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ÖZET 

 

Gerçek üretim sistemlerinde, tedarik zincirinin bazı üyeleri, bazen bileĢenlerin satın alınması 

veya üretilmesi sırasında ortaya çıkan fireler nedeniyle üretim görevlerini verimli Ģekilde 

tamamlayamayabilirler. En az bir aĢamasında fire bulunan tedarik zinciri çok aĢamalı 

aĢamalar arasında fire bulunan tedarik zinciri sistemi olarak adlandırılır. Bir çok tedarik 

zinciri sistemi çok aĢamalı aĢamalar arasında fire bulunan tedarik zinciri sistemidir. Farklı ve 

sınırlı tedarikçilerden parça veya bileĢen miktarlarının belirlenmesi iĢ hayatında önemli bir 

konu haline gelmektedir. Günümüzün hızla değiĢen koĢulları, firmaları birbirleri arasındaki 

rekabeti artırmaları için maliyet azaltılmasına daha çok yoğunlaĢmaya zorlamaktadırlar. 

Firmalar, diğer Ģirketlere karĢı rekabetçi avantaj sağlamak için  en iyi tedarikçileri belirlemek 

zorundadır. Günümüzdeki hassas ticari ortamda bir iĢletme için en önemli konu tedarik zinciri 

içerisinde tedarikçilerin seçimidir. YanlıĢ tedarikçi seçimi finansal ve iĢlemsel problemlere 

yol açabilir. Parti büyüklüğü belirleme (tedarikçi seçimli satın alma problemi) iki ana karar 

üzerinden yönlendirilir bunlar; hangi tedarikçi seçilecek ve bu seçilen tedarikçiden hangi 

miktarda sipariĢ alınacağı kararlarıdır. Projemizin amacı, her bileĢen için en iyi tedarikçiyi 

belirlemek tek ürünlü çok bileĢenli dört aĢamalı aĢamalar arasında fire bulunan tedarik zinciri 

sisteminde tedarikçilerden bileĢenlerin satın alınma parti büyüklüğünün belirlenmesidir. 

GeliĢtirilen sezgisel yöntemlerin toplam maliyetini mümkün olan en düĢük seviyede olması 

amaçlanır. Bu projenin temel katkısı, belirsiz talep altında aĢamalar arasında fire bulunan çok 

aĢamalı tedarik zinciri sisteminde parti büyüklüğü belirleme problemi (tedarikçi seçimli satın 

alma problemi) için sezgisel yöntemler geliĢtirmektir. 

 

Anahtar Kelimeler: Tedarik zinciri yönetimi, tedarikçi seçimi, tedarik, benzetim, çok 

aĢamalı aĢamalar arasında fire bulunan tedarik zinciri sistemi, sipariĢ büyüklüğü belirleme. 
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Abstract: 

 

In the real production process, some members in the supply chain system sometimes 

cannot effectively complete their production task because of defects involving the production 

or purchasing of components. A supply chain system which has defects in at least one echelon 

is called a multi-echelon defective supply chain (MDSC) system. Most supply chain systems 

are MDSC systems. Determining parts or components supply quota from different suppliers 

with limited suppliers, factories and distribution centres capacities in the supply chain system 

is becoming an important issue for businesses. Today’s rapidly changing conditions force 

firms to concentrate on reducing costs to increase their competence.  Firms must choose the 

best supplier(s) to gain a competitive advantage over other companies. Selection of suppliers 

in the supply chain system is an important matter for an enterprise in today’s competitively 

intensive commercial environment. Erroneous selection of supplier may lead to problems of 

operation and finance. The lot sizing problem (supplier selection and purchase problem) is 

governed by two main decisions; which supplier should be selected, and how much should be 

ordered from the selected supplier. The objective of our project is to determine the best 

supplier for each component, and to determine lot sizing from this supplier for each 

component in the single-item multi-component four-echelon defective supply chain system to 

satisfy customers’ stochastic normally distributed demand and to establish the heuristics to 

keep the total cost as low as possible. The major contribution of this projet is to propose new 

heuristics for the lot sizing problem (supplier selection and purchase problem) for a multi-

echelon defective supply chain system with stochastic demand. 

