¢i kalitesindeki siirekli gelisme organizasyonu diinya
standartlarinda etkin bir rekabetci Orgiit kabiliyetine sahip olmasiyla

dogrudan etkilidir.

Simifinda en iyi tedarikcileri bulmak ya da mevcut tedarikgileri
gelistirmek: Tedarik zincirinin basarisi, tedarik kararlarinin organizasyonun
stratejisine ve onun tedarikc¢ileri konumlandirma becerisine, tedarikcilerin
kapasitesini analiz edebilmesine, dogru tedarik¢iyi secebilmesine ve bu

tedarikg¢i ile caligarak siirekli gelismeyi saglamasina baglidir.

Uriinlerin  satin  alindigi  ve islendigi kaynak tedarikcide
standardizasyonu saglamak: Spesifikasyonlar ve siirecler, organizasyon,
sanayi, ulus veya dilinya capinda standardize edilebilir. Tedarik, sirketin
sermaye ekipmanlarini, malzemelerini ve hizmetlerini her zaman ve her
yerde satin alinabilmesini saglayacak sekilde standardize edilmelidir.
Tedarik standardizasyonunun yerel, ulusal ve uluslar arasi tedarikgilerin
eklenmesi yoluyla genisletilmesi politikas1 hedef pazarlarda isletmelerin
rekabet etme giicline yardimci olan 6nemli bir etkendir. Tedarik zinciri
yonetiminde siire¢ standardizasyonu, kisalan termin siireleri, azalan islem
maliyetleri ve fonksiyonel ve organizasyonel sinirlar dahilinde bilgi

paylasiminda biiytik firsatlar sunabilir.
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7. Gerekli parca ve hizmetleri sahibinden en kiiciik maliyetle satin almak:
Tipik bir organizasyonda satin aliman mal ve hizmetler organizasyonun
toplam maliyetinde en biiyiik payi teskil ederler. Fiyat, tedarik¢ilerden gelen
rakip teklifleri karsilastirmada en elverisli metottur. Buna ragmen tedarik
sorumlulugunda, ihtiya¢ olunan mal ve hizmetleri sahibinden en kiigiik
toplam maliyetle satin alim uygulanmasi amaglanirken, kalite seviyesi, satig
sonrast hizmet, garanti maliyeti, stok ve yedek parca gereksinimleri gibi
belki de uzun donemde organizasyona orijinal satin alim fiyatindan daha
biiylik bir maliyet etkisi yapabilecek olan diger ihtiya¢ duyulan faktorler de

g0z Oniine alinarak karar verilmelidir.

8. Uretken, es giidiimlii bir sekilde icsel iliskileri elde etmek: Tedarik
zinciri yoneticileri diger fonksiyonlarda uygun bireyler ile etkili bir igbirligi
kurmadan amaglarin1 etkin bir sekilde gerceklestiremezler. Satin alim
boliimii 6zellikle tasarim miihendisligi, planlama, pazarlama ve finans

boliimleriyle isbirligi i¢inde olmalidir.

9. Tedarik amaglarimi olabilecek en diisiik isletme giderleri ile
tamamlamak: Tedarik amaglar olabildigince verimli ve ekonomik bir
sekilde elde edilmek durumundadir. Verimli olmayan siirecler zarara neden
olur ve igletme giderlerinin artmasina, Ozvarliklarin toplam maliyetinin

artmasina neden olur.

Tedarik Zinciri Yonetiminin amagclart kisa ve uzun dénem organizasyon stratejilerinin,
ama¢ ve hedeflerinin elde edilmesinde eninde sonunda katkida bulunmalidir. Bu
amaglarin saglanmasi neticesinde tedarik zincirinin siire¢ ve fonksiyonlarinda
iyilestirmeler olacagi agiktir. Bircok isletme tedarik zincirini iyilestirme amacina
yonelik olarak, 6zellikle iiretim programinin hazirlanmasi siirecinde yasanan karmasay1
azaltacak, iiretime hazirlik ve stok maliyetlerini diisiirecek, etkin bilgi ve malzeme
akisin1 saglayacak ERP sistemlerini uygulamaya gecirme ¢abasi igindedir (Soyuer,

Ventura, 2004: 210).
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2.1 Tedarik Zinciri Etkinliklerinin lyilestiriimesi

TZ etkinlikleri biitiinlesmis bir siire¢ oldugundan, iyilestirme uygulamalar1 da farklh
stirecleri kapsamaktadir. Tedarik¢i sec¢imi, iiretim planlama, depolama yoOnetimi,
sevkiyat ve dagitim, kurumsal kaynak planlamasi ve malzeme ihtiya¢ planlamas1 gibi
alanlarda yapilabilecek muhtemel iyilestirmeler asagida kisaca Ozetlenmistir

(Demirddgen, Kiictik, 2007: 6).

2.1.1 Tedarik¢i Segimi

Uretim girdisi icin yap/satin al seceneklerinden satin alma segenegi tercih edilmisse,
potansiyel tedarikciler konusunda bir arastirmaya ihtiyag var demektir. Tedarik
zincirinin 6nemli elemanlar1 olan tedarikg¢ilerin secimi de isletme agisindan 6nem
tasimaktadir.  Tedarik zincirinin ilk elemanlar1 olan tedarik¢ilerle yasanabilecek
sorunlar tiim tedarik zincirini olumsuz yonde etkileyecektir. Isletme ve tedarikgileri
arasinda iki tarafinda memnun olabilecegi bir iliskinin var olmasi ile tedarik zincirinde
Ozellikle depolama ve tasima alanlarinda iyilestirmeler yapilacag: aciktir. Tedarikgiler
hakkinda, firma kataloglari, sirket raporlari, ticari kataloglar, reklamlar, ticareti
gelistirme kuruluslari, elektronik veri tabanlari, internet, fuarlar ve ticari heyetlerden

bilgi alinabilir.

Tedarikgiler arasindan se¢im yapmak i¢in sistematik bir yaklasim gerekir. Tedarikgi

secimi iki sekilde yapilmaktadir (Demirdégen, Kiigiik, 2007: 6).

*Alternatifli Ortamda Tedarikei Secimi: Bu se¢imde kalite, maliyet, esneklik, fiyat,

dagitim ve termin siiresi gibi kriterler belirlenerek, her bir alternatif i¢in bu kriterlerin

agirliklar1 hesaplanir ve en yiiksek degere sahip olan tedarikei ile ¢alisilir.

*Performansa Gore Tedarikci Secimi: Bu yontemde fiyattan ¢ok tedarikgilerin igletme

ici ve dagitima iliskin performans gostergeleri esas alinmaktadir. Burada igletme igi
performans gostergeleri derken rekabet giicii, hata analizleri, teknoloji ve bilgi erisimi
(network), ekipman, garantiler, esneklik, uzmanlik, egitim, organizasyon yapisi, Ar-Ge,
miihendislik ve tasarim yetenegi, programlar, cografi yakinlik ve referanslar akla

gelmektedir.
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Dagitim kistaslari ise kalite, maliyet ve teslimat performans kistaslarindan olusmaktadir.
Kalite performans kistaslari; malzeme, iiretim ve servis iadelerinden olusmaktadir.
Maliyet performans kistasi; maliyetlerin azaltilmasina iligskin, etkinlik ve verimlilik
degerlerini kapsamaktadir. Teslimat performans kistaslar1 ise; teslimat zamaninda,
miktarinda, kosullarinda ve sevkiyat ambalajinda uygunluga iliskin kriterlerden

olusmaktadir.

Literatiirde ayrica tedarik¢i se¢imine iligkin bir siire¢ ifade edilmektedir. Alternatif her
bir tedarik¢i se¢im uygulamasinda belirlenecek performans kistaslarini en iyi saglayan
tedarik¢inin se¢imi tedarik zincirinin etkinligini ve verimliligini artiracak, etkin tedarik
zinciri yonetimi uygulamalart da malzeme akisinin etkinligini saglayacaktir

(Demirddgen, Kiictik, 2007: 7).

Potansiyel tedarikgiler listesinden se¢im yapmak i¢in sistematik bir yaklasim gerekir.
Tedarikgiler iki ana baslik altinda performans degerlendirmesine tabi tutulabilirler.
Bunlar iiriin bazinda ve firma bazinda performans degerlendirme kistaslardir. Ayrica

mevcut tedarik¢iler potansiyel tedarikgiler ile belli bir bazda karsilastirilmalidir.

Agirlikli puanlama esasina dayanan bu sistemde puanlar 0—100 araligina dagilmakta ve

bes gruba boliinmektedir. Bunlar;

86— 100 Uzun vadeli sézlesme yapilabilecek grup

61 -85 Planl1 gelistirme grubu

50-60 Gelismeye aday grup

35-49 Performansi ve kalite sistemi yetersiz grup
0-34 Calisilmaz grup

Puanlama esasina dayanan bu yéntemde bir dnemli durum dikkat cekmektedir. ihtiyag
duyulan mal/hizmetin tedarik¢ideki stok durumunun, iretim plan ve programin
degerlendirmeye dahil olmamasidir. Ancak se¢im asamasinda miktar da belirleyici
unsurdur. Elde olmayan, {iretimi planlanan siirede tamamlanamayacak mal/hizmetin
sipariginin verilmesi ana firmanin {iretim programini aksatmasina neden olacaktir

(Ciftci, 2005: 2).
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Tedarike¢i se¢imi kararlarinda agirlikli puanlandirma yontemine alternatif olarak sayisal
yontemlerin 6nemli bir konusu olan karar agacit metodu da kullanilabilir. Tedarikei
secimi karar1 belirsizlik altinda verilecek bir karar gibi goriilerek bir karar agaci
seklinde ifade edilebilir. Sekil 2.1 oldukea basit, sadece iki tedarik¢inin diistiniildiigii ve
iki olas1 sonucu olan tek basamakli durumu gostermektedir. Ne var ki bu sekil belirsiz
ortamlarin her tedarik¢i se¢iminde olusabilecegini ve kararlarin igsel riskler

tagiyabilecegini gosterir.

Yeterli
Tedarikci A

Yetersiz

Yeterli
Tedarikci B

Yetersiz

Sekil 2.1 : Basit tek basamakli tedarikgi segimi karari

Kaynak: Leenders, vd., 2006: 257.

Rutin alislar i¢in daha normal bir durum Sekil 2.2 ‘de gosterilmistir. Secilen kaynak
ayni kosullar altinda iyi bir performans sergilese de sergilemese de bir dahaki sefere
hangi tedarikg¢inin secilecegini igeren gelecek karari suan ki karar kadar etkili olacaktir.
Ornegin eger ki bir isletme Tedarikgi C isletmesi ile anlasir ise ve C tedarikgisi basarisiz
olursa bu sonug¢ bir sonraki asamada A tedarik¢isinin secilmesinin mantikli olacagi
sonucunu dogurmaktadir. Boyle bir ortamda tek kaynak olarak A alternatifsizdir. C’yi

en basta tedarikci olarak se¢gmek hig bir seyi degistirmez (Leenders, vd., 2006: 258).
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Digerleri A
A
Baﬁaf/slz

Sekil 2.2: Karar agaci yéntemi ile tedarikgi segcimi karari

Kaynak: Leenders, vd., 2006: 258.

Genel olarak bakilacak olursa, segilecek tedarikgiler, isletme ile her zaman baglanti
icinde kalmali ve isletmenin yonetim ilkelerini bilmelidirler. Ayrica diger isletmelerce
de saygmn sayilan isletmelerden secilmelidirler. Isletme teknolojisini degistirdikge
tedarikc¢ilerinin de kullandiklar1 teknolojiyi degistirmesi gerekebilir. Bu nedenle
tedarik¢i yeni teknolojilere kolay adapte olabilmelidir. Tedarik¢i liretim miktarinda
isletmenin istedigi degisiklikleri yapabilmelidir. Tedarik¢inin {rettigi iiriinler isletme

miisterilerinin istedigi kaliteye gore belirledigi kalite spesifikasyonlarina uygun
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olmalidir. Tedarik¢i gerektiginde iiretim miktarinda degisiklik yapabilmeli, isletmenin
ihtiyac1 olan siparisi karsilayabilmelidir. Isletme, tedarik¢iden iiretim miktarini
arttirmasini isterse, tedarik¢inin gerekli liretimi karsilayacak sekilde yatirim imkani
olmalidir. Yatirim imkani kapasitesini degerlendirme siirecinde, tedarik¢inin finansal

statlistiniin 6nemli oldugu unutulmamalidir.

Tedarik¢i, sozlesme sartlarina kesinlikle uymalidir. Toplu ¢ikarlara aykiri
davranmayacagina giivenilmelidir. Isletme sirlarini kotiiye kullanmayacagi kesin
olmalidir ve sadece bir faaliyeti yapmada tecriibe ve beceriye sahip olmakla kalmamali,
aynt zamanda isletmenin amaglarmi, hedeflerini, gorev ve kiiltiiriini  de
anlayabilmelidir. Bu niteliklere ilave olarak tedarikci, teknolojik yenilikleri, miisteri
tatminini ve kaliteyi gelistirmeyi saglayacak taahhiitlerde bulunmali, basarilarini
kanitlamak i¢in miisteri referanslarni da sunmalidir. Fiyati uygun olmali ve
taahhiitlerine kesinlikle uymalidir. Ayrica, baglant1 ve haberlesme acisindan tedarik¢iye

kolayca ulagilabilmelidir.

2.1.2 Uretim Planlama

Uretim planlamast, isletmenin mevcut kaynaklarini rasyonel kullanarak istenen kalitede
tiriinlerin iiretilebilmesi konusunda TZY’de &nemli bir karar alma siirecidir. Uretim
planlamas1 gelecekteki imalat faaliyetlerinin (veya miktarlarinin) diizeylerini ve
limitlerini belirleyen fonksiyon olarak tanimlanabilir (Kobu, 2003: 481; Demird6gen,

Kiigtik, 2007: 7).

Uretim planlamasinin temel amaci, belirli bir iiriiniin iiretimini istenilen miktarda ve
nitelikte gerceklestirmektir. Bunun saglanabilmesi gerekli tiim faaliyetlerin yeterli
miktarda ve uygun zamanda gerceklestirilmesiyle miimkiin olur. Boylece tedarik zinciri
yonetiminde stratejik kararlarla belirlenen optimal iiretim, hedeflere ulasma acisindan

yonetime dnemli avantajlar saglar (Demirdogen, Kiiciik, 2007: 7).
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Sekil 2.3: Uretim girdi sistemi

Kaynak: Sen, 2006: 38.
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Sekil 2.4: Bir Uretim Planlama Sistemi

Kaynak: Ekinci: 6.

Uretim planlama farkli organizasyonel diizeylerde ve degisik zaman araliklarini

icerecek sekilde olusur. (Sekil 2.4) Firmanin iist yOnetimi uzun vadeli kapasite

planlarini olusturur. Bu yiiksek diizeyli planlar genellikle iiretim hatlari, fabrikalar,

pazarlarla ilgili olup yil Olcegindedir. Bir asagi diizeyde operasyondan sorumlu
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yoneticiler orta vadeli planlar olusturur. Bu planlar {iriinlerin ayrintili planlar1 yerine
toplu lretim miktarlarim1 igerir. Kisa vadeli planlar (gizelgeler) fabrika diizeyinde
olusturulur ve ayrintili olarak iirlinlerin iiretim miktarlarini ve iiretilecekleri zamanlari

icerir. Bu planlar haftalik ya da aylik olabilir.

Uretim planlarinda 6ncelikle ele alinan bilgi taleptir. Ciinkii asil amag tiiketicinin
istedigi mamulii istenilen zamanda ve miktarda hazir bulundurmaktir. Talep

tahminlerinin duyarliligini etkileyen iki temel fakt6r vardir (Kobu, 2003: 482):

1.Zaman: Tahminlerin kapsadig1 zaman aralig1 uzadik¢a duyarlilik azalir. Kisa donem

planlarin duyarliklar1 daha yiiksektir.

ii.Ayrintiya Inme Derecesi: Talebi tahmin edilecek mamul sayis1 artikca duyarlilik
azalir. Yani ayrinttya inme derecesini belirleyen tiretim miktaridir. Tek bir {iriin i¢in

yapilan planlamalar daha tutarli olacaktir. Mamul sayis1 artik¢a duyarlilik azalir.

Etkin tiretim planlama, sirketin amaclarina ulagsmasi agisindan son derece onemlidir.
Dolayisiyla yonetim, iiretim planlama siirecini ve gerekli prosediirleri tanimlamali,
planlar1 diizenli olarak takip ve kontrol edilmeli ve iiretim planlamasi dogrultusunda
sistematik olarak yapilmalidir. Uzun vadeli hazirlanan planlar temel alinarak periyodik,
kisa siireli {iretim programlar1 ve tezgah isletim ¢izelgeleri olusturulmalidir. Uretim
planlarinin degistirilmesini gerektirecek durumlar 6nceden belirlenmeli ve gereken
onlemler almmahdir. (Demirdégen, Kiigiik, 2007: 7). Uretim planlarinda aksamalar
miisteri taleplerini dogru zamanda karsilanamamasina ve belki de miisteri kayiplaria
neden olabilir. Uretim planlarinda aksamalarin 6nemli sebeplerinden biri de
tedarikciden aliman hammadde ya da yar1 mamullerin tam zamaninda isletmeye
gelmemesidir. Bu ve benzeri riskler minimuma indirilmeli, tedarikgiler ve isletme
arasinda etkin bir iletisim saglanmalidir. Buna bagl olarak tiretim planlamasi sorunsuz
bir sekilde hayata gecirilerek miisteri taleplerini karsilama siirelerinde iyilestirmeler
yapilabilir. Siparisleri hizla yerine getiren bir sirket 6demeyi zorlamada da daha etkili
olacaktir. Uretim hattinda zamaninda iiretimi gerceklestirmek tedarik zinciri

yonetiminin temel amagclarindan biridir.
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Uretim planlamasindan sapmadan yapilacak bir iiretim igin iiretim planlamasi su

ozellikleri tasimalidir:

e Uretimin gerceklesmesi icin gerekli hammadde ve yar1 mamuller, istenilen
miktar, zaman ve yerde hazir bulundurmak tizere planlama yapilmalidir,

e Makine, ara¢ ve techizatlar verimli bir sekilde kullanmilip is akisim
gerceklestirerek daha ekonomik bir liretim yapilmasi saglanmalidir,

e Isgiicii kullanim verimliligi arttirilarak {iretim yapilmas1 saglanmalidir,

e Tiiketici ihtiyaglari, pazarlama arastirmasi ile elde edilen bilgilere gore talep
edilen miktar ve kalitede liretim yaparak karsilanmalidir.

e Uretim sisteminin alt sistemleri, diger sistemler ve bdliimler arasinda bilgi
aligverisini saglamak tizere iletisim sistemi kurulmalidir,

e Biitiin siparigleri karsilayabilmek amaciyla zamaninda ve yeterli iiretim
yapilmasi saglanmalidir,

e Isletmenin iiriin stoklar1 pazarin ihtiyacin1 karsilayacak diizeyde tutulmalidr.

2.1.3 Depolama Yonetimi

Uretim planlamada yeterli hammadde, yedek par¢a ve ambalaj malzemesi, stok ile
desteklenmelidir. Depolama yonetiminde ise liretiminden satis anina kadar gecen
zamanda mamullerin kendileri icin tahsis edilmis alanlarda muhafaza edilmesi s6z
konusudur. (Akyildiz, 2004: 8). Maliyet, kalite ve zaman s6z konusu oldugunda
stoklarin nerede ve ne sekilde depolanacagi 6nem kazanir. Yiiksek stok diizeyleri sirket

kaynaklarimin dogru kullanilmasini engeller ve aktif karliligi azaltir (Demirdégen,

Kiigiik, 2007: 7).

