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OZET

KAPLAMALI VE KAPLAMASIZ YONGA LEVHA VE BENZER URETIM
MODELLERINDE KARSILASILAN STOK PROBLEMLERI VE COZUM
YAKLASIMLARI

Mustafa Murat CARKACI
Balikesir Universitesi, Fen Bilimleri Enstitiisii

Endiistri Miihendisligi Anabilim Dal

(Yiiksek Lisans Tezi / Tez Danismani: Prof. Dr. Ramazan YAMAN)

Balikesir, 2011

Modern tiretim sistemlerinde stoklar, her calisan ve yoneticiyi yakindan
ilgilendirir. Gegmiste servetin gostergesi olan stoklar, bugiin, artiglar1 endise ile
karsilasilan ve devamli kontrol edilmesi gereken bir duruma gelmistir. Yanhs stok
politikalar1 segilmesi veya uygulama hatalar1 ylizinden, pek ¢ok isletmenin kritik
duruma diistiigli bir gercektir. Kar — zarar hesaplarinda yer alan rakamlar, finans
yoOneticilerini ilgilendirir. Halbuki etkin bir stok sisteminde her boliimiin rolii vardir.
Bazen biiylik nakit sikintis1 icinde oldugu belirtilen bir igletmede, imalat boliimleri
arasina dagilmis halde, nakit gereksinimini karsilayabilecek miktarda gereksiz yari
mamul stoklar1 bulundugu goriilir. Bazi isletmelerde, yeterli hammadde stogu
bulunduruldugu halde, birka¢ 6nemsiz par¢a yliziinden tiim imalatin aksamasi gibi

durumlara rastlanir.

Rekabet kosullar giiclesen ve kar paylar1 azalan isletmeler, faaliyetlerini
siirdlirebilmek i¢in stoklar1 {izerinde daha titiz bir kontrol sistemi kurmuslardir.
Yatirimlarmmdaki verimliligin artmasi, yoneticileri isletme sermayesini daha dikkatli
ve rasyonel kullanmaya yoneltirken, daha titiz bir stok politikasini1 da zorunlu hale
getirmistir. Isletmeler, ucuz satis gibi tedbirlerle fazla stoklarmi nakde
cevirdiklerinde zarara ugradiklarmmdan, stoklarmi daha oOnceden kontrol etmeye

baglamiglardir.



Bu caligma, girisimcinin hem kéarin1 maksimize etmek, hem miisteri
memnuniyetini list diizeyde tutmak, hem de kapasite ve stoklardan kaynaklanacak
tim gider ve zararlari minimuma indirebilmeye yonelik bir degerlendirme amaciyla
hazirlanmistir. Bu ¢alisma, uygulama boyutunda mobilya sektoriinde liretim yapan
bir isletmenin mamul stok problemine ¢6ziim, degerlendirme ve Oneriler

icermektedir.

Anahtar Kelimeler: Stoklar, Stok Politikas1, Kar Maksimizasyonu



ABSTRACT

ENCOUNTERED STOCK PROBLEMS AND SOLUTION
APPROACHES ON COATED AND UNCOATED CHIPBOARD AND
SIMILAR PRODUCTION MODELS

Mustafa Murat CARKACI
Balikesir University, Institute of Science

Department of Industrial Engineering

(Master Thesis / Thesis Supervisor: Prof. Dr. Ramazan YAMAN)

Balikesir, 2011

In modern production systems, inventories concern every manager and
employee. In the past, inventories which were the indicator of fortune but now they
are the items those arouse anxiety due to their extension and should be controlled all
the time. It is a truth that many companies get into a scrape as a consequence of
wrong inventory policies or application failures. The numbers used in calculating
outgoing and return concern financial managers. However, in an efficient inventory
system every unit has a role. Sometimes in companies that are facing shortage of
cash most likely there are redundant semi-finished goods which spread between
production units; those can help to cover the cash deficiency. Some companies have
to shut down their plants due to their negligible secondary materials while they own

enough raw materials.