 

Keywords: Supply chain management, supplier selection, procurement, simulation, multi-

echelon defective supply chain system, lot sizing. 
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1. GİRİŞ/AMAÇ VE KAPSAM 

 

ĠĢletmeler, küreselleĢme ile sıkı bir rekabet ortamına girmiĢtir. ĠĢletmeler bu rekabet 

ortamında varlıklarını sürdürebilmek için tedarik zinciri ağlarındaki iĢletmeler ile iĢbirliğine 

yönelmiĢtir. Tedarikçiden son kullanıcıya kadar sürekli hareket eden ürünlerin hareketlerinin 

doğru ve verimli yürütülebilmesi için müĢteri odaklı tedarik zinciri yönetimi yaklaĢımına 

ihtiyaç duyulmaktadır. MüĢteri odaklı yaklaĢım nedeniyle talep edilen ürünlerin, müĢterilerin 

istedikleri yer, zaman ve miktarda müĢterilere ulaĢtırılması gerekmektedir. Bu nedenle uygun 

miktar belirlenirken aĢamalar arasındaki fireler göz önünde bulundurulmalıdır. Bu kısıtlar 

altında tedarik zinciri ağının toplam maliyeti en aza indirilmelidir. 

Gerçek hayatta değiĢik nedenlerden dolayı (makine hatası, insan hatası v.b) ürünlerde ve/veya 

ürünleri oluĢturan bileĢenlerde fireler ortaya çıkmaktadır. Bu fireler planlamada dikkate 

alınmazsa müĢteriye eksik ürün teslimi gibi müĢteri memnuniyetsizliğine yol açacak sonuçlar 

doğurabilir. Planlamada ortalama bir fire oranı dikkate alınmakta ve planlama bu oran 

üzerinden hesaplanmaktadır. MüĢteri talebi stokastiktir. GerçekleĢen fire oranı ile beklenen 

fire oranı farklı olduğundan ve müĢteri talebinden dolayı ya gereğinden fazla ürün üretilmekte 

ya da bazen müĢteri talepleri karĢılanamamaktadır. Bu durum maddi kayıplara yol açmakta 

(tazminat, gereksiz elde bulundurma maliyeti) veya müĢteri kaybı gibi durumlara neden 

olmaktadır. Hammadde veya bileĢen alımı tedarikçilerden sağlanmaktadır. Genellikle bir 

hammaddenin veya bileĢenin birden fazla tedarikçisi bulunmaktadır. Bu durumda problem, 

müĢteri talepleri belirsiz iken (stokastik) aĢamalar arasında fire bulunduğunda, müĢteri 

taleplerini karĢılayacak ürün üretimi için gerekli hammadde veya bileĢenlerin temininde hangi 

tedarikçilerden hangi miktarlarda alınması gerektiğinin belirlenmesidir. Satın alma maliyeti, 

toplam maliyeti oluĢturan maliyet kalemlerinden en yüksek tutarlı olanlarından birisidir.  
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Günümüzün sert rekabet koĢulları altında, rakiplerine karĢı iĢletmelerin varlıklarını 

sürdürebilmeleri için iĢletmeler toplam maliyetlerini en aza indirmeleri gerekmektedir. Bu 

projede incelenen problemin çözümü iĢletmelere rakipleri karĢısında ciddi rekabet avantajı 

sağlayacaktır.  