Depolama problemi, en basit anlamda ele alindiginda, bir {iriin/malzemenin tedarik
zincirinde bir asama geride olan zincir {iyesinden ne zaman ve ne miktarda siparis

edilmesi gerektigine iliskin problemi igermektedir. Fakat depolama yonetimine iliskin
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problemler, talepteki belirsizlikler, liretim asamalarindaki varyasyonlar ve tedarik
zincirindeki lyeler arasindaki sevkiyat siirelerindeki degiskenlikler ve aksamalar
nedeniyle oldukca karmasik hale gelebilmektedir. Her ne kadar, farkli stok modelleri ve
tedarik zinciri yapilart i¢in ¢ok sayida matematiksel algoritma ve en iyi yani optimum
¢Oziim yoOntemleri One siirlilmiis olsa da, ele alinan 6rnek modellerin biytikligi ve
gercek hayata yakinlhigi arttikca olusturulan matematiksel yaklagimlarin karmagikligi da

o derece artmakta ve anlasilmas giiclesmektedir (Sezen, 2004: 58).

Depo yonetimi yazilimlari bir depo, antrepo veya dagitim merkezindeki tiim siireclerin
yonetilmesinde kullanilan yazilimlardir. Sunulan fonksiyonlar arasinda teslim alma,
yerlestirme, envanter yonetimi, siparis toplama, paketleme, periyodik sayim, ikmal
islemleri, sevkiyat, backorder, ¢apraz sevkiyat, rota planlama, iade stok yonetimi, teslim

kanit1 ve ¢alisan yonetimi gibi fonksiyonlar bulunmaktadir ( Giiliit, 2007: 2 ).

Pratik is hayatinda, tedarik zincirindeki her bir iiye firmanin stoklarin1 yoneten ve karar
verici konumunda olan stok yoneticilerinin bu tiir karmasik modelleri denemek ve
uygulamak icin vakti olmadigi gibi, kendi depolama sistemlerini en etkin sekilde
yonetebilmek i¢in ellerindeki mevcut imkanlar ve araglar en iyi sekilde kullanabilmesi
gerekmektedir. Bu noktada, hemen hemen her isletmede kullanilan bilgisayar
sistemlerinde bulunan ve ucuz elde edilebilen elektronik tablo programlar1 bir¢ok
depolama yoneticisi i¢in vazgegilmez bir yazilim araci olmaktadir. Son siirim
elektronik tablolar (MS Excel, Quattro Pro, Lotus 123, vb.) oldukga fazla 6zelligi i¢cinde
barindirabilecek seviyelerde gelistirilmis olup, bircok istatistik araglar sayesinde c¢ok
farkli amaclar icin kullanilabilmektedir. Bu tablolarla hazirlanmis 6nceki ¢alismalarin
isleyis sekli ve kullanimi sonraki kullanicilar tarafindan kolayca dgrenilebilir ve her
sistemin 0zel ihtiyaglarina gore kisa siirede degistirilebilir. Elektronik tablolar, nispeten
daha kolay elde edilebilir ve kolay &grenilebilir olmalar1 nedeniyle, genellikle pahali
entegre programlara (ERP yazilimlarina) yatirnm yapmak istemeyen kiiciik ve orta
Olgekli isletmelerde yaygin olarak kullanilmaktadir (Sezen, 2004: 58). Ancak ozellikle
biiylik 6lcekli isletmeler ya da depolama yonetimi 6ne ¢ikan kiiciik ve orta boyutta
isletmelerde ERP yazilimlarinin kullanimi kaginilmazdir. Gittik¢e karmagik hale gelen
tedarik zincirlerinin etkisi ile depo yonetimi yazilimlarinin bu zincirlerde yer alan depo
ve dagitim merkezi aglar1 arasindaki koordinasyonu saglamasi da onemli bir etken

olarak ortaya ¢ikmaktadir ( Giiliit, 2007: 3 ).
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Etkili depo yonetimi icin dikkat edilmesi gereken faktorler sunlardir (Demird6gen,

Kiictik, 2007: 7):

* Merkezi ve daginik depolama operasyonlar1 dengeli bir yapida olmalidir,

* Dagitim merkezinin cografi yeri dogru belirlenmelidir,

* Depo otomasyonu teknolojilerinden yararlanilmalidir (Barkod, raf adresleme vb.),
* Tm stok hareketleri sistem lizerinde tanimlanmali ve kaydedilmelidir,

* Stok seviyeleri tedarik zinciri boyunca gercek zamanli olarak takip edilmelidir.

Depolar is kazalarinin en ¢ok oldugu yerlerdir. Bu nedenle calisanlarin araglara veya
depo edilen zararli maddelere kars1 giivenligini saglayacak onlemlerin alinmasi énemli

bir yonetim sorumlulugudur (Kobu, 2003: 245).

2.1.4 Sevkiyat ve Dagitim

Tedarik zinciri yOnetimi; siparis yoOnetimi, iretim, depolama ve fiziksel dagitim
olanaklarini birlikte ele alir ve toplam maliyeti en az olan lojistik stratejileri, kaynak
kullanim1 ve organizasyon yapisina odaklanir. Oysaki iiretim planlama sistemlerinde,
kaynak ve kapasite planlanir, fakat dagitim kaynaklar1 es zamanl olarak planlanmaz

(Sen, 2006: 11).

Sevkiyat ve dagitim, bir tedarik zincirinde {irlinleri bir asamadan diger asamaya
tagimay1 saglar. Sevkiyat ve dagitim, tedarik zincirinin son halkasi olan miisteriye
tiriiniin verimli ve etkin bir bigimde ulastirilmasinda ¢ok dnemli bir rol oynar. Cok hizli
bir dagitim ve sevkiyat tedarik zincirini ¢ok etkin kilabilir, ancak bunun yaninda
verimliligi diisiirlir. Bir firmanin rekabetgi stratejisinde dagitim ve sevkiyatin rolii temel
bazda hedef miisterinin ihtiyaglarim1 karsilama onceliklidir. Eger ki bir firmanin
rekabetci stratejisi etkin bir sekilde isleyen bir tedarik zincirini talep eden miisteri
kitlesini hedefliyorsa ve bu miisteri kitlesi bu etkinligin bedelini 6demeye razi ise o

zaman bu firma dagitim ve sevkiyat yonetimini tedarik zinciri anlayisin1 daha etkin
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olacak bir sekilde yonlendirebilir. Bu durumun aksi de elbette ki gegerlidir. Dagitim ve

sevkiyatta dncelik tedarik zincirini firma stratejisine uyumlandirmaktir.

Gelisen teknoloji ile birlikte taleplerin en kisa siirede karsilanmasi agisindan dagitim
faaliyetleri verimli bir sekilde yonetilmelidir. Sevkiyat ve dagitim konusunda goz

onitinde bulundurulmasi gereken konular sunlardir (Demirdégen, Kiigiik, 2007: 8):

e Dagitim kanallari, sirketin is yapma sekillerine uygun olarak ve fayda/maliyet

analizlerine gore tasarlanmali ve uygulanmalidir,

e Sirketin baglica faaliyet alani(miisteriye katma deger saglayan rekabet giicii)
nakliye degilse, nakliye operasyonlarinin yiiriitilmesinde sirket stratejileri

gozetilerek dis kaynak kullanimi (Outsourcing) yoluna gidilmelidir,

e Sevkiyat planlamasinin entegre sistemler {lizerinde otomatik olarak yapilmasini

saglayacak altyap1 kurulmalidir,

e Rota tanimlamalar1 dogru yapilmali ve rota takip sistemlerinden

faydalanilmalidir.

2.1.5 Kurumsal Kaynak Planlamasi (ERP) ve Malzeme ihtiyac
Planlamasi (MRP)

Kurumsal Kaynak Planlamasi (Enterprise Resource Planning, ERP), isletmenin cografi
olarak farkli bdlgelerde bulunan fabrikalarinin, bunlarin tedarik¢i firmalarinin ve
dagitim merkezlerinin (depo) kaynaklarimi esgiidiimlii olarak planlamasidir. Bu
cergevede hangi miisteriye ait siparisin hangi dagitim merkezinden karsilanmasi veya
hangi fabrikada iiretilmesinin gerektigi, tiim fabrikalarin malzeme ve ihtiyaclarinin
karsilanmasinin uygun olacagi, fabrikalarin elinde bulunan makine, malzeme, isgiicii,
enerji, bilgi ve diger iiretim ve dagitim kaynaklarimin nasil esgiidiimlii ve ortaklasa
kullanilabilecegini diizenler. ERP fabrikalar arasi biitiinlesmeyi, fabrikalar bazinda
esneklik ilkesine uygun olarak gergeklestiren bir sistemdir. Amag¢ fabrika bazinda
merkezi yoOnetimin avantajlarindan yararlanirken fabrikalar arasi koordinasyonu ve

biitlinlesmeyi organizasyonun temel stratejileri dogrultusunda saglamaktir.
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Isletmelerdeki 6nemli sorunlardan biri, 6zellikle finansman kaynaklarin oldukca kisitli
olmasidir. Bu kaynaklarin zenginlestirilmesi, uzun vadeli bir takim Onlemleri
gerektirecegi i¢in elde bulunanlarin en etkin sekilde kullanilmasi gerekmektedir.
1970’lerde, malzeme tedarikini, liretimi aksatmadan, saglikli bir bi¢cimde yiiriitmeyi
amaglayan Malzeme Ihtiyag Planlamasi (Material Requirement Planning, MRP)
kavraminin ortaya ¢ikmasi, bundan sonra olacak gelismelerin yol gdstericisi olmustur.
Buradan hareketle 1980’lerde, isletmelerde malzeme planlamasinin disinda kalan
konular1 da kapsayacak sekilde tiim birimlerin kullanimina agik Uretim kaynaklart
Planlamas1 (MRP II) ve dagitim kaynaklar1 planlamasi (DRP) teknikleri gelistirilmistir.
1990’1 yillarda kiiresellesme riizgarlarinin {ilkeler ve kitalar arasindaki ekonomik ve
politik duvarlar1 yikmasi ile birlikte tiretici firmalarin pazarda tutunabilmeleri zorlagmas,
klasik yaklagimlarin yetersizligi aciga ¢ikmistir. Diinyanin giderek kii¢iilmesi ve bir¢ok
bolgeye yayilmig kuruluslarin artmasi ile birlikte bagka sorunlarin ortaya ¢iktigini géren
arastirmacilar, bunlarin sorunlarina ¢are aramaya yonelen Kurumsal Kaynak Planlamasi
(ERP) tekniklerini gelistirmis ve lizerinde ¢alismalarini devam ettirmektedirler. ERP
isletmenin cografi olarak farkli bolgelerde bulunan fabrikalarinin, bunlarin tedarikgi
firmalarmin ve dagitim merkezlerinin kaynaklarini esgiidimlii olarak planlamasidir.
ERP’nin net bir tanimin1 yapmak olduk¢a giictiir, fakat Amerikan Uretim ve Stok
Kontrol Toplulugu’nun (American Production and Inventory Control Society — APICS)
en giincel sozliigiinde ERP su sekilde tanimlanmaktadir; “Miisteri siparislerini
karsilamak i¢in kurum ve isletme genelindeki gereken kaynaklari almak, imal etmek,
sevk etmek ve hesaplamak iizere belirleyen ve planlayan muhasebe odakli bir bilisim
sistemidir. ERP II ise; dis operasyonel ve finansal siirecleri isletme ici ve dis1 birimlerle
is birligi icinde yliriitmeyi ve optimize etmeyi saglayarak, miisterilere ve sirket
ortaklarina sunulan degeri artiran is stratejisi ve bir dizi endiistri alanina 06zel

uygulamalardir ( Oz, Baykog, 2004: 278 ).
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Sekil 2.5: ERP Gelisim Siireci

Sonu¢ olarak ERP, isletmenin stratejik ama¢ ve hedefleri dogrultusunda miisteri
taleplerini en uygun sekilde karsilayabilmek i¢in farkli cografi bolgelerde bulunan
tedarik, iiretim ve dagitim kaynaklarinin en etkin ve verimli bir sekilde planlanmasi,
koordinasyonu ve kontrol edilmesi fonksiyonlarini barindiran bir sistemdir. Malzeme
Ihtiya¢ Planlamasi (MRP) ise envanter diizeyini minimize etmek, siparis teslim siiresini
optimize edebilmek icin amaciyla gelistirilmis olan, bilgisayar destekli bir iiretim
planlama teknigidir. Gerek ERP ve gerekse MRP, TZY kapsaminda iiretim, stok ve
dagiim  etkinliklerinin  1iyilestirilmesinde  kullanilabilecek, = uygulamalardir

(Demirdogen, Kiictik, 2007: 7).

2.1.5.1 Tedarik Zincirinde Bilgi Paylasiminin Onemi

Giliniimlizde birbirine siki  sikiya baglantili  diinya pazarinda, tedarik zinciri
departmanlari tedarik zincirindeki i¢ ve dis partnerleri kapsayan bilgi akisini verimli bir
sekilde yonetmek mecburiyetindedirler (Leenders vd., 2006). Tedarik zinciri yonetimi,
son yillarda, isletmeler i¢in ¢ok Onemli bir konu olmustur. Tedarik zincirinin etkin
olarak yonetilmesi isletmelerin rekabet avantaji saglamalarinda 6nemli firsatlar

saglamaktadir. Isletmelerin, tedarik zincirlerini etkin olarak yonetebilmeleri de biiyiik
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Olcilide tedarik zincirinin lyeleri arasinda bilgi paylagiminin saglanabilmesine baglidir.
Teknolojide meydana gelen degismeler ve ekonomide ve pazarlarda meydana gelen
degisimler, isletmelerin tedarik =zincirlerinin yonetilmesinde bilginin dnemini
arttirmistir. Tedarik zincirinin iiyeleri arasinda bilgi paylasiminda E-ticaretin 6nemli bir
destegi olmaktadir. E-ticaret, tedarik zincirinin {iyeleri arasinda dogru bilginin hizli bir
bicimde akisini saglamaktadir (Yiiksel, 2002: 261). Tedarik zincirinde temel olarak 4
tane bilgi akisi vardir. Birincisi isletmenin disaridan ihtiya¢ duyacagi malzeme ve
hizmetlerin tedarik zinciri departmanini bilgilendirmek iizere gonderilmesi, ikincisi
organizasyon i¢inde farkli fonksiyonlar tarafindan kullanilabilecek siirekli bilgi akigidir.
Bu bilgiler tedarik fiyatlarindan satin alma fiyati tahminlerine kadar de§ismektedir.
Ugiincii olarak bilgi akigt dis kaynaklardan tedarik zinciri departmanina dogru isler. Bu
bilgilerde tedarikgilerden gelebilecek fiyat ve teslim kosullar1 gibi veya baska
kaynaklardan gelebilecek genel pazar kosullari, ithalat vergileri gibi bilgileri igerir.
Dordiincii olarak bilgi akisi ise tedarik zinciri departmanindan dis kaynaklara dogru
isler. Bu tiir bilgiler de tedarik zinciri departmanindan malzeme ve hizmet

gereksinimlerinin dis kaynaklara dogru bildirilmesini igerir (Leenders vd., 2006: 92).

Tedarik zincirinde yer alan tedarik¢iler ve miisterilerle yapilan isbirliginin stratejik
Oonemi biiyiik ol¢iide kabul gérmektedir. Tedarik zinciri yonetiminde stratejik iligkiler
kurma ve isbirligi gerceklestirmeyle ilgili ortak goriis ise, bilgi paylasiminin ve zincir
entegrasyonunun belirsizligin yaratacag: riskleri minimize edecegidir. Bu nedenle bir
tedarik zinciri stratejisi olarak tedarik zinciri entegrasyonunun benimsenmesinde etkin
olan en 6nemli iki olgu rekabet avantaji ve performans artisidir. Bilgi entegrasyonunun
kilit konumda oldugu bu alanda bilisim teknolojileri anahtar rolii oynamaktadir. Bilgi
entegrasyonundan kasit, tedarik zincirindeki ortaklarin bilgileri aralarinda paylagimidir.
Senkronize planlama, tahmin etme ve siparis verme planlarinin ortak olarak
tasarlanmas1 ve gerceklestirilmesini igerir. Is akis1 koordinasyonu tedarik zinciri
ortaklar1 arasinda aktivitelerin akici bir hale getirilmesini ifade eder. Yeni is modelleri
ise tedarik zincirinde yeni is yapis sekillerinin ortaya ¢ikmasimi temsil etmektedir. E-
Ticaret’in yarattigt bu etkiler, verimlilikte artis saglanmasini, kaynaklarin daha iyi
kullanilmasini, {riinlin pazara daha ¢abuk wulagsmasmi, miisteri memnuniyetinin
artmasini, yeni pazarlara girebilmeyi ve bunlari takiben daha yiiksek bir paydas degeri

yaratmay1 saglamaktadir. (Cevik, vd., 2004: 2). Boylece entegre bir tedarik zinciri
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yonetimi uygulamasiyla isletme i¢i ve disi iletisim giicii enformasyon paylasimiyla

maksimum diizeye ¢ikartilmis olur.

Bilgi paylagiminin spesifik bir uygulamasina 6rnek olarak isbirliginde bulunan taraflar
arasinda bilgi paylasimi, tedarikgi-perakendeci isbirligini basariyla uygulamanin 6n
kosuludur. Secilen isbirligi diizeyine bagli olarak bu, analitik satis verilerinin, satig
tahminlerinin, dahili lojistik rakamlarinin ve hatta satin alma tutumlari, tiiketici
ihtiyaglar1 ve degisen talepler gibi daha kalitatif bilgilerin transferini igerebilir. Bu bilgi
akigi, tiim tedarik zinciri boyunca planlama yetenegini arttirdigi gibi, cevresel
dinamiklere ve talep degisikliklerine de daha hizli bir adaptasyon saglar. Farkli
bigimlerdeki bilgi teknolojisi, tedarik zincirinde yer alan taraflar arasinda sik ve
kapsamli bir bilgi akisin1 harekete gecirdiginden, tedarik¢i-perakendeci isbirligi
uygulamasinin basartya ulasmasini miimkiin kilan bir faktdr olarak ortaya ¢ikmaktadir

(Altinmekik, 2002: 28).

Gilinlimiiz sartlari, firmalarin {iriin fiyatlari, dolayisiyla maliyetlerini ve verimliliklerini
daha 1iyi kontrol etmelerini zorunlu kilmaktadir. Bunu gerceklestirmek sadece sirket ici
stirecleri iyilestirmekle olmamakta ayn1 zamanda tedarik zincirinin pargasi olan satici,
miisteri, dagitimec1 ve nakliyeci ile karsilikli giivene dayali bir isbirligine gidilmesini
gerektirmektedir. Tedarik zincirini olusturan halkalarin, zincir ortaklariin birbiriyle
iletisimde olmasi, karsilikli bilgi aligverisinde bulunarak alinan kararlardan haberdar

olabilmesi ¢ok daha etkin ¢alisilmasini saglayacaktir (Tutkun, 2007: xit).

2.1.5.2 Tedarik Zincirinde Bilgi Teknolojileri

Bilgi teknolojileri tedarik zinciri entegrasyonu ve koordinasyonu agisindan ¢ok dnemli
bir paya sahiptir. Clinkii bilgi teknolojilerinden elde edilecek bilginin dogrulugu ve
zamani tedarik zincirinin performansinda belirleyici bir etken olup bu bilgilere gore
yoneticiler gelecek kararlarini verecek ve mevcut islemleri yoneteceklerdir. Bu bilgiler
olmadan bir yonetici miisterinin ne istedigini, deposundaki stok miktarinin ne durumda
oldugunu ve ne zaman daha fazla {iriiniin tretilip tasinacagini belirleyemez. Kisaca bilgi
olmadan bir yonetici kararlarint gozii kapali verir. Bu nedenle bilgi seviyesinin

dogrulugu ve zamanin kisaligi tedarik zincirini yonetici agisindan seffaf kilar. Bu
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seffaflikta ancak dogru, etkin ve verimli bir bilgi teknolojisini tedarik zinciri

uygulamalarina tamamen adapte edilmesi ile miimkiin olur.