Companies that are in difficult competition conditions and facing with
decreasing returns, build up a more responsive control system for their stocks to
continue operation. While the increasing performance in investments leads the
managers to use the capital more carefully and rationally it also makes responsive
inventory system requisite. Companies started to manage their inventories

beforehand because they incur losses when they turn their extra stocks into cash.



This study is prepared for considerations on maximizing the benefits and
customer satisfaction, and minimizing the outgoings and losses which occur because
of stocks and capacity. This paper includes solutions, evolutions and suggestions for
product storage problems at, a company which produces raw materials for furniture

sector.

Keywords: Stocks, Stock Policy, Profit Maximization
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ONSOZ

Gilinlimiizde isletmelerin yogun rekabet ortammda ayakta kalabilmeleri, var
olan kaynaklarmi optimum bir sekilde kullanmalar1 ile miimkiindiir. Yoneticiler,
hizla degisen ¢evresel etmenler, kiiresellesme ve ekonomik kosullar karsisinda
gerekli onlemleri alabilmek, sistemlerinin basarisini arttirabilmek, baska bir deyisle
kaynaklarmi daha verimli kullanabilmek i¢in gesitli bilimsel yontemler ve modern
yaklasimlar1 kullanmak zorundadir. Bu ¢alisma Kapasite Planlamasi ve Optimum
Stok Kontroliiyle, girisimcinin hem karmi1 maksimize etmek, hem miisteri
memnuniyetini list diizeyde tutmak, hem de kapasite ve stoklardan kaynaklanacak

tiim gider ve zararlart minimuma indirebilmeye yoneliktir.

Proje siiresince danigmanligimi {istlenerek, gerek konu secimi, gerekse
calismalarimm ytriitiilmesi swrasinda destegini gordiiglim, bilgi ve Onerileriyle yol
gosteren yardimlari ve bilgileriyle vermis oldugu egitimden dolay1 saygideger hocam
Prof. Dr. Ramazan YAMAN’a, benden desteklerini hi¢cbir zaman esirgemeyen canim

aileme tesekkiir ederim.

Balikesir, 2011 Mustafa Murat CARKACI
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1.GIRIS

Isletmeler iiretim faaliyetlerini kesintisiz olarak siirdiirebilmek ve miisterilerin
taleplerine zamanmda karsilik verebilmek i¢in {iretimin cesitli asamalarmda stok
bulundurmak zorundadirlar. 19. yiizyilin baglarma kadar firmalar, varliklarmi
sirdiirebilmeler1 i¢in olabildigince c¢ok stok bulundurmanm gerekliligine
inanmiglardir. Bu tarihten itibaren fazla stok bulundurmanin zararlari yavas yavas
anlasilmaya baglanmig, 20. yilizyillda gelisen endiistri ile birlikte gereksinim
duyuldugunda tedarik mantig1 gelismeye baslamistir. Bunun yani sira, stoklarm
kontroliiniin 1y1 sekilde planlanmasi ve stok maliyetlerinin en aza indirilmesinin

gerekliligi 6nem kazanmastir.

Isletmelerin yogun rekabet ortammda ayakta kalabilmeleri, var olan
kaynaklarmi optimum bir sekilde kullanmalar1 ile miimkiindiir. Yoneticiler, hizla
degisen cevresel etmenler, kiiresellesme ve ekonomik kosullar karsisinda gerekli
onlemleri alabilmek, sistemlerinin basarisin1 arttirabilmek, baska bir deyisle
kaynaklarmi daha verimli kullanabilmek i¢in ¢esitli bilimsel yontemler ve modern
yaklagimlar1 kullanmak zorundadir.

Aragtirmamizda Isletme Kaynaklari Planlamasi (ERP)’nin, yararlari
anlatilacaktir. Ayrica diinyada en yaygm olarak kullanilan ve su andaki en giiclii ERP
programi olarak degerlendirilen SAP, WM modiilii anlatilacaktir. Daha sonra iiretim

sistemine gore SAP ¢ozlimlerine bakilacaktir.