 

Literatürde bu problem,  tedarikçi seçimli sipariĢ büyüklüğü belirleme problemi (lot sizing 

with supplier selection) veya tedarikçi seçimli satın alma problemi  (supplier selection and 

purchase problem) olarak adlandırılmaktadır. Stok yönetiminde bu problemin uygulanması ile 

ilgili çok sayıda çalıĢma mevcuttur. Çok aĢamalı aĢamalar arasında fire bulunan tedarik 

zinciri ağında tedarikçi seçimli sipariĢ büyüklüğü belirleme problemi ile ilgili yapılmıĢ ilk 

proje bu projedir. Bu projede dikkate alınan problemi iki farklı boyutta ele aldık. Birinci 

boyutta tedarik zinciri ağının ölçeğine göre (küçük, orta ve büyük), ikinci boyutta ise dikkate 

alınan ürün sayısına ( tek ürünlü veya çok ürünlü) göre projeyi geliĢtirdik. 
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2. GENEL BİLGİLER 

 

ĠĢletmeler, küreselleĢme ile sıkı bir rekabet ortamına girmiĢtir. ĠĢletmeler bu rekabet 

ortamında varlıklarını sürdürebilmek için tedarik zinciri ağlarındaki iĢletmeler ile iĢbirliğine 

yönelmiĢtir. Tedarikçiden son kullanıcıya kadar sürekli hareket eden ürünlerin hareketlerinin 

doğru ve verimli yürütülebilmesi için müĢteri odaklı tedarik zinciri yönetimi yaklaĢımına 

ihtiyaç duyulmaktadır. MüĢteri odaklı yaklaĢım nedeniyle talep edilen ürünlerin, müĢterilerin 

istedikleri yer, zaman ve miktarda müĢterilere ulaĢtırılması gerekmektedir. Bu nedenle uygun 

miktar belirlenirken aĢamalar arasındaki fireler göz önünde bulundurulmalıdır. Bu kısıtlar 

altında tedarik zinciri ağının toplam maliyeti en aza indirilmelidir. 

En genel anlamıyla bir iĢletmenin amacı, ürettiği bir ürün veya hizmeti tüketicisine ulaĢtırıp 

hizmet verdiği alanda gelir sağlamaktır. Bu alanda artan rakipler ve sıkılaĢan rekabet 

koĢullarında varlığını sürdürebilmek amacıyla rekabet üstünlüğünün sağlanabilmesi için 

iĢletmelerin ellerindeki kaynakları yüksek verimlilikle, yüksek kalitede ve düĢük maliyetle 

sağlamaları gerekmektedir. ĠĢletmeler rekabet Ģartlarında değiĢen müĢteri taleplerine uygun, 

esnek bir üretimi gerçekleĢtirebilmek ve tedarikçilerden son müĢteriye kadar uzanan 

zincirdeki aksaklıkları gidermek zorundadır. 

Dünyamızdaki hızlı değiĢim sürecinde, firmaların, müĢteri ihtiyaçlarını karĢılamak için 

gerçekleĢtirmek zorunda oldukları kaliteli ve hızlı servis, firmaları bir değiĢim baskısı 

içerisinde bırakmıĢtır. Bu zorlukları gören yöneticiler geleneksel yaklaĢım yerine daha 

bütünleĢik olan bir yaklaĢıma gerek olduğunun farkına varmıĢlardır. Bu nedenle malların ve 

hizmetlerin piyasalara ulaĢtırılmasına kadar bütün faaliyetlerinin koordineli bir Ģekilde takibi 

ve yönetimi ihtiyacı, Tedarik Zinciri (TZ) kavramının doğmasına sebep olmuĢtur. Temel iĢ 
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süreçlerinin son kullanıcıdan ürün, hizmet ve bilgi üreten özgün tedarikçiye doğru;   

müĢterilere ve diğer mülk/para sahiplerine bir değer katan bütünleĢimi Tedarik Zinciri 

Yönetimi (TZY) olarak adlandırılmaktadır.  