Bilgi teknolojilerinin tedarik zincirindeki basarisi elde edilen bilginin nasil toplandig1 ve
analiz edildigi ile dogru orantilidir. Burada bilgi teknolojilerinin yarattigi fark
isletmenin rekabetsel giiclinde fark yaratmaktadir. Bilgi teknolojileri bir tedarik
zincirinin elde ettigi bilgiyi toplamasi, analiz etmesi ve yorumlamasini donanim,
yazilim ve insanlar aracilifiyla yerine getirmesidir. Yani bilgi teknolojileri bir
isletmenin tedarik zinciri yonetiminde énemli zamanlarda dogru karar verebilmesi i¢in

isletmenin gozii ve kulagi olur (Chopra, Meindl, 2007).

Tedarik zinciri yonetimi tiim lojistik aktivitelerini ve iiretim faaliyetlerini de biinyesine
alarak pazarlama, satis, iirlin gelistirme, finans ve bilgi teknolojilerini de kapsayacak

sekilde koordinasyonu saglar.

Bilgi teknolojileri, tedarik zincirinin yonetiminde planlama ve uygulama asamalarinda
kritik role sahiptir. Bilgi teknolojilerinin, tedarik zincirinde stratejik diizeyde planlama,
taktik diizeyde planlama ve islemsel diizeyde planlama olmak iizere ii¢c alanda 6nemli

etkileri bulunmaktadir (Yiiksel, 2002: 270).

1. Stratejik diizeyde planlama, tedarikgilerin optimum sayisinin ne olacagi,
dagiticilarin belirlenmesi vb. konularin saptanmasini kapsayan tedarik

zinciri ag tasarimini icermektedir.

2. Taktik diizeyde planlama, ag iizerinde iirlinlerin ve hizmetlerin akisinin
en iyilenmesini igeren tedarik planlamasini1 kapsamaktadir. Bu diizeydeki
kararlar, hangi isletmelerde hangi iiriinlerin ve ne miktarda tiretilecegi ve

hammaddelerin nerelerden tedarik edilecegi gibi konular1 kapsamaktadir.

3. Islemsel diizeyde planlama, giinliik veya saatlik bazda tiim isletmelerde

tiretim planlarinin yapilmasini igcermektedir.

Bilgi teknolojileri tirlinlerin satin almma ve dagitim sekillerini degistirmektedir.
Tiiketiciye yonelik {irlinler iireten isletmeler gelecekte satislarinin ¢ogunu internet
izerinden yapacaklarin1 tahminlemektedirler. E-ticaret yapan internet tabanl igletmeler

diinyanin her yerinde rekabet etmektedirler. E-ticaret miisterilere diinyanin her yerinden
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tedarikcileri kiyaslayabilme imkan1 verir. Online kataloglarla, renkli resimlerle miisteri
tirline iliskin tiim bilgileri alabilir, kredi kart1 kullanabilir veya elektronik transferlerle
parasini gonderebilir ve Uriinii ¢evrimi¢i satin alabilir. Gelecekte hemen her sey

cevrimici satin alinabilecektir (Altinmekik, 2002: 14).

Bir ag tizerinde bilgi paylasiminin islevselliginin ii¢ farkl tiirii bulunmaktadir. En basit
tiir olarak bazi bilgilerin bir yerden baska yere iletilmesini saglayan basit veri iletimidir.
Bu genelde talebe iliskin bilgilerin paylasimi bi¢iminde olmaktadir. Diger bir tiir,
sadece mesajlarin iletilmesinin disinda baz1 bilgilerin ortak kullanimima olanak
saglanmasidir. Ugiincii tiirde ise, yetkili kisilerin bir bilgisayardaki programlara
ulagabilmelerine ve bu programlar1 kullanabilmelerine olanak saglanmaktadir. Tedarikg¢i
tiyeler arasinda bilgi paylasimi saglandiktan sonra kaynaklarin ve islerin tedarik zinciri
tiyeleri arasinda degis tokusu gerceklestirilebilmektedir. Bu degis tokusun
basarilabilmesinde, tedarik zinciri iiyeleri arasinda ortak faaliyetlere iliskin bilgilerin
paylasimi yeterli olmamaktadir. Ayn1 zamanda, tedarik zincirindeki isletmeler, diger
isletmelere gore avantajli durumda oldugu temel yeteneklerine iliskin bilgileri de

paylasmaya istekli olmahidirlar (Yiiksel, 2002: 269).

2.1.5.3 TZY’nin Kurumsal Kaynak Planlama’daki (ERP) Yeri

Isletmeler rekabet giiglerini koruyabilmek ve pazarda daha biiyiik pay sahibi olabilmek
icin {ic onemli kavram ile karsi karsiyadirlar. Bunlar; "kalite", "fiyat" ve "zaman" dir.
Uriin kalitesi arttikga miisterinin 6deme giiciinii zorladig1 ya da biraz daha fazla 6deme
yapabildigi bilinmektedir. Ayni noktada miisteri i¢in zamaninda teslimat ve tiretim hiz1
onemli unsurlardir. Bu faktorler dikkate alindiginda, isletmeler, faaliyetlerini ve
organizasyon yapilarini daha iyi planlama ihtiyacini hissetmektedirler ( Oz, Baykog,

2004: 278 ).

ERP, Tedarik Zinciri Yonetiminin kurumlara adapte edilmesinden once gerekli bir 6n
hazirlik olarak goriilebilir (Cavusoglu, vd., 2001: 462). Bu noktada, tedarik zinciri
yonetimi, ERP ile biitlinlesme gostererek, isletmelerde planlama faaliyetlerinin bir
parcasi haline gelmektedir. Bir sirketin tedarik zinciri; hammadde tireticileri, hammadde

ve yart mamulleri iglenmis {irline doniistliriilmesi, yani imalat islemleri sirasinda tedarik

53



igleri ile ugrasanlar ve bunun ardindan bitmis {irtinleri dagitim kanallarinda nihai
tiikketiciye kadar ulastirilmasi sirasinda de§er yaratan biitiin unsurlardir. Bu tanimi
tilkketici agisindan ifade ettigimiz takdirde, tedarik zinciri bir {iriin veya servis igin
talepleri yerine getirmek iizere gereken degeri meydana getiren asamalarin veya

unsurlarin tamamudir ( Oz, Baykog, 2004: 279 ).

Kurumsal Kaynak Planlama (ERP), iiretim ve dagitim sistemlerini olusturan tiim
birimlerin isbirligi icinde entegrasyonunu hedefleyen, bu amagla bilgi akisin1 tim
sistem boyunca denetleyen ve yoneten bir sistemdir. ERP sistemi; kapasite planlama,
maliyet, muhasebe, siparis girisi, iirlin yonetimi, stok ve finans gibi fonksiyonel alanlari

kapsar. Ornek olarak SAP, Oracle, PeopleSoft verilebilir (Sezen, 2004: 58).

Bir ERP sistemi, isletmenin biitliinlinde yer alan bolim ve fonksiyonlar1 tek bir
bilgisayar sisteminde birlestirmeye calisarak tiim bu degisik boliimlerin ihtiyaglarini
karsilamaya calisir. ERP sistemi asagida yer alan fonksiyonlar1 yerine getirmeyi taahhiit

eder.
¢ Finansal bilgileri birlestirir
e Miisteri siparis bilgilerini birlestirir
e Uretim siireclerini hizlandirir ve standardize eder
o Stoklar1 azaltir.

Finans, insan kaynaklari, iiretim ve depolamada kullanilan ayrik bilgisayar sistemlerini
ve yazilimlarini, (ERP) sistemleri tek bir ¢ati1 altinda toplayarak, bunlar bilgisayar tek

bir bilgisayar yazilimin alt modiilleri sekline getirir.

ERP sistemleri asagidaki konularda tedarik zinciri yonetimi i¢in yeterli ¢oziimler

sunamamaktadir:

¢ Hareketlere yanit verememe: ERP sistemleri talep, tedarik, isgiicii veya
makine kapasitesinde meydana gelen degisikliklere hizli olarak yanit

vermeyi desteklememektedir.
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e Talepten bagimsiz olarak iiretime odaklanir: ERP sistemleri talep
tahminleri digsal bir girdiymis gibi davranir. Cogunlukla pazarlama,
iretim ve satig gibi farkli birimlerin satis projeksiyonlar1 hakkinda
karar verirken hataya neden olur. Bu da bazi iirlinlerin stokunda

artmaya bazilarinda azalmaya yol agar.

o Akilli kontrol sisteminin eksikligi: ERP sistemleri isletmelere is
stirecleri konusunda radikal degisimler getirirken, bu degisimlerin
bazilar1 glinlimiiziin gelisen is diinyasinda verimsizlige yol agan eski
tabanli paradigmalar1 temel almaktadir. Ornegin iiretim planlamada
halen kaynagi sonsuz olarak kabul eden, malzeme ve kapasiteyi ayri

olarak planlayan MRP sistemlerini kullanmaktadir.

o Alternatifleri dikkate almamasi: Biitlinlesik ERP sistemleri isletmelere
birden fazla iiretim tesisini ve dagitim faaliyetini tek bir
organizasyonmus gibi gorme imkani saglar. Fakat bu sistemler elde
ettikleri bu bilgiyi, farkli iiretim tesislerinde ve farkli dagitim
faaliyetlerinde var olan kaynaklar1 birbirinin alternatifi olarak

gormediginden etkin ve verimli bir kaynak yonetimi i¢in kullanamaz.

Bazi igletmeler SAP gibi ERP yazilimlarini kullanmak yerine tedarik zinciri yonetimi
yazilimlarini tercih etmektedirler. Tedarik zinciri yonetimi yazilimlari, tedarik zinciri
planlamasi, tedarik zinciri uygulamasi ve tedarikei iliskileri yonetimini icerir. Planlama,
tedarik zinciri ag1 tasarimi, talep planlamasi ve ortak {irlin planlamasin1 kapsar.
Uygulama, gergeklestirme, iiretim ve sevkiyat1 kapsar. Iliski yonetimi ise tedarikgiler ile
tedarikci sertifikasindan, kalite glivencesi, kontratlar1 ve anlagmalarina kadar olan tiim

etkilesimleri ele alir (Russell, Taylor II1, 2003: 302).
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2.2 Tedarik Zincirinde Milk Run

Tedarik Zincirinde malzeme akisinin siirekliligini saglamanin en iyi yontemlerinden biri
olan milk run uygulamasi yenilik¢i isletme diizenlemelerinde yalin lojistik

uygulamalarinin vazgecilemez bir unsurudur.

Periyodik olarak isleyen bir milk run uygulamasi, tek bir merkezden dagitim yerine
birden fazla tedarik¢iden malzeme alarak, gelen malzeme envanterini azaltmayi,
teslimat stirelerinin tahmin edilebilir diizeylerde olmasini, is yiikiinlin diizenlenmesini
ve tedarikcilerden gelebilecek taleplerin Ongoriilebilmesini amaglayan sofistike bir
yaklagimdir. Milk run uygulamalar1 6ncelikli olarak yerel tedarik¢ilerin akis sorununu
¢6zmek i¢in kullanilir. Ancak, yerel tedarik¢ilere oranla fabrikaya uzak olan tedarikgi
kiimelerine de kamyon veya intermodal tasimacilik yontemleriyle konsolidasyon

merkezleri veya capraz yiikleme ile hizmet verilebilir (Baudin, 2004: 131).

Milk run, teoride verilen iiretim seviyesine gore ¢ok sayida tedarik¢iden pargalarin
programli olarak toplanmasi olmasina ragmen, uygulama da tedarik¢i sayis1 4’ veya
5’1t ge¢memelidir. Eger ki, bu tedarik¢ilerden birkaci mesafe olarak birbirlerine
yakinlarsa, bu durumda fabrika gilizergah1 bir gruplama kriteri olarak kullamlabilir. Milk
run rotalari, ¢evrimigi haritalama hizmetleri kullanilarak planlanabilir. Ancak sinir
gecisi, trafik ve hava kosullar1 ve yol ¢aligsmalari1 gibi durumlar daha dinamik bir analiz

gerektirir. Bu analizde Excel veya Access kullanilarak yapilabilir (Baudin, 2004: 131).

2.2.1 Milk Run Uygulamasinin Avantajlari

Oncelikle tedarikgilere teslimatlarin asagidaki kosullar dahilinde gerceklestigi
varsayilsin (Baudin, 2004: 132):

1) Fabrikadan tedarik¢ilere giden kamyonlar bos palet tasirlar,

2) Ayni montaj hattina hizmet eden X, Y ve Z tedarik¢ileri, X ve Z i¢in bir iinite

iken Y icin 2 iinite oraniyla fabrikaya tasima yaparlar.

3) Montaj sabit hizla ilerler.
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4) 3 tedarik¢i icinde bir kamyon kullanilmaktadir.

Bu varsayimlar 1s181nda sekil 2.6 olusmaktadir.

Tedarikgi
Y

Tedarikgi
Y

10 km 10 km

32 km

2 kamyon/gtin
Tedarikgi Tedarikgi
z X
% Il g

3 milk run/gtin

30 km
1 kamyon/giin

Tedarikgi Tedarikgi
z X
30 km

1 kamyon/glin 30 km 30 km

Musteri Masteri

Sekil 2.6: Geleneksel uygulama ve tedarik¢i milk runi

Kaynak: Baudin, 2004: 132.

Milk Run’in sagladig1 avantajlar (Baudin, 2004: 132):

a-) Milk Run uygulamasi envanter seviyesinin azalmasini saglar.
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Stok Seviyesi Stok Seviyesi

Maksimum
Ortalama
X Parcasi
Emniyet
Y Parcasi
Z Parcasi
79 11131517 19 79 11131517 19

Merkezi Tasima Yontemi Milk Run

Sekil 2.7: Merkezi tasima yéntemi ve milk runda stok

Kaynak: Baudin, 2004: 134.

Sekil 2.7°den de anlasilacagi gibi, merkezi tasima yontemi ile giivenlik stoklarini
seyahat siirelerindeki dalgalanmalardan dolay1 yiiksek tutmak gerekiyor. Ancak, milk
run uygulandiktan sonra tedarik¢ilerin envanter diizeylerinde %80 oraninda azalma

gerceklesmistir.
b-) Daha iyi tahmin edilebilen siparis yenileme siireleri saglar.

Milk Run uygulamas1 yalnizca sabit tiiketim araliklariyla sinirli degildir. Gergekte bir
milk run uygulamasi, dngoriilebilen ulastirma kanallaridir. Ornegin, tek bir merkezden
dagitim esasinda kamyonlar, tedarikgilere her iki saatte bir veya 3 saatte bir
ugramaktadir. Ancak, diizenli isleyen bir milk run sisteminde kamyonlar 15 dakika

arayla tedarikgileri ziyaret etmekteler ve dolayisiyla akis1 arttirmaktadir.

Sekil 2.7 sabit tiikketim altinda 3 {iriinii gostermektedir. Oysaki gercek tliretim kosulunda,
3 degil 50, 500 veya 5000 farkli {iriiniin farkli teslimat frekanslar1 s6z konusudur. Boyle
bir ortamda her {iriiniin tek tek fabrikaya getirilmesi, ortamda 3. Partilerin siirece dahil
olmasi veya ulasim masraflarinin tedarikgiler tarafindan karsilanmasi s6z konusu olsa

dahi ¢ok maliyetlidir. Bu tiir durumlar da, karmagiklig1 azaltmak i¢in devreye milk run
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uygulamasi girer. Boylece, parga iiriinlerin (less than truckload) fazla ulastirma

maliyeti olusturmadan siirece dahil olmasini saglar.

Uriin tiiketimi degisken oldugunda, milk run uygulamasi daha zorunlu bir hale gelir.
Ciinkii merkezi dagitim sistemler de, kamyonlar her ihtiya¢ oldugunda mevcut
degildirler ve genelde ekonomik kullanim nedeniyle biiylik siparigler i¢in saklanirlar.
Boyle bir ortam da, siparis siirelerini tahmin edilemez boyutlara ¢ceker ve bundan en ¢ok

tedarik siiregleri etkilenir.

Fabrikadaki malzeme ve parcalarin stoklar1 sadece bir sonraki teslimi karsilayacak
biiylikliikte o6l¢iilendirilmektedir. Tiiketim oranlart da i¢ talebi karsilamak igin
gelistirilen {iretim planlarina dayandirilmaktadir. Siparis yenileme siireleri ise, bunlarin
aksine, tedarik agina baglhdir ve siparis yenileme stirelerindeki farkliliklar tedarik zinciri

yoneticilerinin en énemli sorunlarindan bir tanesidir.

c- ) Daha iyi envanter goriinebilirligi saglar.

Sekil 2.7°de de goriildiigii gibi aksak isleyen merkezi dagitim sisteminde depolarin
raflarinda biriken malzeme hakkinda net bir bilgi saglamak isin yogunlugu acisindan
¢ok zordur. Sistem herhangi bir uyar1 vermeden, raflar tamamen X malzemesi ile dolu
olup hi¢ Z malzemesi olmayabilir. Buna karsilik, milk run uygulamalari, ayn1 zamanda
birbiri ile eslesen bircok {iriinii teslim eder ve bdylece normal operasyonlarda depodaki
tirtinler farkli olsa da miktarlarin birbirine esitligi saglanir. Bu nedenler, iirlinlerin
herhangi birinde olan bir dengesizlik kolayca goriilebilip, o yanligin iizerine gidilme

firsat1 olabilir.

d-) Gelismis bir tedarikei iletisimi saglar.

Milk run uygulanmasi tedarikgileri daha sik ziyaret etmek anlamina gelir. Bu sik
ziyaret, uygulamaya inanilmaz boyutlarda bir iletisim giicii kazandirir. Ciinkii bu
ziyaretler sayesinde gelisen iletisim ile tedarik¢ilerden daha sik teslimat veya kalite
konusunda bilgi alma imkani dogdugu gibi is iligskisinin siklig1 ve uzunlugu beraberinde

bir tedarik zincirinin en énemli unsuru olan giiven iliskisinin olusmasini saglar.
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2.2.2 Literatur Taramasi

Japon Toyota 1930’larda JIT iiretim felsefesini gelistirmis ve uygulamaya koymustur.
1950’lerde ise tiim diinyada iin yapan Toyota Uretim Sistemi ve Kanban kavramini

uygulamaya baslamistir.

Yaklagik 300 dolayinda birincil tedarik¢iye sahip olan Toyota’da higbir dealer 15 giliniin
stokundan fazla stok yollayamaz ve tiim tamamlanmis arabalar fabrikay1 48 saat i¢inde
terk ederler. Toyota bunu milk run sistemi sayesinde bagarir. Milk run yolu, Japon siit

sirketlerinin sabahlari siit sigelerini evlere dagitimindan ¢ikmustir.

Parcalar tam zamaninda iiretimin gerektirdigi gibi montajlanarak Toyota’dan milk run
dongiileri tarafindan 2 ila 4 saatte bir toplanir. Gerekli parcalarin %99,9995°1 dogru
zamanda tedarik edilir. Bagka bir ifadeyle her bir milyon parcada 5 kayip, kusurlu yada
ge¢ kalmis parca bulunur. O parcalar her 60 saniyede 1 arabaya 3000 parca monte

edilirken muazzam bir fark yaratirlar.

Son 20 yildir Toyota ayni1 prensipleri kullanarak Pazar sonrasi sagladigi yedek parcalari
dontistiiriiyor. Bayiler aylarin stokunu tasimak yerine her giin ihtiyaclar1 olan parcalari
On teshis ve on siparis ederler ve yerel dagitim merkezlerinden milk runlar ile giinde 2

ya da 3 teslimat alirlar.

Milk run dongiileri sanayide kullanilmaya baglandiktan sonra milk run ile ilgili
akademik ¢alismalar yapilmaya baglanmistir. Ozellikle 2000°1i yillarda ise bu ¢alismalar

artarak devam etmektedir.