2. KAPASITE KAVRAMI, OLCUMU VE CESITLERI

2.1 Kapasite Kavram

Kapasite genis bir kavram olup en genis anlamiyla bir is yapma, yaratma
giiciinii ya da smirm1 gosterir. Isletmelerin mal veya hizmetleri iiretebilme yetenek
ve imkanlarmmn belli bir 6l¢li ile ifade edilmesine “isletme kapasitesi” denir. Bir
kimse, kendisini zorlamadan gerekli dinlenmeler diginda 10 saat ¢alisabiliyorsa, o
kimsenin calisma ve is ¢ikarma kapasitesi 10 saattir. Bir makine, dinlendirme,
bakim-tamir disinda giinde 22 saat ¢aligsabiliyorsa, o makinenin giinliik kapasitesi 22

saattir.

Kapasite, isletmenin iiretim yeteneginin bir dlciisiidiir. “Bir isletmede, belli
bir donemde ulasilabilecek c¢ikt1 hacmi”, ya da “belli bir donemde isletmede

kullanilan tiretim faktorleri” seklinde tanimlanabilir [1].

Kapasite 6lgiisii olarak cogunlukla tiretim kullanilir ve belirli bir siire i¢indeki
iretim miktari olarak ifade edilir. Bir dokuma fabrikasi sahip oldugu 30 tezgdhm her
birinde 8 saatlik iggiinlinde 100 metre kumas dokuyabiliyorsa, giinliik iiretim
kapasitesi 30x100 = 3000 metre kumastir. Bir yilda tatil ve bakim onarmm disinda
ortalama 320 giin calisildig1 kabul edilirse, bu fabrikanm yillik iiretim kapasitesi;
320x3000=960000 metre kumastir. Uretim biriminin fiziksel miktariyla ilgili
Olciiler, uzunluk, agirlik, hacim veya sadece say1 olabilir. Bazen, belli bir siirede
iiretilen mal veya hizmetin degeri de kapasite 6l¢iisii olarak almir. Ornegin, bir
marketin her giin satabildigi mallarin degerlerinin tutari, giinliik satis kapasitesi

hakkinda bir fikir verir.

Uygulamada kapasite ile iiretim programlama faaliyetlerinin birbirinden
ayrilmadig1 goriilmektedir. Uretim programlamasi asamasinda yapilan hatalar, bir
kapasite sorunu seklinde algilanmakta, yetersiz kapasite ise siirekli programlama
giicliikleri ¢ikarmaktadir. Oysa gergekte, kapasite esas olarak iiretken kaynaklarm ele
gecirilmesiyle; iiretim programlamasi ise bunlarin kullanimmin zamanlanmasiyla

ilgili faaliyetlerdir [1].



Kapasite kararlari, kullanilacak teknolojiye iliskin stratejik kararla da
yakindan ilgilidir ve bilyiik sermaye yatirmmlar1 gerektirir. Isletmelerde yatirim
iizerinden getirinin 6nemli bir kistas olmas1 nedeniyle, kapasite planlama kararlarmimn

yol actig1 maliyetler ve saglayacagi getiriler dikkatli bir sekilde degerlendirilmelidir.
Kapasite planlama faaliyeti ii¢ sorunun cevaplandirilmasmi gerektirir.

Bunlar;

1. Ne tiir kapasite gereklidir?
2. Ne miktarda kapasite gereklidir?

3. Ne zaman gereklidir?

Kuskusuz yeni kurulacak bir isletmede kapasite karar1 verilecektir. Ancak,
faaliyet halinde olan isletmelerinde zaman zaman kapasite degisikligine gitmeleri
gerekebilir.  Kapasite degisikliklerinin miktar ve zamanina iliskin kararlarm
sistematik bir siire¢ icinde verilmesi yararli olacaktir. Bu siirecin asamalari su sekilde

siralanabilir:

1. Mevcut kapasitenin belirlenmesi,

2. Tim dUriin ve hizmetler i¢in kisa ve uzun donemli ihtiyaglarin
ongoriilmesi,

3. Gelecekteki kapasite ihtiyaclarinin karsilanmasi i¢in alternatiflerin

belirlenmesi,

4. Kapasite alternatiflerinin degerlendirilmesi ve bunlar arasindan sec¢im

yapilmast.