ġekil 1’de çok aĢamalı tedarik zinciri ağ yapısı örneği gösterilmiĢtir. Kurumların uzun 

dönemde rekabetçi üstünlüğünü gerçekleĢtirebilmesinin ardında “müĢteri tatmini” ile birlikte 

“düĢük maliyetleri” de hedefleyen tedarik zinciri dağıtım ağlarının geliĢtirilmesinin büyük 

önemi bulunmaktadır. Bir parça, son müĢteriye varmadan önce birden fazla aĢama boyunca 

hareket ederse, bu “çok-aşamalı” bir envanter sistemi Ģeklinde bir yapılanmadır. 

Gerçek hayatta değiĢik nedenlerden dolayı (makine hatası, insan hatası v.b) ürünlerde ve/veya 

ürünleri oluĢturan bileĢenlerde fireler ortaya çıkmaktadır. Bu fireler planlamada dikkate 

alınmazsa müĢteriye eksik ürün teslimi gibi müĢteri memnuniyetsizliğine yol açacak sonuçlar 

doğurabilir. Çok aĢamalı tedarik zinciri ağında en az bir aĢamada fire ortaya çıkıyorsa bu 

tedarik zinciri ağı çok aĢamalı aĢamalar arasında fire bulunan tedarik zinciri ağı olarak 

adlandırılmaktadır. Gerçek hayatta, iĢletmelerin çoğu bu tür tedarik zinciri ağ yapısına 

sahiptir. Bunun tam tersi olarak, literatürdeki tedarik zinciri ağı çalıĢmalarında aĢamalar 

arasında fire olmadığı kabul edilmektedir. ġekil-2’de çok aĢamalı aĢamalar arasında fire 

bulunan tedarik zinciri ağ yapısı gösterilmiĢtir.  

Tedarikçi seçimi kararı bir Ģirketin baĢarılı olabilmesi için çok önemlidir. Doğru tedarikçilerin 

seçilmesi, Ģirketin satın alma maliyetlerini azaltacak, müĢteri memnuniyetini arttıracak ve 

rekabet yeteneğini geliĢtirecektir. 

Tedarikçi seçimi problemi, en basit ifade ile üretim için gerekli hammaddelerin, yarı mamul 

ve diğer malzemelerin kimden ve ne kadar alınacağının belirlenmesi olarak tanımlanabilir. 

Doğru tedarikçilerle çalıĢmak bir iĢletmede satın alma maliyetlerini azaltacak, müĢteri 
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memnuniyetini arttıracak ve rekabet yeteneğini geliĢtirecektir. Birçok iĢletmede satın alma ve 

tedarik edilen hammadde ve yarı mamul maliyeti toplam maliyeti %70’ine kadar çıkmaktadır. 

Dolayısıyla günümüz yüksek rekabet ortamında etkili bir tedarikçi seçimi kararı, bir 

organizasyonun baĢarılı olmasında çok önemlidir. 

 

Tedarikçi seçiminin amacı, bir iĢletmenin ihtiyacını karĢılamak için ve kabul edilebilir 

maliyetle en yüksek potansiyele sahip tedarikçinin belirlenmesidir. Seçim iĢlemi, birbiriyle 

çeliĢen hem nicel hem de nitel kriterler dizisi kullanarak tedarikçilerin geniĢ bir 

karĢılaĢtırılmasından oluĢur. Potansiyel tedarikçilerin incelenmesinde kullanılan kriterler 

firmaların ihtiyaçlarına göre farklılık gösterebilir. Tedarikçi seçiminde karar vericiler 

tarafından düĢünülen en popüler kriterler; kalite, teslimat, fiyat/maliyet, üretim yeteneği, 

servis, yönetim, teknoloji, araĢtırma ve geliĢtirme, finans, esneklik, itibar, iliĢki, risk, güvenlik 

ve çevredir. Biz projemizde fiyat/maliyet kriterini dikkate aldık. 

Kimden satın alınacak ve ne kadar satın alınacak soruları basitçe tedarikçi seçimi problemidir. 