Filho ve arkadaslar1 (2002), Brezilya otomotiv endiistrisinde tedarik¢i profillerini
incelerken sevkiyat sistemlerinin milk run olup olmadigina bakmistir. Capar (2002) yine
otomotiv endiistrisinde tedarik zinciri performans Ol¢iimii sisteminde performans
artiricilar arasinda milk runa yer vermistir. Locklear (2000), lojistikte bir karar destek
sistemi olustururken rota modellemede milk run senaryolarindan bahsetmistir. Banerjee
ve arkadaslar1 2007 yilinda yaptiklar1 ¢alismada milk runin bir ara¢ rotalama problemi
oldugundan bahsetmistir. Sistemi olustururken bir kamyon ylikiinden az tasimalari

calismalarinin disinda tutarak milk run dongiilerini ¢alisma dis1 birakmiglardir. Jones
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(2005) Toyota nin milk run sistemine deginmistir. Holweg ve arkadaslar1 2001 yilinda
anlatmiglardir. Kuchiki 2005 yilinda yaptigi ¢alismada milk run teriminin nasil ortaya
ciktigini belirtmis ve milk run ile ilgili 6rneklere yer vermistir. Jones ve Clarke (2002)
milk run 1in Toyota’da nasil uygulandigini sematik olarak gostermislerdir. Posthuma
(2001), calismasinda Tam zamaninda iiretimin sahip oldugu yeni bir metod olarak milk
run dan bahsetmistir. Spear 2002 yilinda yaptig1 bir working paper da milk run
isleyisinden ve yararlarindan bahsetmistir. Williams 1992 yilinda tasima {izerine yaptig1
calismasinda sezgisel c¢izelgeleme metodunu kullanirken milkrun metodundan da
yardim almistir. Kaneko ve Nojiri (2008), tedarik¢iler ve firma arasindaki tam
zamaninda iretim (JIT) lojistigini incelerken uygulamalarinda milkrun metodunu
kullanmiglardir. McLachlin (1997) JIT konusunu incelerken tedarik kisminin milk run
ile saglandigina dikkati c¢ekmistir. Scavarda ve arkadaglari (2003), otomotiv
endiistrisindeki 4 farkli tedarik zincirini sematik olarak karsilastirmislardir.
Kullandiklar1 kriterlerden biride milkrun dir. Yiiksel 2008 yilinda yazdigir bir
makalesinde milk run konusunu islemis, yararlari ve sistem gereksinimlerinden
bahsetmigtir. Johnston (1997) makalesinde tam zamaninda iiretim islerken Kanban
icinde milk rundan bahsetmistir. Yine Krenn (2007), Salerno (1998), Southard ve
Swenseth (2008), Shin ve Schmitz (2007), Frayret ve arkadaslar1 (2001) ve Solomon
(2004), Gomes ve Fiho (2002) makalelerinde farkli konulari incelerken milk run

kavramina da deginen makaleler arasindadir.

Sadjadi, Jafari ve Amini 2008 yilinda yayinlanan ¢alismalarinda otomotiv endiistrisinde
milk run problemi i¢in yeni bir matematiksel modelleme ve genetik algoritma

arastirmasi yapmiglardir.

Calismalarinda tedarik zinciri problemlerini yonetmek icin karigik tamsay1 uygulamasi
gibi yeni bir milk run metodu 6nermislerdir. Sonuglanan problem formiilasyonu NP-
Hard oldugundan dolay1 baz1 meta-sezgiseller kullanilmis ve sonuglar 6nerilen milk run
metodunun optimal ¢oziimleri ile karsilastirilmistir. Bu c¢alismadaki matematiksel
modelleme 6zellikle otomotiv endiistrisi i¢indir. Matematiksel metot ve meta-sezgiseli
gercek veriler kullanarak gerceklestirmisler ve mevcut strateji ile sonuglarini
karsilagtirmiglardir. Mevcut ¢aligmalar genelde milk run sisteminin bir ara¢ rotalama

problemi olduguna yada ara¢ rotalama probleminde yaptiklar1 bazi uygulamalarin milk
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run sisteminden ibaret olduguna dikkati ¢cekmezler. Calismada arac¢ rotalama problemi

tanitildiktan sonra milk run sisteminden bahsedilmistir.

Modelin karar degiskenleri:

Treps

Matematiksel Model

:tasian paletlerin sayis1 p, k. Aragla tasinan j. Tedarikgi ¢
zamaninda

:kamyon kapasitesi

:parca pcminp nin minimum stok diizeyi

:parca p icin paletin maksimum kapasitesi

:t zamaninda p pargasinin ortalama tiiketimi

:t zamani sonunda kalan p pargasi

:depodaki p parcasi ile yiiklii her paletin saat basina
stoklama maliyeti

:tedarikei i den j ye giden k kamyonunun maliyeti
:tedarikgi j’ye tahsis edilen p parcas1 yiizdesi

:her tedarik¢ide bekleyen bir kamyonun sabit maliyeti

r kK ¢ L

Kisitlar

L L% X G 2V

L. Ly Xy = Vos

xl 2 gin

Xep = Ly Ly Xoepy T ¥li-1ip
Lol Vo 51

Lo L Far = 1

E; Ferp = 1

LiVaun 5 1

vt k) (1)
¥(2.4) (2)
¥(t ) 3)
— U v(t2) 4)
¥ix 2,¥t (5)
V=2,V (6)
¥(t k) (7)
¥(L.k) (8)
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Et?tkm:E_;;}Ftkqj W(Lk},‘fq:‘ 1 (9)
LiesLias Fouep = 15| - 15= {2.3,... KT} W(t k) (10)
Toieps = M X Ty P ¥tk k) (11)

Du, Wang ve Lu’nun, 2007 yilinda yaptiklar1 ¢alismada birlestirilmis milk runlar igin
bir ger¢cek zamanl ara¢ gonderme sisteminin parametre ayarlari incelenmistir. 7 modiil,
kapsamli bir deney tasarimi tarafindan saptanan gergek zamanli sistemi ve
parametrelerini gelistirmek ic¢in kullanilmistir. Gergek zamanli arag génderme sistemi
farkli milk run senaryolarinda gdsterilmistir. Deneylerin sonuclari, sistem bir baslangi¢
ara¢ gonderme modiilii ve rota gelistiren bir modiil onermektedir. Ayrica ger¢ek
zamanli sisteme en iyi uyan baslangi¢ ara¢ gonderme modiilii i¢in en iyi uyan algoritma

ve rota gelistirme i¢in algoritma degisimi tavsiye edilmistir.

Liu, Li ve Chan 2003 yilinda milkrun dongiileri kullanarak dagitim merkezi ile sevkiyat
ve milkrun dongiileri kullanarak dogrudan tasima sevkiyat modlarinin ikisine birden
izin veren bir karma kamyon sevkiyat sistemi iizerinde ¢alismiglardir. Her talep igin
sevkiyatin modunu belirleyen ve sevkiyatlarin iki modunun da ara¢ rotalamasini
gerceklestiren bir sezgisel algoritma gelistirmislerdir. Denemeler dagitim merkezi
kullanarak sevkiyat ve dogrudan tasima sevkiyat sistemlerini karma sistemle
karsilastirmak icin rasgele ornek problemler iiretilerek uygulanmistir. Deney sonuglari
iki ar1 sistemle kiyaslandiginda karma sistemin toplam katedilen mesafede ortalama
%10 civarinda bir azalma yarattigin1 gostermistir. Ayrica bu c¢aligmada sevkiyat

sistemlerini milk run dongiileri ile kullanmanin etkileri de tartisilmigtir.

2.2.3 Uzak Tedarikgiler igin Milk Run Uygulamalari

Milk run kavrami, bir fabrikaya 40 ile 60 km mesafede olan tedarikg¢ilere uygulanmasi
tizerine kurulmustur. Ancak, birgok fabrika ylizlerce veya binlerce km uzaktaki
tedarikcilerle ¢alismak durumundadir. Asagida bu konuya 6rnek olabilecek 4 tane milk

run ¢esidi incelenecektir (Baudin, 2004: 137).
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1-) Fabrikaya yakin olan tedarik¢i depolar tizerinden Milk Run uygulanmasi:

Merkez Depo

L (C
UanMesafe [/ /)

Tedarikgi
X

Misteri

Sekil 2.8: Yerel depo kullanan uzak tedarikgi
Kaynak: Baudin, 2004: 138.

Tedarikgilerin fabrikaya uzak olduklar1 durumda Milk Run sisteminin uygulanabilmesi
icin en iyi ¢0zlim uzak tedarik¢inin diger tedarik¢ilere yakin bir deposunun olmasidir.
Eger ki, tedarikgi yerel bir depoyu isletemeyecek kadar kiigiikse, o zaman da fabrikanin

yerel bir depo kullanmasi veya 3.partilerden destek almasi bu durumda en iyi ¢oziimdiir.

2-) “Yerel-Uzak” Milk Run Uygulamasi:

Milk Run kavrami, birbirine yakin ama fabrikaya uzak olan tedarik¢i kiimeleri i¢in de
uygulanabilir. Ornegin, otomotiv sanayinde fabrikalar, kendilerine 1000km uzakta ve
uzun tagima siireleri gerektirse bile tedarik¢i kiimeleriyle calismay1 tercih ederler (Sekil

2.9).
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Tedarikgi
z

SH "Ry

Uzak Mesafe

Tedarikgi
X

Sekil 2.9: Yerel uzak Milk Run Uygulamasi

Kaynak: Baudin, 2004: 138.

10 km

Tedarikgi
Y

10 km

Tedarikgi
z

— 11— % 10 km

Misteri u ((

111

Tedarikgi
X

Sekil 2.10: Sofér degistirme yéntemi ile yerel uzak milk run uygulamasi

Kaynak: Baudin, 2004: 138.
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Bu islemlerde tek kamyon kullanimi da miimkiindiir, ancak {ireticinin kamyonu ve milk

run iglemini yapmis tedarikcilerin kamyonu orta mesafede bulusup kamyonlar

degistirerek bu islemleri gerceklestirirlerse hem soforlerin dinlenme siiresinin artmasi

bakimindan hem de ulagtirma masraflarinin azalmasi yoniinden bir fayda saglaniimis

olur (Sekil 2.10).

3-) Tedarikgilere yakin Capraz Yikleme Noktalar1 olusturularak “Yerel Uzak” Milk

Run uygulamasi:

Bu Milk Run uygulamasina gore, malzemeler veya parcalar fabrikaya uzak bir ¢apraz

yiikleme noktasinin sanki fabrikanin kendisiymis gibi uygulamaya dahil edilmesidir.

Buradaki tek fark, ¢apraz yiikleme noktasindan fabrikaya tekrar bir yiikleme siirecinin

eklenmesidir.

-

Tedarikgi
z

c

Uzak Mesafe

Tedarikgi
Y

/

Tedarikgi
X

Tedarikgi Tedarikgi
P R

Tedarikgi
Q

Sekil 2.11: Tedarikgiye yakin ¢apraz sevkiyat noktasi ile yerel uzak milk run uygulamasi

Kaynak: Baudin, 2004: 138.
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4-) Uzun Mesafeli Milk Run uygulamas:

Bu uygulamada 1000km mesafenin iizerindeki tedarikgilerle ¢alisirken uygulanabilecek
bir igslemdir. 1000km’y1 gecen mesafelerde kamyon tagimaciligi kullanmak yerine tren

veya gemi gibi diger tasima araclarindan faydalanmak daha avantajlidir.

Intermodal Tasimacilik

Istasyon

L

A 4

Tedarikgi
Y

600 km’'den uzak mesafe

Tedarikgi
X

Tedarikgi Tedarikgi
P R

Tedarikgi
Q

Sekil 2.12: Toplama merkezi ile uzaktan yénetilen Milk run uygulamasi

Kaynak: Baudin, 2004: 138.
Bu sisteme gore fabrika tedarikg¢ilerinin merkez noktasina bir konsolidasyon merkezi

kurar ve bu konsolidasyon merkezinden malzeme veya parcalar intermodal tagimacilik

esaslariyla fabrikaya getirilir.
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2.3 Milk Run ve Diger Sistemler ile iliskisi

2.3.1 Tam Zamaninda Uretim ve Milk Run

Yalin tedarik, tedarikciler ile olan iligkileri, bosluklari ortadan kaldirmak ve deger
eklemek amaciyla uzun donem perspektife dayanarak yoneten bir uygulamadir. Yalin
tedarik, Toyota tarafindan Onciilik edilen Japon {iiretim kavramlarina dayanir. Yalin
sistemler bir¢ok organizasyona farkli isimler altinda adapte edilmistir, 6rnegin Delphi
Uretim Sistemi gibi. Buna ragmen Toyota iiretim sistemi yalin operasyonlarmn en iyi
modeli olarak bilinmektedir. Yalin felsefeyi kapsayan en popiiler sistem ise tam
zamaninda {iretim( just in time: JIT )’dir. JIT sisteminde, bilesenler, ham maddeler ve
hizmetler i merkezlerine tam olarak ihtiya¢ duyulan zamanda getirilirler. Bu 6zellik
yar1 bitmis {iriin stoklarindaki kuyrugu biiyiik 6l¢iide azaltir (Leenders, v.d., 2006: 168-
169).

Isletmeler tam zamaninda iiretim sistemlerini gelistirmek icin tedarikgileriyle birlikte
calisir. Tam Zamaninda Uretim’in Tedarik Zinciri Yonetimi’ne bazi etkileri vardir.
Bunlardan biri tedarikgiler ile yiiksek ve uygun kalitede ve giivenilir sevkiyatla baglanti
kurmanin gereksinimidir. Bu durum ise tedarik¢i se¢ciminde daha az sayida ve yakin

mesafede tedarikgi ile satin alim fiyatlarina yogunlasilmasini gerektirir.

Tam zamaninda tiretim’de her alic1 igin sevkiyat partileri boyca kii¢iik oldugu i¢in ayni
zamanda alic1 konumlarindaki tiim teslimatlar1 uygun kapasitede tek bir tasima araci ile
tek bir sevkiyatta yapmak daha uygun olabilir. Kii¢iik boyutta siparislerin sevkiyatini
sikca yapmak, tasima c¢esidinin de tekrar diisiiniilmesini gerektirir. Bu nedenle TZU’de

milk run seferleri tercih edilmektedir (Banerjee, Kim, Burton, 2007: 274).

Tedarikgilerden JIT sevkiyatinin olabilmesi i¢in agsagidakiler saglanmalidir (McLachlin,

1997: 287):

a. Lisansh tedarikgiler ile uzun donemli iliskiler gelistirilmelidir,
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b. Tedarik¢iler uzun donem de ancak ¢ekme isaretleri veren ¢izelgeye sahip

olmalidirlar,

c. Fabrika, tedarik¢i gruplarindan malzemeleri toplarken sabit milk run seferleri

yapmalidir,

d. Tedarikgiler bitmis iiriinleri gonderme iizerine iiretim yapmak yerine belli bir

takvime odaklanarak iiretim yapmalidirlar.
e. lIzin verilen konteynir tiirleri iizerinde kisitlamalar olmalidir,
f. Tedarikgilerin hemen hemen tiimii yakin bolge de olmalidir,
g. Gelen mallar icin stok engelleyicileri azaltilmalidir,
h. Gelen materyaller dogrudan kullanilacak noktaya gitmelidir,
1. Sik ve kii¢iik boyutta sevkiyatlar yapilmalidir,

j. Fabrika cok iyi seviyede bilgi saglamali ve tedarik¢ilerin bu verilere

giivenmesini 6zenle saglamalidir.

2.3.2 Kanban Sistemi ve Milk Run

Dogru uygulandiginda tam zamaninda {iretim imalat organizasyonlarinin karlilik orani,
kalite ve verimliliklerinde etkileyici iyilestirmeler saglar. Uretimin tam zamaninda
gergeklestirilebilmesi i¢in tiim siireglere ne zaman ne kadar iiretim yapacaklarini
zamaninda bildiren bir bilgi sisteminin kurulmasi gereklidir. Tam zamaninda {iretim

sistemlerinde bu islevi gerceklestiren Kanban sistemidir (http://tr.wikipedia.org).

Japonca bir kelime olan Kanban’da kan; gorsel, goriilebilir ve ban; kart yada tahta
anlamima gelmektedir. Akademisyenlerin bazilarina gére Kanban siirecini daha hizh
cevrilebilir hale getirmek sistemi %10-30 arasinda daha esnek bir yapiya
doniistiirebilecegini 6ne siirer (Shingo, 1989). Kanban iiretim ve malzeme akisini
kontrol etmek icin kullanilan; liretim siireglerine neyi, ne zaman, ne kadar iireteceklerini

ve nereye gondereceklerini sdyleyen bir iiretim yOnetimi aracidir. Kanban ile {iriin ve
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bilgi akis1 birlikte ele alinir, ayr bir stok yonetimi gerekmez, fazla iiretim engellenir ve

israflarin en aza indirilmesi saglanir.

Itme iiretim planlamasmin basarisinda 6nemli bir belirleyici itmeyi saglayan talep
tahmininin kalitesidir. Buna karsilik Kanban, tedariki veya mevcut miisteri talebinin
ihtiya¢ duydugu tiretimi belirleyen ¢cekme sisteminin bir parcasidir. Kanban sisteminde,
sonraki siiregler dnceki siireclerden sadece tiikettikleri miktarda ve zamanda parca talep
eder ve ¢ekerler. Kanban iiretim sisteminde, {iretim ¢izelgesi sadece son {iretim siirecine
(ya da darbogaz halindeki bir siirece) gonderilir. Hangi {riiniin, ne zaman ve ne
miktarda Tlretileceginin sadece son siire¢ tarafindan bilinmesi bu siirecin Onceki
siireclerden sadece kendine gereken pargalari ¢ekmesini saglayacaktir ve bdylece
sonraki asamanin par¢a c¢ekimi olmadan Onceki asamada iiretim yapilmayacak ve
sonugta her agama kendisinden sonra gelen agamanin ihtiyacin1 karsilamak {izere tam
zamaninda iiretim yapacaktir. Bu da siirecler arasinda olusacak ara stoklar1 ve stok
diizeylerinde  goézlenen dalgalanmalarin  minimize edilmesini  saglayacaktir

(http://en.wikipedia.org).

Kanban iiretim siireclerinde bu stoklarin nasil minimize edilecegi asagidaki sekil
yardimiyla da incelenip bu siireclerin iyilestirilmesinde milk run uygulamalarinin ne

kadar etkin bir arag¢ oldugu goriilebilmektedir.

............................................................... 0 !
........................... Gekme | T e Gekme e :
% : . |
Tercih @ | |
Edilen | Fabrika Bayiler !
Tedarikgiler w | w :
: !
e

Dig Toplama i¢ Sevkiyat

Milk Runlari Milk Runlari

Sekil 2.13: Kanban Stratejisi: Bilesenleri ve Cekme Mekanizmasi

Kaynak: Arbulu, vd., 2003: 5.
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Kanban stratejisinin bilesenleri: (1) fabrika yada merkez depolar, (2) milk runlar, (3)
tedarik¢i kanbanlari, (4) bayiler ve (5) bir stok yonetim sistemidir. Bayi ihtiyag
duydugu iirlinlerin siparisini fabrikaya iletir. Fabrika ise bu siparisi tercih edilen
tedarikgilere siparis acarak gecer. Siparis emrini alan tedarik¢i sistemine isler ve
tiretmeye baglar. Fabrika milk run aracini tedarikgilere yonlendirir. Milk run araci
siparisi verilmis olan {irtinleri tedarikg¢ilerden toplar ve fabrikaya getirir. Bayinin siparisi
izerine dis toplama milk run seferleri ile fabrikaya gelen {iriinler i¢ sevkiyat milk run

seferleri ile bayiye dagitilir (Arbulu, vd., 2003: 5).

2.3.3 Arac¢ Rotalama ve Milk Run

Arag rotalama problemi bir¢ok endiistride ilging arastirma alanlarindan biridir. Klasik
ara¢ rotalama probleminde birka¢ kamyon ve tedarik¢i vardir. Kamyonlar mallarin
tedarikcilerden talep merkezlerine tasinmasindan sorumludur. Ara¢ rotalama
probleminin (ARP) temel amaci ulastirma harcamalarini minimize etmektir (Sadjadi
vd., 2008: 1). Arag rotalama problemi isletme ve tedarikgileri ya da bayileri arasindaki
tasima faaliyetlerinde Ozellikle kat edilen mesafeyi minimum kilmak i¢in kullanilir.