2.2 Kapasite Ol¢iimii

Birden c¢ok iiriniin {retildigi sistemlerde ve Ozellikle hizmet iireten
sistemlerde, kapasitenin ¢ikt1 cinsinden Ol¢limii oldukc¢a giigtiir. Bu durumda,
kapasitenin belli bir donemde isletmede mevcut girdiler cinsinden ifade edilmesi
miimkiindiir. Bazi durumlarda isgérenin ge¢ kalmasi, malzeme akigindaki
aksakliklar, bakim ve onarmm gibi nedenlerle, kayip zamanlar s6z konusu
olabilmekte, bu da kapasite 6l¢climiinde giicliik olusturmaktadir. Kapasitenin, biitlin

bu belirsizlikler ve degiskenler goz online almarak planlanmas1 gerekir [1].

Bir isletme i¢in kapasite degerlemesinin 6nemi biiyliktiir. Daha baslangigta
kurulacak isletmenin tiretim kapasitesinin ¢ok iy1 hesaplanmasi gerekir ve elde edilen
verilere uygun kapasitede isletme kurulmalidir. Hesaplanan kapasitenin altinda ya da
cok istiinde bir isletme kurulmus ise degismez giderlerin artma olasilig1 oldukca
yiiksektir. Ornegin, bir yonga levha fabrikasinin iiretim kapasitesi 500.000 m?/yil
olarak hesaplanmis ise yil sonunda bu kapasiteye ulasilamamasi isletmede birim
basma maliyetleri yiikseltir. Bu nedenle bir isletmenin liretim kapasitesi bir yandan
yeterli isglici ve makinelerin isletmeye alinmasma, diger yandan pazarlama

olanaklarma ve finans kaynaklarin kolaylikla ele ge¢irilmesine baglhidir.

Uretim kapasitesi genel anlamda belirli bir donemde elde edilen iiretim
miktar1 olarak tanimlanmakla birlikte uygulamada ¢ok degisik kapasite kavramlari

kullanilmaktadir [1].

2.3 Kapasite Cesitleri

Kapasite ¢esitlerini ifade eden farkli kapasite kavramlar1 var ise de, temel
kapasite kavramini 6ncelikle ele almak gerekir. Bunlardan ilki, daha ¢ok teknik veya
miithendislik kapasite kavrami olup, “maksimum veya teorik kapasite” digeri ise
“normal ya da pratik kapasite”dir. Daha sonra, “optimum” “fiili,” “atil(bos)” ve

“asir’” kapasite kavramlariyla, “kapasite kullanim oran1” da kisaca tanimlanacaktir.



2.3.1 Maksimum (Teorik) Kapasite

Bir isletmede makine veya techizatin, hi¢cbir bekleme gecikme, ariza, aksama
veya duraklama olmadan ulasabilecegi en yiiksek iiretim miktaridir. Diger bir
deyisle, maksimum kapasite, “teknik agidan yapilabilir” nitelikte olup, iiretimde
herhangi bir, bozulma, isgiicii veya hammadde tikaniklig1, diger tiretim darbogazlar:
ile maliyetleri goz oniinde bulundurmaz. Baska bir deyisle, teorik kapasite, ideal

kosullarda ulasilabilecek maksimum tiretim hacmidir [1].

Maksimum iiretime ulasmak i¢cin fazla calisma kadar, yardimci hizmetler,
arac-gere¢ yerlesimi ve asir1 yipranma da iiretim maliyetlerinin normal diizeyini

asmasina yol acar.