Ġlk durum, tedarikçi firmanın bütün ihtiyaçlarını karĢılayabildiği durumdur. Bu durumda 

yöneticiler yalnızca hangi tedarikçinin daha iyi olduğunu ve hangisine sipariĢ verileceğine 

karar verirler. Bu durum tekli kaynak olarak adlandırılır. Gerçek yasamda da daha çok 

karĢılaĢılan ikinci durumda, birden fazla sayıda tedarikçinin firmanın ihtiyaçlarını yerine 

getirmesi gereklidir. Bu çoklu kaynak olarak adlandırılır ve bu durumda yöneticiler isin 

çoğunu yaparlar. Hangi tedarikçi seçilecek ve seçilen tedarikçilerden her birine ne kadar 

sipariĢ verilecek, tüm bunlara karar verilmelidir. Bu çalıĢmada çoklu kaynak durumu dikkate 

alınmıĢtır. Seçilen tedarikçilerden her birine ne kadar sipariĢ verileceğinin belirlenmesi 

literatürde parti büyüklüğü belirleme problemi olarak adlandırılmaktadır. 
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ÇalıĢmamızda dikkate aldığımız problem, tedarikçi seçimli sipariĢ büyüklüğü belirleme 

problemine dayanmaktadır. Bu problem tedarik zinciri ağına uyarlanmıĢtır. Bu yeni problem, 

çok aĢamalı aĢamalar arasında fire bulunan tedarik zinciri ağında tedarikçi seçimli sipariĢ 

büyüklüğü belirleme problemi olarak adlandırılmıĢtır.  

Problem, aĢamalar arasında fire miktarlarını dikkate alarak ürünü oluĢturan bileĢenlerin en 

uygun tedarikçilerden (tedarikçi seçimi), en ekonomik miktarlarda satın alınmasından (sipariş 

büyüklüğünün belirlenmesi), en uygun miktarlarda fabrikalarda üretimi, üretilen ürünlerin en 

uygun miktarlarda dağıtım merkezlerinde depolanması ve dağıtım merkezlerinden müĢterilere 

ürünlerinin teslimi ile ilgilenir.  
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3. GEREÇ VE YÖNTEM 

 

Bu araĢtırma projesinin hedefi çok aĢamalı aĢamalar arasında fire bulunan tedarik zinciri 

ağında parti büyüklüğünün belirlenmesidir. Parti büyüklüğü ile müĢteri taleplerini karĢılarken 

tedarikçilerden satın alınacak miktar kastedilmektedir.  ÇalıĢma, tedarikçi seçimi problemini 

de içermektedir. Sonuç olarak araĢtırma projesinde müĢterileri taleplerini karĢılarken birden 

fazla tedarikçiden en uygun tedarikçinin seçimi ve bu tedarikçiden uygun parti büyüklüğünde 

satın alma miktarı belirlenmiĢtir. Bu amaçla 4 aĢamalı bir tedarik zinciri ağı dikkate 

alınmıĢtır. ġekil-1’de çok aĢamalı aĢamalar arasında fire bulunan tedarik zinciri ağ yapısı 

gösterilmiĢtir. 1. Ara raporda dikkate alınan tedarik zinciri ağında sadece tedarikçiler 

aĢamasında fire varken son durumda problem bütün aĢamalar arasında fire olduğu kabul 

edilerek daha gerçek hayata uygun hale getirilmiĢtir. Bu durum Ģekil-1’de ifade edilmeye 

çalıĢılmıĢtır. ġekil-2’de çalıĢmada dikkate alınan koltuğun ürün ağacı gösterilmiĢtir. 

 

 

ġekil-2 Koltuğun ürün ağacı 
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ġekil-2’den de anlaĢılacağı gibi koltuğun sekiz farklı bileĢeni mevcuttur. Bu ürünü üreten X 

firmasının tedarik zinciri ağında her bir bileĢen için üçer toplam 24 farklı tedarikçi 

bulunmaktadır. Koltuklar, Ġzmir, Kayseri ve Erzurum’daki fabrikalarda üretilmektedirler. 