Modelleme genelde tamsayili programlama ile yapilir.

Milk run sistemi ise rotayi, zaman ¢izelgesini ve tiim kamyonlarin talep merkezinden
(6rnegin otomobil {ireticisi) bos paletlerle ¢ikmasi varsayimi ile g¢esitli tedarikcilerden
sipariglerin tasinmasi igin secilmesi gereken farkli kamyonlarin sayisini ve ¢esidini

belirler (Sadjadi vd., 2008: 2).

Milk run rotalarinin tespiti teslim alma ve/veya sevkiyat taleplerini igeren klasik arag
rotalama problemi ile yapilabilir. Milk run agindaki ara¢ sevk etme problemini ¢6zmek,

ara¢ rotalama problemini ¢6zmek ile aynidir (Du, vd, 2006: 566).

Milk runlar ile dogrudan sevkiyat sisteminin ana bileseni olan arag¢ rotalama problemi
tizerine kapsamli arastirmalar vardir. Bu problem bir ya da daha fazla depo ve miisteri
konumlar: arasindaki rotalari, toplam kat edilen mesafeyi minimize ederek belirlemeyi
amagclar. Bir ara¢ rotalama problemi agin ve ara¢ kapasitesi, sevkiyat zaman araligi,
coklu depo vb. sevkiyat taleplerinin kisit ve ihtiyaclarina gore cesitli formlar alabilir

(Liu, vd., 2003: 326).
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3 UYGULAMA: Bir imalat isletmesinde Milk Run
Yontemi Uygulanabilirliginin Analizi

Ulke ekonomisinin diinya ile biitiinlesebilmesinde iizerine diisen gorevleri en iist
diizeyde yerine getirmek cabasinda olan ve planli kalkinma modeli ¢ercevesinde
calismalarini siirdiiren Manisa TSO Organize Sanayi Bolgesi, gerek biinyesinde faaliyet
gosteren sanayi tesislerinin biiylikligii ve gerekse de sanayiciye saglanan tiim altyap: ve
destek hizmetlerinin yani sira ¢evreye vermis oldugu onemle diger OSB’ler arasinda

tercih siralamasinda onde gelmektedir.

Bolgenin kurulus calismalari 1963 yilinda Manisa Ticaret Odasinca Manisa Ticaret
Borsasinin da maddi katkilariyla Tiirkiye Odalar Birligi Sanayi Dairesi'ne Manisa
Organize Sanayi Bolgesinin fizibilite etlidiiniin yaptirilmast ile baglamigtir. 1970 yili
Ocak ayindan itibaren de sanayicilere yer tahsisi yapilmistir. 1.739.000 m? lik bolgenin
1986 yilinda % 90 oraninda doluluga ulagmasi nedeniyle bdlgenin biiyiitiilmesi
diisiiniilmiis ve bolgenin II. kisminin yapilacagi alanda siiratle arazi alimlarina gegilerek
kisa siirede arazi alimlar1 tamamlanmistir. 1.500.000 m? olan II. Kisim, I. Kisimda
oldugu gibi %90 doluluk oranina ulaginca 1997 yilinda bolgenin 1.850.000 m? lik III.
Kisminin kurulus caligmalarina baglanmistir. 1998 yilinda kamulastirma islemleri
Agustos 2001 de ise altyapr c¢alismalar1 tamamlanmistir. 64 adet parselin yer aldigi
bolgenin II1. Kisminin da arsa doluluk oran1 Aralik 2003 itibariyle % 100 © e ulagmustur.

Bolgede bu sekilde artan sinai potansiyele paralel olarak mevcut bolgenin batisinda yer
alan IV. Kisminin ve kuzeyinde yer alan ve demiryolu baglantili olarak kurulacak
lojistik merkezin de bulundugu bdélgenin V.kisminin olusumuna karar verilmis ve
3.759.600 m2 biiyiikliigiindeki IV. kisim ve 743.000 m2 biiytikliigiindeki V.kismin
kamulastirma caligmalar1 ve altyapi ihalesi 2006 yilinda tamamlanarak ve 2007 yili
basinda arsa tahsislerine baglanmistir. Tahsis ¢alismalarina baslanan ve 71 parselin yer
aldig1 bolgenin IV. kisim l.etabinda doluluk orani Aralik 2008 itibariyle % 70’e,
bolgenin V.kisminda ise % 80 ‘lere ulagsmistir. 11 Temmuz 2008 tarihinde Manisa

Organize Sanayi Bolgesi sanayicilerinin biiyiik ¢ogunlugunun katilimiyla 1. Genel
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Kurul yapilarak Manisa Organize Sanayi Bolgesi kendi sanayicisi tarafindan

yonetilmeye baglanmistir.

Sekil 3.1: Manisa Organize Sanayi Bélgesi

Cagdas sanayilesmenin tiim gereklerinin yerine getirildigi Manisa Organize Sanayi
Bolgesi, hem tilke ekonomisi i¢in hem de yoresel gelisme icin istihdami arttirict olmasi,
katma deger yaratmasi ve yan sanayi olanaklarinin gelismesi boylece yorede ciddi bir
ekonomik faaliyet kaynagi olmasi sebebiyle yatirimeilarin gézde yatirim noktast haline
gelmis ve siirekli devam eden yatirim taleplerine cevap verebilmek i¢in yeni alanlarla

biiylitiilmiistiir ve biiyiitiilmeye devam edilmektedir.

Toplamda 960 hektar iizerindeki mevcut 139 katilimciya ait 181 isletmenin yer aldig
Manisa OSB; sanayilesme esigini ¢oktan agmig, Avrupa ve diinya ekonomileriyle
baglarmi kurmus, sanayi odakli, kalict ekonomik gelisme stratejisine ve buna uygun
politikalar1  olusturma ve  uygulama  becerisine erismis bir  OSB'dir.
Tiirkiye'nin en dnemli sorunu olan "liretim- ihracat- istthdam tigliisiinii gelistirmek"
konusundaki ¢alismalarda 6nemli pay sahibi olan Manisa OSB yeni alanlarinda, mevcut

yatirimlarinda oldugu gibi ¢evre normlarina uygun iiretim yapan, yiiksek nitelikli isgilicii
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kullanan, Ar-Ge'ye 6nem veren teknoloji lireten ve uluslararasi pazarlarda yerini

alabilecek sanayi yapilarina yer vermeye devam etmektedir.

Bolgenin IV.ve V.kisim tevsii alanlarinda devam etmekte olan tahsislerle Dogrudan
yabanci sermayeli firma sayisinin gelecek iki yilda % 50 oraninda artmasi, halihazirda
133 olan isletme sayisinin, tevsii alanlardaki parsellerin tahsisi ile 300 “iin {izerine ;
26.500 olan g¢alisan sayisinin  da  45.000 ‘e ¢ikmasi  Ongoriilmektedir.
Manisa OSB'den diinyanin 100 ‘i askin tlkesine ihracat yapilmakta olup 2007 yili

toplam dis ticaret hacmi yaklasik 6,3 milyar USD ‘a ulagsmistir (www.mosb.org.tr).

Uygulama, Manisa Organize Sanayi Bolgesi’'nde faaliyet gdsteren bir isletmede
gergeklestirilmistir. Isletme oldukca fazla tedarikgiye sahip olup, bu tedarikcilerden

alman {iriin ¢esitliligi ¢ok fazladir.

Isletme sadece Izmir ve Manisa Organize Sanayi bdlgelerinde 25-30 arasi tedarikgiye
sahiptir. Tedarik sistemi ise tedarikgilerin iiretimine dayali bir sistemdir. Tedarikei
trettigi {rtinii Uretimi tamamladig1 andan itibaren kendi aracina yliklemekte ve
isletmeye yollamaktadir. Isletmenin girisinde tedarikgilerden gelen araglar nedeniyle
muazzam kuyruklar olugmakta, kuyrugun eritilmesi i¢in araglardaki iiriinler kontrol
edilemeden igeri alinmaktadir. Cok sayida c¢aligilan tedarikgilerin de cok sayida
calistiklar1 personel mevcuttur. Isletme igeri rahatlikla giren bu yabanci kisilerin fabrika
deposuna girerek malzeme ¢aldig1 siliphesini tagimaktadir. Sayimlarda siirekli eksik
malzeme oldugu goriilmiistiir. Ayrica triinler igeri alinirken kontrol edilemediginden
dolay1 depoya alinip kontrol islemine baslandiginda iiriiniin istenenden daha az ya da
daha ¢ok miktarda gonderildigi hatta bazen yanhs iiriin gonderildigi gercegiyle
karsilagilmaktadir.

Bu durum isletmenin depolarinda atil yar1 mamul stoklarini inanilmaz olgiide
arttirmaktadir. Ustelik yanlis ya da eksik gelen iiriinler nedeniyle &zellikle planlama
boliimiinde yan sanayi iliskilerinden sorumlu personelin tedarikc¢i ile olan bu sorunu
coziimleyebilmek icin telefon goriismesi yapmast ya da yiliz ylize goriismesi
gerekmektedir. Yanlhis ya da eksik iirlinlin gelmesi elbette ki iiretim hattina da
yansimakta, duruslara sebep olmakta ve bu nedenle ciddi maliyetler olusturmaktadir.

Ayrica depo personelinin hi¢ planda olmayan fazla ya da yanlis gelen iiriinleri
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yerlestirmek i¢in harcadigi emek ve zaman, bu iiriinlerin depolanmalar1 da depolama

maliyetine ekstra yiik getirir.

Kisacast isletmenin tedarikg¢ilerinden {iriin tedariki yapis1 tedarikgilerin elindedir.
Tedarik¢i isletmeler iiretim hacimlerini ve hizlarini istedikleri gibi ayarlamakta ve
istedikleri zaman istedikleri trlinleri kendi araglariyla isletmeye birakmakta ve
arkalarina bakmamaktadirlar. Isletme ayrica tedarik¢ilerine yaptiklar1 tasima igin aylik

genel gider ad1 altinda tasima bedeli 6demektedir.

3.1 Uygulamanin Amaci

Isletmelerin rekabet edebilirlik diizeylerini arttirabilmeleri icin miisteri istek ve
ihtiyaglarin1 anlayip istenilen ozellikte {iriin ve hizmetlerle ihtiyaglar1 karsilamalari
gerektigi agiktir. Tiiketici isteklerini karsilarken kar saglayabilmeleri ise {iriin ve hizmeti
tiretirken, iirlin ve hizmetin bilesenlerini tedarik ederken ve lretilen iirlinii tiiketiciye
ulastirirken katlandigi maliyetlerin minimize edilmesinden gecer. Bu uygulamada
isletmenin tedarik¢ilerinden malzeme tedarikinde olusan problemlerin ¢éziimlenmesi
amaglanmaktadir. Mevcut uygulamaya gore isletmenin Planlamaya bagli tim
departmanlar1 ve giris glivenliginde fazla emek harcanmakta, ayrica tagima maliyeti
kalemi de sistemde yasanan tikanikliklar ve yanliglar nedeniyle artmaktadir.

Uygulamada isletme ve tedarik¢i arasindaki tasimanin sorumlulugunu tedarikgilerden
isletmeye verecek ve bu yolla mevcut uygulamada yasanan problemleri minimize

ederek maliyette de diisiis saglanmas1 amaglanmustir.

3.2 Uygulamanin Metodu

Tedarikcilerden gelen ayr1 ayr1 araglarin  fabrikaya girmesindense fabrikanin
planlayacagi bir tagima sistemi olusturulmaya calisilacaktir. Bu baglamda milk run
uygulamasi yapilmasina karar verilmistir. Milk run bir treticinin belirli bir mantik
cergevesinde belirlenen tedarikgilerden malzemelerini toplamasi, toplanan malzemeleri liretici

firmanin tesisine getirmesidir. Aracin tekrar toplamaya giderken ise geri doniistimlii ambalajlart
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veya iadeleri iireticiden alip tedarikgilere dagitmasidir. Bu sistemde zincir liyeleri tasima
faaliyetlerini kendileri planlamayacak, Milk Run sistemince tamimlanan siirece dahil

olacaklardir.

Tedarikel A

Tedarlkei € T ——

Sekil 3.2: Mevcut Durumda Tasima Faaliyetleri

Kaynak: www.mmo.org.tr/resimler/ekler/e29d10046d46b2b _ek.pdf

Boylelikle tedarikgilerin kullandig1 araglarin yaptigi yol ile isletmenin yonettigi milk
run sisteminin yaptig1 yol arasinda ciddi farkliliklar olacaktir. Isletme tedarikgilerine
tagima maliyetini sabit bir gider olarak ddiiyor olsa da kat edilen yolun sadece milk run
sisteminin uygulanmaya baglanmasiyla azalmasi tedarik¢i ya da isletmenin maliyet

kalemlerine yansiyacaktir.

Tedarikei A

| HHH-
- == N

Tedarikd B ﬂ Tkm

1km ﬂ Toplam Km = 22 km

Tedankg &

Fabrika
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Sekil 3.3: Milk Run Uygulamasinda Tasima Faaliyetleri

Kaynak: www.mmo.org.tr/resimler/ekler/e29d10046d46b2b_ek.pdf

Milk-run uygulamas1 kapsaminda cevap aranan temel sorularin, uygun rotalarin secilmesi
oldugu belirlenmistir. iste bu noktada milk-run uygulamasinin arag rotalama yonii devreye girer.

Bir sonraki boliimde de bu arag rotalama probleminin ¢6ziimii islenecektir.

3.2.1 Milk-Run Rotalarini Belirlemek i¢in Kullanilan Yontem: Tam
Sayili Programlama

Isletme sorunlarin1 ¢dzmek amaciyla bir takim ydntemler gelistirilmistir. Dogrusal
programlama(DP) bu alanda en ¢ok uygulama alani bulan yontemdir. DP modeli hemen
her tiirlii isletme sorunlarin1 ¢ozmek i¢in uygulanabilecek yapida olmasina ragmen,
uygulamada ortaya c¢ikan sonug, ya isletmenin iiretim seklinden dolayi, ya da DP
modelinin  uygulandigr sorunun yapisindan dolayr istenilen durumu ortaya
koymayabilir. Cilinkii DP modelinin temel varsayimlarindan birisi tiim degiskenlerin
siirekli olmasi ve karar degiskenlerinin degerleri tam sayr ve kesirli olmasidir.
Ekonomik yasamda her zaman girdi ve ¢iktilarin boliinmezlik sorunlari ile kars1 karsiya
kalinmaktadir. Boliinmezlikleri ele alinan problemlerin ¢oziimleri de tam say1 olmalidir.
Modellerin uygulanmasinda, degiskenlerin tam say1r olmasi sartinin incelenmesi ve
aragtirilmasi durumunda kullanilacak model; Tamsayili Dogrusal Programlama (TDP)

modelidir.

Tamsayili Programlama modeli, degiskenlerin bazisinin veya hepsinin pozitif tamsayili
deger alacagini varsayan matematiksel programlama problemlerinin ¢ozimi ile
ilgilenir. Tam Sayili Dogrusal Programlama, degiskenlerinden bazilarinin veya
tamaminin tam sayili (ya da kesikli) degerler aldig1 bir dogrusal programlama tiiriidiir.
Dogrusal Programlama modeli ile Tamsayili Programlama arasindaki fark, Dogrusal
Programlama modelinde karar degiskenlerinin sifir ve sifirdan biiylik olma kosulu
aranirken (x;>0), Tam Sayili Programlama da degisken degerlerinin sifira esit ve
sifirdan biiylik tam sayr almalar1 sartinin (x; = 0,1,2,3,...) istenmesidir. Genel olarak

Tam Sayili Programlama problemi sembolik olarak sdyle gosterilebilir;
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Tam Sayili Dogrusal Programlama modeli, degiskenlerin alacagi tam say1 degerlerine

gore iki kategoride incelenir. Bunlar:

1. Karigik( karma ) tamsayili programlama: n tane karar degiskeninden k tanesi i¢in tam

say1 olma kosulu, n-k tanesi i¢in pozitif olma kosulu vardir.

2. Saf (ar1 ) tamsayili programlama: Karar degiskenlerinin tamaminin tam say1 deger
almasi durumudur. Saf tamsayili modeller de tam sayili degiskenlerin alabilecekleri
degerler itibariyle ikiye ayrilirlar. Tam sayili degiskenler, kisitlarin izin verdigi 6lcilide
her pozitif tam say1 degeri alabiliyorsa pozitif modeller, sadece 0 ve 1 degerlerini
alabiliyorlarsa sifir-bir modeller olarak adlandirilirlar ( Cevik, 2006, 158; Oztiirk, 2002,
167).

Milk run rotalarinin gelistirilmesinde ise kullanilacak tamsayili programlama tiiri saf

tamsayili programlamanin sifir ve bir degerlerini alabilen tiiriidiir.

3.3 Problemin Tanimi ve Kisitlari

Uygulama yapilan isletme daha once bahsedilen sikintilar1 ¢éziimleyebilmek igin bir
milk run projesi girisiminde bulunmus ve tiim yurt ici tedarik¢ileri ile es zamanli olarak

bu projeyi baslatmis ancak basarisiz olmustur. Buna neden olarak c¢ok farkli boyutta,
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farkl1 agirlikta ve farkli gesitte bircok c¢esidin ayni aragta tasimanin imkansizligi
gosterilebilir. Bu nedenle bu uygulamada projenin i¢inde bulunacak tedarik¢i sayisi
azaltilmistir. Tedarikc¢iler mal grubuna gore secilmistir. Her firma iiriin cesitliligi ¢cok
fazla olmasina ragmen ayni aragta tasinabilecek {lirlinler tiretmektedir. Ayrica secilen
firmalarin irlinlerinin taginmasinda karton koliler yerine plastik ve standart boyutta
kutular kullanilmaya baglanmistir. Bu {irtin grubunun hem g¢esitliligi fazla hem de hacmi
yiiksektir. Bu nedenle isletme ve tedarikgileri arasinda en biiyiik karmasa bu grupta

cikmaktadir.

Milk run sisteminin uygulanabilmesi bu sisteme dahil olacak tiim iiyelerin 6nceden
belirlenecek olan yiiklenecek triin ve ylikleme-bosaltma zamani konusunda dikkatli
davranmasina baghdir. Aksi takdirde olusturulacak rotalar arasinda dongii yapacak olan
milk run araglarinin seferleri aksayacaktir. Milk run sisteminin kurulma asamasinda
isletme ve tedarikgileri arasinda bir ERP programi olan SAP programinin kullanilmasi
baslamali, isletme ihtiya¢ duydugu malzeme cesit ve miktarin1 6nceden tedarikgilerine

gecmeli ve tedarikgiler tiretim planlarini aldiklari bu siparislere gore planlamalidirlar.

Milk run rotalar1 olusturulurken sisteme dahil olan her bir nokta ve arasindaki
mesafelerin bilinmesi gereklidir. Milk run sistemine dahil edilecek tedarik¢i sayis1 6’dir.
Tablo 3.1°de Isletmenin deposunun da bulundugu fabrika ve tedarikgiler aras1 mesafeler

metre cinsinden verilmistir.

Tablo 3.1: Fabrika ve tedarikgileri arasindaki mesafe matrisi

Fabrika 1.Tedarikgi  2.Tedarikgi 3.Tedarik¢i  4.Tedarik¢i  5.Tedarik¢i  6.Tedarikgi

Fabrika Coo Co Co2 Cos Cos Cos Cos

; 4391 4391 4000 2867 2867 1115

1.Tedarikgi Cro Ci1 Ci2 Ci3 Cus Cis Cis
4391 - 200 700 2050 2050 5279

2.Tedarikgi Cao Ca1 Cx Cx Cu Cos Cos
4391 200 - 500 2050 2050 5279

3.Tedarikgi Cao Cs; Ca2 Css Cas Css Css
4000 700 500 - 2550 2550 5779

4.Tedarikgi Cuo Ca Ca2 Cus Cus Css Cas
2867 2050 2050 2550 - 122 4535

5.Tedarikgi Cso Cs1 Cs2 Cs3 Css Css Cse
2867 2050 2050 2550 122 - 6097

6.Tedarikgi Ceo Coe1 Ce2 Ces Ces Ces Ces
1115 5279 5279 5779 4535 6097 ;
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Isletmenin kullandig1 SAP programindan alman verilerden ise Tablo 3.2’deki bilgiler
elde edilmistir. Bu tabloda her bir tedarik¢inin fabrika i¢in iirettigi iiriin ¢esitleri, bu
tiriinlerin aylik miktarlar1 gosterilmistir. Ayrica her bir {iriin ¢esidinin plastik standart
kasalara kag¢ adet konuldugu bilgisi de mevcuttur. Bu bilgilerden hareketle fabrikanin

her bir tedarik¢iden giinliik kasa talebi ortaya ¢ikmustir.

Tablo 3.2: Fabrikanin tedarikgilerinden giinliik kasa bazinda iiriin talebi

1. Tedarikgi

Aylik Miktar | adet/kasa adet/giin kasa/gln

hoparlor 220.968 60 8.498,77 | 141,65

kart grubu (1) 24.160 800 929,23 1,16
kart grubu (2) 22.443 140 863,19 6,17
kart grubu (3) 22.407 50 861,81 17,24
kart grubu (4) 6.935 150 266,73 1,78
kart grubu (5) 3.334 70 128,23 1,83
kart grubu (6) 446 25 17,15 0,69
Genel Toplam 300.693 171
2. Tedarikgi

Aylik Miktar | adet/kasa adet/glin kasa/gin
isilik 215.790 5.000 8.299,62 |1,66
birlestirme 141.931 1.500 5.458,88 |3,64
kart grubu (7) 74.597 28 2.869,12 | 102,47
kart grubu (2) 30.939 140 1.189,96 8,50
kart grubu (4) 30.075 150 1.156,73 | 7,71
kart grubu (8) 15.068 200 579,54 2,90
kart grubu (6) 14.149 25 544,19 21,77
kart grubu (9) 9.436 50 362,92 7,26
bracket grubu 3.147 50 121,04 2,42
kart grubu (1) 2.986 800 114,85 0,14
sogutucu 1.093 100 42,04 0,42
kart grubu (20) 801 50 30,81 0,62
kart grubu (10) 155 150 5,96 0,04
kart grubu (11) 20 50 0,77 0,02
Genel Toplam 540.187 160
3. Tedarikgi

Aylik Miktar | adet/kasa adet/glin kasa/gin
iscilik 1.490.468 5.000 57.325,69 | 11,47
birlestirme 119.300 1.500 4.588,46 |3,06
Diode Bridge 54.000 2.000 2.076,92 |1,04
kart grubu (8) 47.173 200 1.814,35 |9,07
kart grubu (12) 26.314 48 1.012,08 |21,08
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kart grubu (1) 13.588 800 522,62 0,65
kart grubu (4) 12.852 150 494,31 3,30
kart grubu (14) 10.459 90 402,27 4,47
kart grubu (10) 10.103 150 388,58 2,59
kart grubu (2) 7.476 140 287,54 2,05
kart grubu (7) 6.070 28 233,46 8,34
kart grubu (15) 3.146 50 121,00 2,42
kart grubu (16) 1.882 50 72,38 1,45
kart grubu (6) 1.220 25 46,92 1,88
kart grubu (11) 201 50 7,73 0,15
Genel Toplam 1.804.252 73
4. Tedarikgi

Aylik Miktar | adet/kasa adet/giin kasa/gln
sogutucu 195.056 100 7.502,15 75,02
kart grubu (17) 28.834 40 1.109,00 |27,73
kart grubu (7) 22.196 28 853,69 30,49
kart grubu (12) 17.466 48 671,77 14,00
tp 12.551 70 482,73 6,90
birlestirme 100 1.500 3,85 0,00
bracket grubu 40 50 1,54 0,03
Genel Toplam 276.243 154
5. Tedarikgi

Aylik Miktar | adet/kasa adet/glin kasa/gin
tp 77.140 70 2.966,92 |42,38
kumanda 30.458 100 1.171,46 | 11,71
kart grubu (18) 6.153 50 236,65 4,73
iscilik 2.597 5.000 99,88 0,02
kart grubu (19) 2.572 50 98,92 1,98
kart grubu (4) 1.693 150 65,12 0,43
kart grubu (13) 1.594 34 61,31 1,80
kart grubu (12) 312 48 12,00 0,25
Genel Toplam 122.519 63
6. Tedarikgi

Aylik Miktar | adet/kasa adet/giin kasa/gln

kart grubu (7) 69.238 28 2.663,00 |95,11

Genel Toplam 69.238 95

Milk run rotalarinin gelistirilmesinde gerekli olan araglarin saptanmasi amaciyla isletme
yetkilileriyle birlikte bu tedarik¢iler ile tek tek goriisiilmiis ve ylikleme sartlar1 hakkinda
bilgi almmustir. Bir palete 16 adet kasa yiiklenecektir. isletmeden baslayacak olan milk
run seferlerinin her giin saat 08:00, 11:00, 14:00, 17:00, 20:00, 23:00, 2:00 ve 5:00
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saatlerinde baglayacagi varsayilmistir. Bu varsayimin gelistirilmesinde kamyon
ylkleme ve bosaltma siireleri ve fabrika ile tedarikgileri aras1 mesafeler diisiiniilmiis ve
3 saatlik bir siirede bir déngiiniin rahatca bitirilebilecegi goriilmiistiir. Isletme 1 adet

kamyon ve 1 adet kamyonet kiralamayi diistinmektedir.

Tablo 3.3 : Her milk run seferinde kullanilacak talep miktarlar:

TEDARIKCILERDEN  Giinlik kasa  Giinliik palet ~ Her bir déngii | Talep degerleri

TALEP EDILEN talebi talebi basina palet (yukari
MIKTARLAR talebi yuvarlama)

1. Tedarikgi 171 10,69 1,34 2

2. Tedarikgi 160 10 1,25 2

3. Tedarikgi 73 4,56 0,57 1

4. Tedarikgi 154 9,63 1,20 2

5. Tedarikgi 63 3,94 0,49 1

6. Tedarikgi 95 5,94 0,74 1

Tablo 3.3’de milk run seferlerinde kullanilacak talep miktarlarinin hesaplanisi
gosterilmistir. Dongli basina tedarik¢ilerden palet talebi verisinin tam sayi olmasi
gerekliligi diisliniilmiistiir. Bu nedenle palet talepleri yukari yuvarlanarak tam sayi

olarak ele alinmustir.

3.4 Modelin Gelistirilmesi

Yukaridaki veriler dogrultusunda her noktaya bir kez ugrayacak kapasiteleri 8 ve 4
paletlik iki aragtan olusacak sistemde yol minimizasyonu saglamak amaglanmistir.

Asagida gelistirilen modelde kullanilan simgeler ve anlamlarina yer verilmistir.

V4 : Toplam kat edilen mesafe

Cj; : i noktasindan j noktasina giderken kat edilen mesafe
K : kullanilan arag sayisi

gk : k aracinin kapasitesi

M; : 1. Tedarikgiye olan talep miktar

82



Degiskenler:

1 Eger k araci i noktasindan j noktasina giderse
710 Aksi halde

Amac¢ denklemi: Amag¢ kat edilen yolu minimize etmektir. Bunu gosteren denklem

asagidaki gibi yazilabilir.

Minimum Z = ZG: 26: Zleij *ka

i=0 j=0,j=i k=1

Co1*Xo111Co2*Xo21TCo3™ Xo31+Cos™ X417 Cos™ Xos1+Cos ™ Xos1
C10* X101 MC12* X121 TC 3% X131 +C14* X141 7C 5% X151 HC16* X617
Ca0™ X201 TCo1 * X1 17C03% X 31+ C0s ¥ Xog 1 7C05™ X 51 +C06 ™ Xog1
C30™ X301 1C31* X311 1C32" X301 +C34 ™ X341 7C35™ X351 +C36™ X361
Ca0™Xa011HCa1 * Xy 1HCu* Xgp17Cus* X317 Cas* Xy517Coa6™ X1+
Cs0™ X501 Cs1* Xs5111Cs2™ X521 +Cs3% X531 7Cs54™ X541 +Cs6™ X561
Co0™ X011 Co1* Xe111TCo2™ X211 Co3™ X317 Co4™ Xa11Cos™ Xgs1T
Co1*Xo121Co2* X221 Co3™ X321+ Cos ™ X042 Cos™ Xos2+Cos ™ Xosa
C10*X102HC12* X201 C 3% X132+ C14* X401 C 5% X 52HC 6% X 62
Ca0™ X202 Co1 * X121 C03™ X3+ Cps * XognTC05™ X5t Cos™ Xoo
C30™ X300 C31* X3121C32* X300+ C34 ™ X340 C35™* X350+ C36™ X360
Ca0™XaaHCa1 * Xy 12HCan* X oo+ Cas* X301 Cas* XusoTCas™ Xaeot
Cs0™ X501 Cs1* Xs5121Cs2™ X520 Cs3% X535 Cs4™* X542+ Cs6™ X562

Co0™ Xe02TCos1* Xe12TCo2™ X620 Co3 ™ X321 Coa™ X421 Co5™ X352
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KISITLAR

Rota sayisi kisiti;

Zz:ZG:Xijk =K 1=0igin

Xo11H X021+ X031+ Xoa1TXos1+Xo61H X012+ XoooHXozo+XoartXosoHXoe2 = 2

Rotanin depoda baslayip tekrar depoda sonlanmasi kisiti;

6 6

DX =D X, <1 i=0veke {1,2}
Jj=1 Jj=1

k=1 i¢in;

Xor1T X021 X031t X411 X511 Xos1 < 1
k=2 igin;
Xo12T X022 X032t Xoart Xos2t Xos2 < 1
k=1 igin;
X101t X201 X301t X401+ X501 X601 < 1
k=2 i¢in;
X102t X202+ X302t X402+ X500 X602 < 1

Her bir noktanin bir arag tarafindan sadece bir kez ziyaret edilebilecegi kisit;

22: 26:)({/‘1(:1 1e {1,2,...,6 } igin

X1+ X+t Xzt X+ Xisi+ Xiert Xt X+ Xyt Xyt

Xisot X =1

1=2 i¢in;
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Xoort Xont Xzt Xoart Xosit Xogrt Xoeot Xoppt Xozt Xogot
Xosot Xaer = 1

i=3 igin;

Xaort Xait Xaort Xagrt Xssit Xsert Xzt Xappt Xapt Xsaot
Xasot Xz =1

1=4 i¢in;

Xt Xapit Xagr+ Xazit Xusi+ Xyert Xaopt Xgiot Xaopt Xazot
Xasot Xyep = 1

1=5 i¢in;

Xsort Xsiit Xsort Xszit Xsgrt Xsert Xsoot Xsppt Xspot Xspot
Xsapt Xser = 1

i=6 icin;

Xeo1t XeniT Xeait Xezit Xeart Xesit Xeoot Xeipt Xeznt Xezot
Xeart Xegs2 = 1

Her bir noktanin bir arag tarafindan sadece bir kez ziyaret edilebilecegi kisiti;
D> X,=1  je{l,2,..6}icn
j=1 igin;

XonT Xont+ Xt Xapi+ X+ Xeit Xoot Xoppt+ Xt Xapt
Xs1o+ Xe12 = 1

J=2 igin;

Xoa1T X1+ Xaort X+ Xspi+ Xeort Xozot Xioo+ Xioot Xyt

Xsoot Xepn =1
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J=3 i¢in;

Xozit Xzt Xogit Xusi+ Xszit Xesi+ Xozot Xzt Xosnt Xzt
X530 Xe32 = 1

J=4 i¢in;

XoarT Xyt Xogrt Xsgr+ X+ Xeart XogoT Xijao+ Xogot Xignt
Xsapt Xear = 1

J=5 igin;

Xos1T Xisit Xosit Xssit Xusi+ Xesit XosoT Xisot Xosot Xispt
Xasot Xesp = 1

j=6 i¢in;

Xos1T Xigrt Xoeit XserT Xagrt Xsert XosoT Xigat Xoet Xzt
Xaeot Xsgp =1

Arag kapasite kisiti;

6
i=1

M. 26:)(”,{ <q, ke {1,2}i¢in

=0,
k=1 igin;
M *( X1+ X1+ X1t X1t Xi51+Xq61 ) +
Mo*( X201+ X211+ X2311 X041+ X051+ X061 ) +
M3*( X301+ X511+ X321t X341t X351+ X361 ) +
My*( Xao1+Xa11+Xa21+Xa31+Xa51+ X461 ) +
Mis™*( Xso1+ X511+ X521 X531+ X541+ X561 ) +
Me*( Xeo1+Xe11+ X211 X631+ Xea1+Xe51 ) < 8
k=2 i¢in;

M *( X021+ X120+ X130+ X142+ X152+ X162 ) +
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Mo*( X200t X212t X230 X042+ X050+ X062 ) +
Mis*( X300t X3121 X320t X340+ X350+ X362 ) +
My*( Xa02+Xa12+Xa20+Xa30+ X501+ Xa62 ) +

Ms*( X502+ X512+ X520+ X530+ X540+ X562 ) +

Me*( XoortXe12+ X+ Xe30+t Xear+Xes2 ) < 4

Ek Kisitlar

Ek kisit eklemekteki amag alt dongiileri engellemektir. Alt dongii problemi gezgin satici
probleminde ortaya ¢ikmistir. Milk run seferi de gezgin satici problemine benzer. Alt

tur engelleyiciler gezgin satici problemi literatiiriinde asagidaki gibi gosterilmistir:

Y sy <|V]=1

idEY

8£VC{l,...,n}

Alt tur uzunlugu =3 Alt tur uzunlugu =2

Birinci alt tur x5+x23+x%3; < 2 kisitiyla engellenir.

Tkinci alt tur ise x45+xs4 < 1 kisitiyla engellenir.
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Literatiirde verilen formiil tek bir gezgin saticinin alt tur yapmasi problemine ¢6ziim
getirir. Bu uygulamada ise iki gezgin satict daha dogrusu iki ara¢ bulunmaktadir.
Problemin ¢6ziim agamasinda aralarinda alt tur olusan noktalar belirlenmis ve asagidaki

kisitlar eklenmistir.

X1 X311+ Xo11 X031 X511 X521 <2
Xos1tXe02 <1
X511 Xs41 <1
XontXia1 =1
X311-X312 20
Xi121-X122 20
X131-X132 20
X321-X322 20
X451-X452 20
X231-X232 20
Xo11-X212 20

Xs541-Xs42 20
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3.5 Model Sonucglari

Yukarida 6nerilen modelin ¢6ziimii Excel Solver kullanilarak yapilmistir. Verilerin
Excel’e girilmis hali, Excel Solver’a yiiklenmis hali, Excel Solver’in kisitlara uygun bir
¢Oziim buldugunu gosteren uyar1 ve bulunan degerler sirastyla Sekil 3.4, Sekil 3.5, Sekil

3.6 ve Sekil 3.7°de verilmistir.

&9



Girig Ekle Sayfa Dazeni Formiller | Veri | Gozden Gecir Garanam Eklentiler @ - ™ x

s Access'ten =™ ” @ Badlantilar 4 5 % Temizle E E |=2] veri Dogrutama -~ ‘F ﬁ & % Veri Cozumleme
T e i x | e = s el S
‘Cg Web'den 57 Ozellikier | {:} Yeniden Uygula S [ Birlestir = = ?’ Cozocd
i . Diger Varolan Tomund - = il Sirala Filtre o oas Metni Sutunlara Yinelenenleri — - Gruplandir Grubu Al
He n g klardan = g Yenile = == Badlantilan DOzenle | 7 Gelismis Danstir Kaldir E? Durum Cézamliemesi ~ - Coz~ Toplam
| Dis Veri Al Baglantilar | Sirala ve Filtre Uygula eri Araclan Anahat [ Cozamleme
| Y20 - £ | ¥
[ A | B | E | ) | E | E | G | H | 1 | i | K | | 1] | N | o | P [ R | | u 5
1 |c0O ci1 c02 c03 c04 c05 c08 KIS o AMAC o M1 2 =
4391 4381 4000 2887 2887 1115 KIST2 o M2 2
cl10 cii1 cl12 c13 cl4 c15 cl8 KIST3 o M3 1
4391 200 700 2050 2050 5279 KIST4 o Ma 2
c20 c21 c22 c23 c24 c25 c28 KISITS o M5 3
4391 200 500 2050 2050 5279 KISTE o M8 1
c30 c31 c32 c33 c34 c35 c38 KISTT o
4000 To0 500 2550 2550 5779 Kisma 0 EKKISIT1 o
c40 cé1 c4Z c43 c4d c45 c45 KIS 0 EKKISITZ2 o
2857 2050 2050 2550 122 4535 KIST10 0 EKKISIT3 o
c50 c51 c52 c53 c54 c55 c56 KIST11 0 EKKISIT4 o
2867 2050 2050 2550 122 6097 KIST12 0 EKKISITS o
c50 c51 c62 c63 c54 c65 c66 KIST13 0 EKKISITS o
1115 5279 5279 5779 4535 6097 KIST14 0 EKKISITT o
15 KIST15 0 EKKISITS o
16 KIST16 | 0 EKKISITS o
17 KIST17 0 EKKISIT10 o
18 KIST1s 0 EKKIST11 ]
15 Kism1s 0 EKKIST12 | ol
20
21
222 k=1, 1 nolu arac k=2, 2 nolu arag
23 | X001 (X011 X021 (X031 X041 | X051 X081 X002 X012 X022 X032 X042 | X052 X0e2
24
25 %101 K111 ®121 K131 H141 K151 H161 3102 H11z x1z2 K13z K14z K152 K162
27 | %201 %211 X221 %231 X241 %251 X261 xz202 X212 X222 %232 X242 |x252 %262
28
29 X3 X311 X321 X331 X341 X351 X381 X302 X312 X322 X332 X342 X352 X362
30
31 | X401 (Xa11 Haz1 | Xad Hadq X451 X481 X402 Ha12 HazZ2 Ha32 Hadz X452 X482
32
233 | X501 X511 X521 X531 X541 X551 X581 X502 X512 X522 X532 X542 X552 X562
X801 X611 X621 X831 X641 X851 X651 xe02 X812 X622 X632 X642 X852 X862
okl San Sa Sa m