Ankara, Adana, Ġstanbul, Kayseri, ve Van’da X firmasının dağıtım merkezleri bulunmaktadır. 

MüĢterilerin dağıtım merkezlerinin bulunduğu Ģehirlerde olduğu varsayılmıĢtır. Her müĢteri 

ürünü kendi Ģehrindeki dağıtım merkezinden almaktadır. ÇalıĢmada talep stokastik ve normal 

dağılıma sahip olduğu kabul edilmiĢtir. Her bir fabrikaya, ürünü üretmek için gerekli olan 

bileĢenlerden her biri sadece bir tedarikçiden satın alınmak zorundadır. Toplam maliyet dört 

farklı maliyet kaleminin (satın alma maliyeti, taĢıma maliyeti, üretim maliyeti ve sabit iĢletme 

maliyeti) toplamından oluĢmaktadır. Bu amaçla X firmasının tedarik zinciri ağının benzetim 

ile modellenmesine ihtiyaç duyulmuĢtur. Bu amaçla Promodel benzetim programı 

kullanılmıĢtır. 

Bu projede, belirsiz talep altında çok aĢamalı aĢamalar arasında fire bulunan tedarik zinciri 

ağı için parti büyüklüğü belirleme probleminin çözümü için iki yeni sezgisel yöntem 

geliĢtirilmiĢtir. Bunlardan ilki H1 sezgisel yöntemidir. Bu yöntem birim ulaĢtırma 

maliyetlerini 

dikkate almaktaydı. (ġenyiğit ve Göleç, 2010). Bu yönteme alternatif olarak iĢletim 

maliyetlerinin üretim kapasitesine oranına dayanan H2 yöntemi geliĢtirilmiĢtir. H1 ve H2 

sezgisel yöntemlerinin adımları ġenyiğit  2012 yılında yapmıĢ olduğu ilk çalıĢmada 

verilmiĢtir. (UY-1). Bu sezgisel yöntemler gerçek bir iĢletmenin tedarik zinciri ağında 

uygulanmıĢ elde edilen sonuçlar değerlendirilmiĢtir. Daha sonra geliĢtirilen bu yöntemler 3 

farklı ölçekteki tedarik zinciri ağ tasarımlarına uygulanmıĢ ve yöntemlerin performansları 

karĢılaĢtırılmıĢtır (UY-2). GeliĢtirilen proje, en son olarak çok ürünlü olarak incelenmiĢ ve ele 

alınan yeni otomotiv firmasının tedarik zinciri ağ tasarımında uygulanmıĢtır (UY-3). 
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4. BULGULAR 

Bu projede talebin belirsiz olduğu X iĢletmesinin tedarik zinciri ağı dikkate alınmıĢtır. Bu 

tedarik zinciri ağı basit durum (scale) olarak kabul edilmiĢtir.  Basit durumda 3 fabrika, 5 

dağıtım merkezi ve 5 müĢteri grubu olduğu kabul edilmiĢtir. Daha sonra aynı Ģehirlere birer 

yenisi yapılmak üzere orta durumda 6 fabrika, 10 dağıtım merkezi ve 10 müĢteri grubu 

olduğu kabul edilmiĢtir. ÇalıĢma daha karmaĢık hale getirilerek geniĢ durumda aynı Ģehirlere 

birer yenisi daha yapılmak üzere 9 fabrika, 15 dağıtım merkezi ve 15 müĢteri grubu olduğu 

varsayılmıĢtır. Bu X iĢletmesinin üç durumu ve sezgisel yöntemler, promodel benzetim dili 

yardımıyla modellenmiĢtir. Modellemede değiĢim katsayısının 3 durumu (0.1, 0.3 ve 0.61) ve 

servis düzeyinin 5 farklı durumu (0.70,0.80,0.90,0.95 ve 0.99) olmak üzere toplamda 15 farklı 

durum dikkate alınmıĢtır. Bu durumlar 5 kez tekrarlanmıĢtır. Benzetim çalıĢmalarının 

sonucunda elde edilen sonuçlar tablolarda gösterilmiĢtir. ġenyiğit 2012b (UY-2) makalesinde 