Sekil 3.4: Verilerin Excel’e girilmis hali



Giris Ekle Sayfa Duzeni Formuller | Veri | Gozden Gecir Gorunum Eklentiler @ - B X

p Accessten = = Lia| Baglantilar &l 7z F R Temizie —! =4 veri Dogrulama - b EJ "EJ £ J #= || Hlgveri Cozumieme
Z+ (Z|A { ) e = Lefi= W= :
_,",\ ‘eb’den: —, = L Ozellikler —— {; Yeniden Uygula L Fia Birlegtir = & ik = ?» C620c6|
. Diger Varolan Tomand e ﬁl Sirala Filtre 7 Metni Sttunlara Yinelenenleri Y Gruplandir Grubu Al
L Metinden  gaynakiardan - | Baglantilar || Yenile - == Badlantilan Duzenle 7 Gelismis Dontsgtir Kaldir 2 Durum Cozdmiemesi Coz - Toplam ‘
Dis Veri Al Baglantilar Sirala ve Filtre Uygula Weri Araclan Anahat = Cozumieme |
M1 -@& Jx | =B2%(B24+124)+C27(C24+)24)+ D27 (D24+ K24 ) +E27(E24+L24)+F27(F24+M24 )+ G27(G24+N24 )+ A47(A26+H26)+ C4™(C26+126)+ D47 (D26+K26)+E4™(E
0 A | B | & [ D | E | —7 | | H I 1 I J | K | = [ m | N _}70; P Bl [ — —— | ui
ch2 c03 ch4 c05 c06 KIS 1] AMAC I o1 2
4351 4381 4000 2867 2867 1115 KISTZ o Mz 2
cl2 c13 clé els cl6 KISIT3 1] M3 1
200 Too 2050 2050 5279 KISTa o M4 2
c22 €23 c24 €25 c26 KISTS 1] M5 1
200 S00 2050 2050 5279 KISITE o = =
caz ca3 cas cas o3 KIS 0
Too 500 2550 2550 5779 KISTS 0 EKKISIT1
ca2 ca3 cas cas c45 KISTS o exicsme | Hedefrucre: [HEEN B Coéz
2050 2050 2550 122 4535 KIST10 0 EKKIST2 Esittir: ©EnBoyok @ Enkdctk  Coosfer Jo
csz c53 = css cs6 KISIT11 0 EKKISIT4 cHisen Hicreler] = o o Kapat |
2050 2050 2550 122 8097 KISM12 0 EKKISITS — :
62 53 54 85 88 KIST12 0 EKKISITS [$adz drbz 4 at20 4Gz, 0425 b2 At el Tahmin |
5279 5279 5779 4535 6097 KISIT14 0 EKKISITY
KISIT15 0 EKKISITE 1sitlamalar: Secenckler |
KISIT18 0 EKKISITS =
KISIT17 0 EKKISIT10 $Aga2iENES2 — Il dizen
KIST18 0 EKKISIT11 poch P Tl dlizon
$£A$30:$ME36 = ikili dozen
KIST1g 0 EKKIST12 fedi = o e AL I
k=1, 1 nolu arac k=2, 2 nolu arac Hardim I
Ho11 XHoz1 X031 Hoa1 H0s1 xoe1 +002 o1z o2z o3z Hoaz

X111 X121 X131 X141 X181 X181 X102 X112 X122 X132 X142 X152 X162
X211 ®221 X231 ®241 X251 X281 X202 X212 K222 K232 K24z H2Z5Z K282
X3 X321 X33 X341 X351 X381 X302 X3z X322 X33z X342 X352 X362
X411 x421 X431 X441 X451 X481 X402 X4z X422 X432 X442 X452 X452
X511 X521 X531 X541 X551 X581 X502 X512 X522 X532 X542 X552 X562

*811 X821 X831 xs4 X851 X881 X802 X812 xg22 X832 X842 X852 X862

Sayfal “Sayfa2 “Sayfas ] & [ I

Sekil 3.5: Kisitlarin Excel Céziiciisiine Girilmis Hali



Girig Ekle Sayfa Duzeni Formuller | Weri Gozden Gegir Gorunum Eklentiler @ - = X

£ Access'ten . & - Baglantilar 1 Y & Temizle E_ |=4] veri Dogrulama - = r # Hly Veri Cozamleme
| =8 web'den i =i £=] % Ozellikler | 5 Yeniden Uyaula SE== - [Fi= Birlestir = = |?.. Cozueu |
| ) Diger Marolan Tamond _ - | il Sirala Filtre 7 o Metni SGtunlara Yinelenenleri o ) Gruplandir Grubu il =
| cEjMetinden gaynakiardan - | Baglantilar || Yenile - == Badlantian Dozenle || 7 Gelismis | Denuastar Kaldir (2 Durum Cazamiemesi - || - Coz~ Toplam
i_ Dis Veri Al . | Baglantilar _i' Sirala ve Filtre Uygula 1| i Veri Araclan | Anahat I} Caézumleme
[ Y20 £ |
= [ F ] RSN SR SN S N S S S O — T TN— TS R S S _— O - _— U O_— [ 0
|co4 c0S c06 KIS Z AMAT 11969 M1 zZ
| 2867 2867 1118 KIST2 1 M2 2
clé cls cl6 KIST3 1 M3 b |
2050 2050 5279 KIST2 1 M4 2
c24 c25 c26 KISITS 1T M5 T
2050 2050 5279 KISms 1 M& 1
c34 c3s c36 Kism7 1
2550 25850 5779 KISma 1/ EKKIST1 2
c44 c45 c46 KISITS 1 EKKISTZ 1
122 4535 KISIT10 1 EKKIST3 b Jl ll
| c54 €55 €56 KISIT11 1 EKKIST4 1
122 5097 KISm12 1/ EKKISITS o Caz0cl, bim kasullar ve sinirlamalar sadlayan bir cozim
(=23 (=) 66 KISIT13 1 EKKISTS 1 buldu, Raporlar
4535 6097 KISIT14 1 EKKISTT o Yan;t
ki 1 ek i B
KIST1T 1 EKKISTI0 1 £~ &zgiin Dederleri Yenidsn Yikls Sinirarslar =l
KIST18 8 EKKISMT11 o
RETS eSS . Tamam I iptal I Senaryo Eavdet... I “ardim I :‘
=
ac k=2, 2 nolu arac
Hoa1 X051 Hoe1 H002 Hz o2z Xo3z Hoaz X052z HOeZ
7 0 o 0 0 0 0 o 0 1 A
K141 X151 X181 x102 H11z H122 13z H142 X152 H182 3
2 o o 0 1] o 1] o o o o
27 | X241 X251 281 X202 212 K222 X232 H2a2 X252 X262
23 | o o 0] 1] o 1] o o o o
341 X351 X361 X302 X312 X322 X332 K342 X352 X362
30 o o 0 1] o 1] o o o o
11 | X441 X481 X461 X402 X412 X422 X432 X442 X452 X462
o 1 0 0 (] 0 (] [ 0 (]
X541 X581 X581 X502 X512 X522 X532 X542 X552 X562
o o 0] o o o o o o o
Hea1 Hes1 Xee1 HE02 He12 HB22 g3z Heaz HB5Z X862
o o 0] 1 o 1] o o o o
oA r b Sa Sa

Sekil 3.6:Excel Coziiclisiintin uygun ¢6ziimi buldugunu gdsteren uyari penceresi



Kt —
\jl Girig | Ekle Sayfa Duzeni Formaller Veri Gozden Gecir Garanom Eklentiler ® - = x

s e = = e = .
E % priaiTur =55 Metni Kaydir | Genel - ﬂ ﬂ @ |G- E‘ @ ¥ Otomatik Toplam ﬁr %
By (|= I =2 o = [#] Dolgu - .
Yapistir [k 7 a - || B Birtestirve Ortata - | (BB - o 5 [[58 50 Kosullu  Tablo Olarak Hiicre Ekle  Sil  Bigim Sirala ve Filtre Bul ve
- F A0 | Bic - Bic - stilleri ~ - - - 2 Temizle ~ Uygula~  Sec~
Pano T || Yazi Tipi E} Hizalama £} Sayi E} Stiller Hucreler Dazenleme
wia o ;
&=~ | 8 [ c [ o 1 & [ Fr 1 o T ©u 1] —[— — K — — 0 N [ o [ ®° [ o [ = [ s [ T [ uk
1 |00 o1 c02 c03 c04 c0s c06 | KISIT1 2 AMAC | 11969 M1 2 =
Bl | 4391 4391 4000 2867 2867 1115 I KISm2 1 M2 2|
73 |c10 c11 c12 c13 c14 c1s c16 I KISIT3 1 M3 1
= 4391 200 700 2050 2050 5279 KISITS 1 N z
5 |20 21 022 23 024 25 026 I KISITS 1 WS 1
6 4391 200 500 2050 2050 5279 KISITS 1 M6 1
"7 le3o 31 32 £33 34 38 36 KIST? 1
B 4000 700 500 2550 2550 5779 KISTS 1 EKKISIT1 2
"9 cd0 cé1 c42 c43 cad cés c46 KIsTe 1 EKKISIT2 1
10 2867 2050 2050 2550 | 122 4535 | KIST10 1 EKKISIT3 1|
11 |cs50 51 cs2 ) cs4 55 56 I KIST11 1 EKKISIT4 1]
az| 2867 2050 2050 2850 122 6087 KISIT12 1 EKKISITS ]
13 |60 81 62 63 64 65 66 I KIST13 | 1 EKKISITE 1)
By 1118 5279 5279 5779, 4535 6097 | I KiSm12 | 1 EKKISIT? 0
s KISIT1S | 1 EKKISITE 0
6 KISIT16 1 EKKISITS 1
ETa KIST17 | 1 EKKISIT10 1)
= KIST18 8 EKKISIT11 ]
2 KIST18 1 EKKISIT12 0
.20
21
22 k=1, 1 nolu arag k=2, 2 nolu arac
23 |x001 o1 X021 X031 X041 X081 X061 X002 X012 X022 x032 X042 X052 X082
24 | 0 0 0 0 1 0 0| ] [} ] 0 0 0 1 _
25 | X101 X111 X121 X131 X141 X151 X181 X102 X112 X122 X132 X142 X152 X162 I
26 o 0 1 0 o 0 0| 0 0 ] 0 o 0 o
27 %201 x211 X221 X231 X241 X251 X261 x202 X212 X222 X232 X242 X252 X262
28 ] 0 o 1 ] 0 0| 0 [ 0 0 ] 0 ]
X311 X321 X331 X341 X351 X361 x302 X312 X322 X332 X342 X352 X362
730 4 0 0 il il ] 0| o 0 o ] il ] o
31 |x401 *411 x421 %431 X441 X451 %461 xa02 X412 X422 X432 X442 X452 X462
32| il 0 o o o 1 0| o [} o o il o il
33 X501 XE11 X521 X534 X541 xE81 X561 502 X812 X522 X532 X542 X552 X582
34 0 % 0 0 0 0 0| 0 0 0 0 0 ] 0
35 %801 xE11 X621 X631 X641 X681 X661 X602 X612 X622 X632 x@42 X652 x@e2
36 ] 0 0 0 0 0 0| 1 [} ] 0 0 0 0
a7
=3
38
AL
[ e ey E——

Sekil 3.7: Model Sonuglari



Excel Solver’in ¢oziimii amag¢ denkleminin aldig1 degeri ve 98 adet X degiskeninden
hangilerinin 1 degeri aldigin1 hangilerinin 0 degerini aldigin1 vermektedir. Bilindigi gibi
1 degerini alan bir Xjj degiskeni k aracinin i’den j’ye giden rotadan gececegini belirtir.
0 degerini alan bir Xj; degiskeni ise k aracinin i’den j’ye giden rotadan gegmeyecegini

belirtmektedir.

Sekil 3.7°de ve Ek1’de ki Yanit raporunda verilen sonuglar yorumlanacak olursa X041,
X121, X231, X301, X451 ve X511 degiskenleri ile X062 ve X602 degiskenleri 1
degerini almis, geri kalan degiskenler ise 0 degerini almiglardir. Yani 1. Arag fabrika
deposundan ¢ikacak ve 4 no’lu tedarik¢iye ugrayacak oradan 5 no’lu tedarikgiye
gececek, 5 no’lu tedarik¢iden 1 no’lu tedarik¢iye gelecek, 1 no’lu tedarikciden sirasiyla
2 no’lu ve 3 no’lu tedarik¢ilere ugrayip 3 no’lu tedarik¢iden depoya geri donecektir. 2.
Arag ise depodan ¢ikip 6 no’lu tedarik¢iye ugrayip oradan tekrar depoya donecektir. Bu

rotalarin sematik olarak gosterimi Sekil 3.8’de verilmistir.

. 1.aracin izledigi rota
| 20

—_—— .. —»  2.aracin izledigi rota

Sekil 3.8: Milk run rotalarinin sematik gésterimi
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1. Ara¢ toplam 5 noktay1r ziyaret ederken 2. Ara¢ sadece tek bir noktay1 ziyaret
etmektedir. Bu gibi bir sonu¢ mantiksiz gibi goriinebilir. Ancak 1. Aracin kapasitesinin
8 palet ve 2. Aracin kapasitesinin ise 4 palet oldugu unutulmamalidir. Yine Excel
Solver’da ki sonuglara bakildiginda 1. Aracin kullanilan kapasitesini gosteren 18. Kisit
degerinin 8 ve 2. Aracin kullanilan kapasitesini gosteren 19. Kisit degerinin ise 1 oldugu
goriilmektedir. Bu gosterir ki 1. Ara¢ tam kapasite ile calisirken 2. Ara¢ %25’lik
kapasite ile calisacaktir. Bu durumda 2. Ara¢ kapasitesi verimli kullanilmamaktadir.
Sadece 6 no’lu tedarik¢iye gidecek olan bu arag giinde 8 dongii yapmak yerine sadece 2

dongii yaparak arag kapasitesi %100 olarak kullanilabilir.

3.6 Karsilagtirmali Analiz

Bu uygulamanin yapildig: isletmede mevcut sistemde bir¢ok tikanikligin bulundugu
daha Onceki boliimlerde anlatilmisti. Bu boliimde mevcut sistemde yasanan
tikanikliklarin isletmeye faturasi ile yeni sistemin hayata gecirilmesinin maliyeti
arasinda bir karsilastirma yapilmustir. Oncelikle isletmenin tedarikci firmalara ulastirma
maliyetlerini karsilama adi altinda 6dedigi iicret 6grenilmistir. Buna ek olarak iiretim
hattinda duruslar yasandig1 sdylenmisti. Isletmenin iiretim hatt1 duruslar1 ve nedenleri
analiz edilerek bu duruslardan milk run sistemine dahil edilecek tedarik¢ilerden tedarik
edilen trinler ile ilgili olan duruslar ayiklanmistir. Bu {iriinlere ait duruslar malzeme
depo kaynakli, planlama boliimii kaynakli ya da yan sanayi kaynakli olarak meydana
gelmektedir. Milk run sisteminin sorunsuz bir sekilde hayata gegirilmesiyle malzeme
depo ve yan sanayiden kaynakli duruslarda %100’lik bir iyilestirme olacagi
varsayillmistir. Planlama boliimiinden kaynaklanan duruslar ise ancak SAP destekli
bilgisayar sisteminin tedarik¢iler ile etkin diizeyde kullanimi sonucu sifirlanabilir. Daha
gercekeci bir yaklasim i¢in bu boliimiindeki iyilestirme yiizdesi %50 olarak

varsayilmistir. Durus siirelerinin hesaplanisi Tablo 3.4’te gosterilmistir.
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Tablo 3.2: Fabrikanin tedarikgilerinden giinliik kasa bazinda iiriin talebi

* MILK RUN SISTEMINE DAHIL OLACAK URUNLER KAYNAKLI DURUS SURELERI

BOLUMLER AYLIK ORTALAMA IYILESTIRME IYILESTIRILECEGI
DURUS SURELERI YUZDELERI VARSAYILAN DURUSLAR
(dk) (dk)

Malzeme depo 165 100% 165

Planlama 708 50% 354

Yan sanayi 182 100% 182

TOPLAM 1055 701

1. AYLIK TOPLAM DURUS SURESI (dk) 701

2. BANTTA ORTALAMA CALISAN SAYISI 42

3. TOPLAM GALISAN DURUS SURESI (saat) 4907
4. TOPLAM MALIYET (TL)** 11497

** Bandin birim maliyeti 11 euro olarak hesaplanmistir.

Isletmeye mevcut sistemin maliyeti Tablo 3.5’te verilmistir. Maliyet kalemlerine
Olciilebilen degerlerden olan Tedarikgilere tasima maliyetleri icin 6denen para ve
sisteme dahil edilen {irlinlerden kaynakli iiretim hatti duruslarinin maliyeti ilave
edilebilmistir. Zaman tasarrufu, depolama maliyeti gibi degerler veri eksikligi nedeniyle

maliyet kalemlerine dahil edilememistir.
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Tablo 3.5: Mevcut Sistemin isletmexe Malixeti

MEVCUT SISTEM

MALIYET KALEMLERI

1. TEDARIKCILER
1 No’lu
2 No’lu

3 No’lu
4 No’lu
5 No’lu
6 No’lu
TOPLAM

2. FIRSAT MALIYETLERI

URETIM HATTI DURUS.
TOPLAM

GENEL TOPLAM

Onerilen milk run sisteminde kullanilacak araglar disaridan temin edilecek, bu araclara
giinliik kira bedeli 6denecektir. Arag kiralama firmalarindan tahsis edilecek bu araglarda
arac¢ soforleri ve sigorta islemleri verilecek kira bedeline dahildir. Tablo 3.6’da aylik
yakit giderinin hesaplanis1 verilmistir. Tablo 3.7°de ise arag kira giderini de i¢eren milk

run sisteminin isletmeye aylik maliyeti verilmistir.

Tablo 3.6: Milk Run Sisteminde Ayhk Yakit Giderinin Hesaplams:
*AYLIK YAKIT GIDERI HESAPLANISI

Milk run dongiisiinde katedilen mesafe (km) 11,969
Giinliik katedilen mesafe (8 dongii) 96
Aylik Katedilen Mesafe 2490
Aylk Harcanan Yakit (km basina 0.3 It) 747
Arag Yakit Gideri (It basina 2,30 TL) 1718
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Tablo 3.7: Milk Run Sisteminin isletme
YENI SISTEM

MALIYET KALEMLERI

1. ARAC KiRA GIDERI

¢ Kamyon+Kamyonet

2. ARAC YAKIT GIDERI 1718

GENEL TOPLAM 10818

Olgiilebilen degerlere gdre mevcut sistemin isletmeye aylik maliyeti 26.797 TL iken
milk run sisteminin uygulanisiyla maliyet 10.818 TL’ya diisecektir. Yani maliyette

%60’ lik bir diisiis saglanmistir.

Elbette ki milk run sisteminin isletmeye getirisi ancak bu sisteme katilacak tiim iiyelerin
zamanlamaya gereken 6zeni gostermesini gerektirir. Tedarik zinciri mantigini heniiz
sindirememis ve her seyin kendi kontroliinde olmasina alismis tedarik¢ilerin Milk Run
siirecinin her agamasinda problem ¢ikarmasi olasidir. Bu sebeple Milk Rundan dnce
zincirin en zayif halkalarinin tespit edilmesi ve bunlarin iyilestirilmesi gereklidir. Zay1f
noktalarin lizerine gidilmeyen bir Milk Run siireci ise geleneksel tasima faaliyetleriyle
karsilagtirilinca avantaj saglamayabilir. O ylizden alic1 ve saticinin siireclerindeki uyum
cok Onemlidir. Aksi takdirde ekstra maliyetler ortaya ¢ikacak ve bu da zincirin

tamaminin birim maliyetini yukari ¢ekecektir.

Etkin bir milk run sistemi yonetiminde ise yan sanayiden tedarik siirecinde proaktif
yonetim s6z konusu olacak, endiistriyel disiplin saglanacak, yan sanayilerden tedarik
edilen malzeme dogru zamanda, dogru miktarda, istenilen 6zelliklerde depoya ulasacak,
yan sanayilerden tedarik edilecek malzemenin gelis zaman1 yonetilerek daha saglikl bir
iiretim planmi yapilacak, her bir tedarik¢i firmanin ayr1 ayri tasimayla ugrasmasindan
kaynaklanan maliyetler bir havuzda toplanacak, yapilan rota optimizasyonu ile malzeme
tasima araglarinda tasarruf yapilacak ve bu tasarruf malzeme fiyatlarina yansitilacak,

yan sanayi malzeme tedarikinin yan sanayi tarafindan degil isletmenin kendisi
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tarafindan yonetilmesi saglanacak, Fabrika igine giren yabanci ara¢ miktar1 minimize
edilecek, malzeme kayiplar1 azalacak, teselliim asamasinda her firmadan tek tek gelen
her seferinde farkli kamyonlar ve soforler yerine sistemi 6grenmis olan birkag kisiyle
muhatap olunacak, tedarikgilerin sevkiyat diizenlemek icin harcadigi zamandan tasarruf,
gecikmelerde azalma, bekleme siirecinde iyilesme ve araglarin verimli kullanilmasi
saglanacaktir. Thtiyag fazlas1 malzemenin sevkiyat1 engellenecek, depolama alanlarinin
optimum kullanilmas: saglanacak, tesellim rampalarindaki birikme Onlenmis

olunacaktir.
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4 SONUG ve ONERILER

Isletmelerin rekabet edebilirlik diizeylerini arttirabilmeleri icin miisteri istek ve
ihtiyaglarin1 anlayip istenilen ozellikte {iriin ve hizmetlerle ihtiyaglar1 karsilamalari
gerektigi agiktir. Tiiketici isteklerini karsilarken kar saglayabilmeleri ise {iriin ve hizmeti
tiretirken, iirlin ve hizmetin bilesenlerini tedarik ederken ve lretilen iirlinii tiiketiciye

ulastirirken katlandig1 maliyetlerin minimize edilmesinden gecer.

Isletmeler uygulamalari itibariyle saha i¢inde hep ayni ve eski ydnetim prensipleri
nedeniyle birbirlerinden ayrigmakta zorlanmaktadirlar. Bu noktada isletmelerin,
miisteriye ihtiya¢ duydugu iiriin ve hizmeti sunarken rakiplerinin benzer is siire¢lerini
benimseyerek ayakta kalmalari gittikge zorlagsmaktadir. Ozetle karlar1 yok olmakta ve
bliylimeleri gittikge yavaslamaktadir. Ancak orneklerinden farkli ve sira dis1 olmay1
arzu eden ve karim1 maksimize etmek isteyen isletmeler tedarik zinciri yonetimindeki
stirecleri detayli bir sekilde inceleyip bu siireglerde rakiplerine oranla iyilestirme
saglamalidirlar. Bu iyilestirme tedarik zincirinin tamaminda ya da alt siireglerinden
birinde yapilabilir. Bu caligma tedarik zinciri alt siireglerinden tedarik lojistiginde
tyilestirmeyi amaglamistir. Yontem olarak da tedarik zinciri elemanlarinin is yapmasini

daha verimli ve etkin kilan milk run uygulamasi 6nerilmistir.

Milk run adindan da anlasilacagi gibi siit yolu veya siitcli yolu anlamina gelmektedir.
Bir siit¢liniin arabasina doldurdugu siitleri dagitim noktalarina dagitmasi ve doniiste
boslar1 alarak tekrar tesisine donmesidir. Daha genel anlamiyla sdyleyecek olursak bir
tireticinin belirli bir mantik c¢ergevesinde belirlenen tedarik¢ilerden malzemelerini
toplamasi, toplanan malzemeleri iiretici firmanin tesisine getirmesidir. Arag tekrar
toplamaya giderken ise geri doniisiimlii ambalajlar1 veya iadeleri {ireticiden alip
tedarikgilere dagitmasidir. Bu sistemde zincir iiyeleri tasima faaliyetlerini kendileri

planlamayacak, Milk Run sistemince tanimlanan siirece dahil olacaklardir.

Milk run uygulamalar1 6ncelikli olarak yerel tedarikgilerin akis sorununu ¢ézmek igin

kullanilir. Ancak, yerel tedarik¢ilere oranla fabrikaya uzak olan tedarik¢i kiimelerine de

100



kamyon veya intermodal tagimacilik yontemleriyle konsolidasyon merkezleri veya

capraz yiikleme ile hizmet verilebilir.

Veri toplanan isletmenin mevcut uygulamasina gore isletmenin tedarikgilerinden iiriin
tedariki yapisi tedarikgilerin elindedir. Tedarik¢i isletmeler iiretim hacimlerini ve
hizlarm istedikleri gibi ayarlamakta ve istedikleri zaman istedikleri iiriinleri kendi
araclartyla isletmeye birakmakta ve arkalarma bakmamaktadirlar. Isletme ayrica
tedarikgilerine yaptiklart tasima icin aylik genel gider adi altinda tasima bedeli
odemektedir. Isletmenin planlamaya bagl tiim boliimleri ve giris giivenliginde fazla
emek harcanmakta, ayrica tasima maliyeti kalemi de sistemde yasanan tikanikliklar ve
yanlislar nedeniyle artmaktadir. Ayrica depoya fazla ya da yanlis {iriinlerin gelmesiyle
depolama maliyetinin de fazla oldugu goriilmiistiir. Calismada isletme ve tedarikci
arasindaki tasimanin sorumlulugunu tedarikg¢ilerden isletmeye verecek ve bu yolla
mevcut uygulamada yasanan problemleri minimize ederek maliyette de diisiis
saglanmas1 amaglanmustir. Onerilen milk run sisteminde rotalarin tespiti i¢in tam sayili
programlama metodu kullanilarak bir model gelistirilmis ve Excel Solver yardimiyla
coziimlenerek rotalar bulunmustur. Milk run, teoride verilen iiretim seviyesine gore ¢ok
sayida tedarik¢iden parcalarin programli olarak toplanmasi olmasina ragmen, uygulama
da tedarikgi sayis1 4’ii veya 5’1 gegmemelidir. Eger ki, bu tedarik¢ilerden birkagi mesafe
olarak birbirlerine yakinlarsa, bu durumda fabrika giizergahi bir gruplama kriteri olarak
kullanilabilir. Excel solver sonuglarna gore gidilecek 6 nokta bulunan problemde
kapasitesi 8 palet olan ilk ara¢ 5 noktaya, kapasitesi 4 palet olan diger ara¢ ise tek bir

noktaya giderek fabrikaya donmektedir.

Milk run sisteminin isletmeye getirisi ancak bu sisteme katilacak tiim iiyelerin
zamanlamaya gereken 6zeni gostermesini gerektirir. Tedarik zinciri mantigini heniiz
sindirememis ve her seyin kendi kontroliinde olmasina aligsmis tedarikg¢ilerin Milk Run
siirecinin her asamasinda problem ¢ikarmasi olasidir. Bu sebeple Milk Rundan 6nce
zincirin en zayif halkalarinin tespit edilmesi ve bunlarin iyilestirilmesi gereklidir. Zayif
noktalarin lizerine gidilmeyen bir Milk Run siireci ise geleneksel tagima faaliyetleriyle
karsilagtirilinca avantaj saglamayabilir. O ylizden alic1 ve saticinin siireclerindeki uyum
cok onemlidir. Aksi takdirde ekstra maliyetler ortaya c¢ikacak ve bu da zincirin

tamaminin birim maliyetini yukari ¢ekecektir.
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Elbette ki tedarik zincirinde iyilestirme kapsamli bir konudur. Calismada tedarik
zincirinde 1yilestirme incelenirken tedarik zincirinde var olan etkinliklerin
tyilestirilmesine gore ayrim yapilmis, milk runa odaklanildigindan diger yontemlerden
bahsedilmemistir. Tedarik zincirinin tamamin1 kapsayan bir iyilestirme icin oncelikle
ilk basamaktan baslanmalidir. Ilk basamak ise fabrika ve tedarikgileri arasinda gelisen
tedarik zinciri faaliyetleridir. Calismada iyilestirmenin maliyet alaninda saglandigi
gosterilmistir. Ancak planlama, depo ve giivenlik bdliimlerinde emek ve zaman

tasarrufu saglanarak yine iyilestirme yapildigi sdylenilebilir.

Iyilestirme tedarik zincirinin farkli alanlarinda farkli sekillerde saglanabilir.
Iyilestirmenin tiim basamaklara uygulanmasi énem tasimaktadir. Ileriki ¢alismalarda
tedarik zincirinin tiim tagima faaliyetlerini iceren bir model gelistirilebilir. Bunu
yapabilmek i¢in problem boyutunun biiyiikliigiinden dolay1 sezgisel metotlara girilmesi
gerektigi agiktir. Boylesi bir tasarim ise isletme yerine bir {igiincii parti lojistik firmasina

Onerilirse maliyette daha biiyiik avantajlar saglanacagi ongoriilmektedir.
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EKLER

Ek1 : Milk Run Uygulamasi Sonucu Olusan Dagitim Faaliyet Raporu

Hedef Hucre (En Kiiglk)

Hiicre Ad ilk Deger Son Deger
SNS1 AMAC 0 11969
Ayarlanabilir Hucreler

Hiicre Ad ilk Deger Son Deger
$A$24 X001 0 0
$B%$24 X011 0 0
$C$24 X021 0 0
$D$24 X031 0 0
$E$24 X041 0 1
$F$24 X051 0 0
$G$24 X061 0 0
$H$24 X002 0 0
$1$24 X012 0 0
$J%$24 X022 0 0
$K$24 X032 0 0
$L$24 X042 0 0
$M$24 X052 0 0
$N$24 X062 0 1
$A$26 X101 0 0
$B$26 X111 0 0
$C$26 X121 0 1
$D$26 X131 0 0
$E$26 X141 0 0
$F$26 X151 0 0
$G$26 X161 0 0
$H$26 X102 0 0
$1$26 X112 0 0
$J$26 X122 0 0
$K$26 X132 0 0
$L$26 X142 0 0
$M$26 X152 0 0
$N$26 X162 0 0
$A$28 X201 0 0
$B$28 X211 0 0
$C$28 X221 0 0
$D$28 X231 0 1
$E$28 X241 0 0
$F$28 X251 0 0
$G$28 X261 0 0
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$H$28 X202 0 0
$1$28 X212 0 0
$J$28 X222 0 0
$K$28 X232 0 0
$L$28 X242 0 0
$M$28 X252 0 0
IN$28 X262 0 0
$AS$30 X301 0 1
$B$30 X311 0 0
$C$30 X321 0 0
$D$30 X331 0 0
$ES$30 X341 0 0
$F$30 X351 0 0
$G$30 X361 0 0
$H$30 X302 0 0
$1$30 X312 0 0
$J$30 X322 0 0
$K$30 X332 0 0
$L$30 X342 0 0
$M$30 X352 0 0
$N$30 X362 0 0
$AS$32 X401 0 0
$B$32 X411 0 0
$C$32 X421 0 0
$D$32 X431 0 0
$ES$32 X441 0 0
$F$32 X451 0 1
$G$32 X461 0 0
$H$32 X402 0 0
$1$32 X412 0 0
$J$32 X422 0 0
$K$32 X432 0 0
$L$32 X442 0 0
$M$32 X452 0 0
$N$32 X462 0 0
$A$34 X501 0 0
$B$34 X511 0 1
$C834 X521 0 0
$D$34 X531 0 0
$ES$34 X541 0 0
$F$34 X551 0 0
$G$34 X561 0 0
$H$34 X502 0 0
$1$34 X512 0 0
$J$34 X522 0 0
$K$34 X532 0 0
$L$34 X542 0 0
$M$34 X552 0 0
N34 X562 0 0
$AS$36 X601 0 0
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$B$36 X611 0 0

$C$36 X621 0 0

$D$36 X631 0 0

$E$36 X641 0 0

$F$36 X651 0 0

$G$36 X661 0 0

$H$36 X602 0 1

$1$36 X612 0 0

$J$36 X622 0 0

$K$36 X632 0 0

$L$36 X642 0 0

$M$36 X652 0 0

$N$36 X662 0 0

Sinirlamalar

Hiicre Ad Hiicre Degeri formiil Durum Serbestlik
$K$5 KISIT5 1 $K$5<=1 Ayni 0
$K$4 KISIT4 1 $K$4<=1 Ayni 0
$K$2 KISIT2 1 $K$2<=1 Ayni 0
$K$3 KISIT3 1 $K$3<=1 Ayni 0
$K$6 KISIT6 1 $K$6=1 Farkh 0O
SK$7 KISIT7 1 SK$7=1 Farkh 0
$K$8 KISIT8 1 $K$8=1 Farkh 0O
$K$9 KISIT9 1 $K$9=1 Farkh 0O
$K$10 KISIT10 1 $K$10=1 Farkh 0
SK$11 KISIT11 1 $K$11=1 Farkh 0O
$K$12 KISIT12 1 $K$12=1 Farkh 0
$K$13 KISIT13 1 $K$13=1 Farkh 0
$K$14 KISIT14 1 $K$14=1 Farkh 0O
$K$15 KISIT15 1 $K$15=1 Farkh 0O
$K$16 KISIT16 1 $K$16=1 Farkh 0O
$K$17 KISIT17 1 $K$17=1 Farkh 0
$K$18 KISIT18 8 $K$18<=8 Ayni 0
$K$19 KISIT19 1 $K$19<=4 Farkh 3
SK$1 KISIT1 2 $K$1=2 Farkh 0
$M$8  EKKISIT1 AMAC 2 $M$8<=2 Ayni 0
$M$9  EKKISIT2 AMAC 1 $M$9<=1 Ayni 0
$M$10 EKKISIT3 AMAC 1 $M$10<=1 Ayni 0
$M$11  EKKISIT4 AMAC 1 $M$11<=1 Ayni 0
$M$12 EKKISIT5 AMAC 0 $M$12>=0 Ayni 0
$M$13 EKKISIT6 AMAC 1 $M$13>=0 Farkh 1
$M$14  EKKISIT7 AMAC 0 $M$14>=0 Ayni 0
$M$15 EKKISIT8 AMAC 0 $M$15>=0 Ayni 0
$M$16 EKKISIT9 AMAC 1 $M$16>=0 Farkh 1
$M$17 EKKISIT10 AMAC 1 $M$17>=0 Farkh 1
$M$18 EKKISIT11 AMAC 0 $M$18>=0 Ayni 0
$M$19 EKKISIT12 AMAC 0 $M$19>=0 Ayni 0
$A$36 X601 0 $A$36=ikili diizen Ayni 0
$B$36 X611 0 $B$36=ikili diizen Ayni 0
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$C$36 X621 0 $C$36=ikili diizen Ayni 0
$D$36 X631 0 $D$36=ikili diizen Ayni 0
$E$36 X641 0 $E$36=ikili diizen Ayni 0
$F$36 X651 0 $F$36=ikili dizen Ayni 0
$G$36 X661 0 $G$36=ikili dizen Ayni 0
$H$36 X602 1 $H$36=ikili diizen Ayni 0
$1$36 X612 0 $1$36=ikili dlizen Ayni 0
$J$36 X622 0 $J$36=ikili dizen Ayni 0
$K$36 X632 0 $K$36=ikili diizen Ayni 0
$L$36 X642 0 $L$36=ikili dizen Ayni 0
$M$36 X652 0 $M$36=ikili dizen Ayni 0
$N$36 X662 0 $N$36=ikili diizen Ayni 0
$A$32 X401 0 $A$32=ikili diizen Ayni 0
$B$32 X411 0 $B$32=ikili diizen Ayni 0
$C$32 X421 0 $C$32=ikili diizen Ayni 0
$D$32 X431 0 $D$32=ikili diizen Ayni 0
$E$32 X441 0 $E$32=ikili diizen Ayni 0
$F$32 X451 1 $F$32=ikili dizen Ayni 0
$G$32 X461 0 $G$32=ikili diizen Ayni 0
$H$32 X402 0 $H$32=ikili diizen Ayni 0
$1$32 X412 0 $1$32=ikili dlizen Ayni 0
$J$32 X422 0 $J$32=ikili dizen Ayni 0
$K$32 X432 0 $K$32=ikili diizen Ayni 0
$L$32 X442 0 $L$32=ikili diizen Ayni 0
$M$32 X452 0 $M$32=ikili dizen Ayni 0
$N$32 X462 0 $N$32=ikili diizen Ayni 0
$A%24 X001 0 $A$24=ikili diizen Ayni 0
$B%24 X011 0 $B$24=ikili diizen Ayni 0
$C3$24 X021 0 $C$24=ikili diizen Ayni 0
$D$24 X031 0 $D$24=ikili diizen Ayni 0
$E$24 X041 1 $E$24=ikili diizen Ayni 0
$F$24 X051 0 $F$24=ikili dizen Ayni 0
$G$24 X061 0 $G$24=ikili dizen Ayni 0
$H$24 X002 0 $H$24=ikili diizen Ayni 0
$1$24 X012 0 $1$24=ikili dlizen Ayni 0
$J$24 X022 0 $J$24=ikili dizen Ayni 0
$K$24 X032 0 $K$24=ikili diizen Ayni 0
$L$24 X042 0 $L$24=ikili diizen Ayni 0
$M$24 X052 0 $M$24=ikili dizen Ayni 0
$N$24 X062 1 $N$24=ikili diizen Ayni 0
$A$34 X501 0 $A$34=ikili diizen Ayni 0
$B$34 X511 1 $B$34=ikili diizen Ayni 0
$C$34 X521 0 $C$34=ikili diizen Ayni 0
$D$34 X531 0 $D$34=ikili diizen Ayni 0
$E$34 X541 0 $E$34=ikili diizen Ayni 0
$F$34 X551 0 $F$34=ikili dizen Ayni 0
$G$34 X561 0 $G$34=ikili dizen Ayni 0
$H$34 X502 0 $H$34=ikili diizen Ayni 0
$1$34 X512 0 $1$34=ikili dlizen Ayni 0
$J$34 X522 0 $J$34=ikili dizen Ayni 0
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$K$34 X532 0 $K$34=ikili diizen Ayni 0
$L$34 X542 0 $L$34=ikili diizen Ayni 0
$M$34 X552 0 $M$34=ikili dizen Ayni 0
$N$34 X562 0 $N$34=ikili diizen Ayni 0
$A$26 X101 0 $A$26=ikili diizen Ayni 0
$B$26 X111 0 $B$26=ikili diizen Ayni 0
$C$26 X121 1 $C$26=ikili diizen Ayni 0
$D$26 X131 0 $D$26=ikili diizen Ayni 0
$E$26 X141 0 $E$26=ikili diizen Ayni 0
$F$26 X151 0 $F$26=ikili dizen Ayni 0
$G$26 X161 0 $G$26=ikili dizen Ayni 0
$H$26 X102 0 $H$26=ikili diizen Ayni 0
$1$26 X112 0 $1$26=ikili dlizen Ayni 0
$J$26 X122 0 $J$26=ikili dizen Ayni 0
$K$26 X132 0 $K$26=ikili diizen Ayni 0
$L$26 X142 0 $L$26=ikili diizen Ayni 0
$M$26 X152 0 $M$26=ikili dizen Ayni 0
$N$26 X162 0 $N$26=ikili diizen Ayni 0
$A$28 X201 0 $A$28=ikili diizen Ayni 0
$B$28 X211 0 $B$28=ikili diizen Ayni 0
$C$28 X221 0 $C$28=ikili diizen Ayni 0
$D$28 X231 1 $D$28=ikili diizen Ayni 0
$E$28 X241 0 $E$28=ikili diizen Ayni 0
$F$28 X251 0 $F$28=ikili dizen Ayni 0
$G$28 X261 0 $G$28=ikili dizen Ayni 0
$H$28 X202 0 $H$28=ikili diizen Ayni 0
$1$28 X212 0 $1$28=ikili dlizen Ayni 0
$J$28 X222 0 $J$28=ikili dizen Ayni 0
$K$28 X232 0 $K$28=ikili diizen Ayni 0
$L$28 X242 0 $L$28=ikili diizen Ayni 0
$M$28 X252 0 $M$28=ikili diizen Ayni 0
$N$28 X262 0 $N$28=ikili diizen Ayni 0
$A$30 X301 1 $A$30=ikili diizen Ayni 0
$B$30 X311 0 $B$30=ikili diizen Ayni 0
$C$30 X321 0 $C$30=ikili diizen Ayni 0
$D$30 X331 0 $D$30=ikili diizen Ayni 0
$E$30 X341 0 $E$30=ikili diizen Ayni 0
$F$30 X351 0 $F$30=ikili dizen Ayni 0
$G$30 X361 0 $G$30=ikili dizen Ayni 0
$H$30 X302 0 $H$30=ikili diizen Ayni 0
$1$30 X312 0 $1$30=ikili dlizen Ayni 0
$J$30 X322 0 $J$30=ikili dizen Ayni 0
$K$30 X332 0 $K$30=ikili diizen Ayni 0
$L$30 X342 0 $L$30=ikili diizen Ayni 0
$M$30 X352 0 $M$30=ikili dizen Ayni 0
$N$30 X362 0 $N$30=ikili diizen Ayni 0
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