Tablo 16,17 ve 18’de gösterilmiĢtir. Tablo 20’de Tukey istatistiksel testi gösterilmiĢtir. Bütün 

benzetim deneylerinin hepsinde H2 sezgisel yönteminin H1 sezgisel yöntemine göre belirgin 

üstünlüğü tespit edilmiĢtir. 

Bu yeni problem çok ürünlü olarak son çalıĢmamızda ele alınmıĢtır. Bu çalıĢmada incelenen 

sistem otomotiv iĢletmesinin tedarik zinciri sistemidir. Ön ve arka motor takozları ürün olarak 

dikkate alınmıĢtır. Bu ürünlerin ürün ağaçları ġenyiğit 2012 (UY-3) makalesinde Ģekil 2 ve 

3’te gösterilmiĢtir. Bu otomotiv iĢletmesinin tedarik zinciri ağının karma tamsayılı 

matematiksel modeli kurulmuĢ ve bu modelinin optimizasyonu gerçekleĢtirilmiĢtir. Diğer 

çalıĢmalardan farklı olarak bu çalıĢmada tedarik zinciri sisteminin benzetimi yapılmamıĢtır. 
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5. TARTIŞMA VE SONUÇ 

 

Bu projenin amacı belirsiz talep altında çok aĢamalı tedarik zinciri yönetiminde aĢamalar 

arasında fire bulunan parti büyüklüğü belirleme problemine çözüm bulmaktır. Bu amacı 

gerçekleĢtirebilmek için problem tanımlanmıĢtır. Literatürde ilk kez bu problem bu proje 

kapsamında ele alınmıĢtır. Problemin çözümüne yönelik 2 yeni sezgisel yöntem sunulmuĢtur. 

Bu sezgisel yöntemlerin performansları farklı koĢullar altında incelenmiĢtir. Proje çok sayıda 

ürünü de dikkate alacak Ģekilde geliĢtirilmiĢtir. Proje kapsamında elde edilen sonuçlar, 

bilimsel yayınlara dönüĢtürülmüĢtür. Bu kapsamda 1 uluslar arası bildiri ve 3 SCI indeksli 

yayın yapılmıĢtır. Proje hedeflerine tam olarak ulaĢmıĢtır. 

Uluslar arası Bildiri: 

Ercan ġENYĠĞĠT, Adem GÖLEÇ,"A NEW HEURISTIC FOR MULTI-ECHELON 

DEFECTIVE SUPPLY CHAIN SYSTEM WITH STOCHASTIC DEMAND", IMS 2010, 

Saraybosna, BOSNA-HERSEK. (UB-1) 

Uluslar arası Yayınlar: 

1.  Ercan ġENYĠĞĠT, Supplier selection and purchase problem for multi-echelon defective 

supply chain system with stochastic demand, Neural Computing and Applications, DOI 

10.1007/s00521-011-0704-5.  (UY-1) 

2.  Ercan ġENYĠĞĠT,The analysis of heuristics for supplier selection and purchase problem 

under stochastic demand in different multi-echelon defective supply chain 

models,International Journal of Production Research,DOI: 10.1080/00207543.2011.596846. 

(UY-2) 
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3. Ercan ġENYĠĞĠT, THE OPTIMIZATION OF LOT SIZING WITH SUPPLIER 

SELECTION PROBLEM IN MULTI-ECHELON DEFECTIVE SUPPLY CHAIN 

NETWORK,Mathematical and Computer Modelling of Dynamical Systems. (UY-3) 
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