2.3.2 Normal (Pratik) Kapasite

Genellikle, tesis kapasitesi olarak maksimum kapasite diisliniiliirse de, bir
isletme veya tesisin tahmin edilen hakiki iiretim kapasitesinin siirekli olarak
maksimum kapasitede kalmasi, ¢cok zor hatta imkansizdir. Ciinkii bakim-tamirler,
beklemeler, duraklamalar, montaj ve ayarlamalar, calismaya hazir hale getirmeler,
calisma yanilgilarindan kaynaklanan gecikmeler v.b., makinelerin veya isletmelerin
belirli ¢alisma siirelerinin % 100’iinii doldurmalarina imkan vermez. Ayrica
koruyucu bakim, makine hazirlik gibi faaliyetler i¢in, zaman harcanmas1 gerekebilir;
isgorenlerle makineler arasinda tam denge saglanamayabilir; beklenmeyen makine
arizalar1 meydana gelebilir; iiretim hatalar1 olusabilir.  Bu tiir gecikme ve
beklemelere, “faaliyet kesilmeleri” denilir. Pratik kapasite ile normal diizeyde bir
iretim ifade edilmekte ve genellikle bu kapasite, isletmelerin varmaya calistigi

normal verimliligi ifade eden bir 6l¢ii olarak kullanilmaktadir [1].

Tesis genisletilmedigi ya da degistirilmedigi veya isgiicii biiyiikligi
arttirilmadig1 siirece, teorik kapasitenin genisletilmesi miimkiin degildir. Pratik

kapasiteyi arttirmak i¢in;



1. Is yontemleri iyilestirilerek makine hazirlik siireleri diisiiriilebilir,

2. Bakim ihtiyaci nispeten az olan makineler satin alinabilir,

e

Isgorenlerden kaynaklanan sorunlarm giderilmesi amaciyla isgilerin
motivasyonuna agirlik verilebilir,

Stirecte 1yilestirmeler yapilabilir,

Hatasiz malzeme kullanilabilir,

Malzemenin isletmeye zamaninda gelmesi icin dnlem almabilir,

N o ok

Koruyucu bakim faaliyetleri dogru zamanlanabilir,

Dolayisiyla, dogru kararlar alinarak ve dogru yontemler kullanilarak pratik

kapasitenin arttirilmasi ve teorik kapasiteye yaklastirilmas1 miimkiindiir.

2.3.3 Optimum Kapasite

Isletmenin yapisma, biiyiikliigiine ve amagclarma en uygun diisen iiretim
miktarlarma optimum kapasite denilir. Bagka bir tanim ise; birim basma sabit ve
degisken giderler toplammm minimum oldugu kapasiteye “optimum kapasite” denir.
Su halde konuyu maliyetlerle iliskili olarak, ekonomik agidan ele alan bu kapasite
kavrami, {iretim teknigi degismediginde bir isletmenin minimum maliyetlerle
iretilebilecegi mamuliin miktarm1 vermektedir. Maksimum kapasitenin teknik
niteligine karsin, bu ekonomik kapasitedir; ancak sunu da hemen belirtmek gerekir
ki, bunun Ol¢iimii digerlerine gore daha zordur. Optimum kapasite, normal kapasite
dolaylarmdadir. Bu kapasite 0yle bir noktada gergeklesmelidir ki, o noktada tliretim
maliyetleri en diislik, tiretim miktar1 en yiiksek iistelik {iretilen malin timi satilmis
olmalidir. Goriildiigi gibi isletme i¢in en gergekei ve en gegerli olan optimal kapasite
olup ona ulasmak amaglanmahdir. Bu kapasitenin iistiinde ya da altinda calisan
isletme zor giinlerle karsilagabilir, rekabet giiciinii yitirebilir ve giderek erimeye

mahkam kalabilir.

Isletmelerde iiretim miktarmmn yiiksek olmasi her zaman bir basar1 seklinde

yorumlanmaz. Bununla birlikte genellikle iiretim miktarinin artmasmimn birim bagmna



maliyeti azalttig1 bir gercektir. Ozellikle degismez giderlerin birim basina isabet eden

miktar1 tretim artistyla giderek azalir. Bu nedenle optimal kapasite bir bakima

ortalama maliyetlerin en diisiik oldugu kapasitedir, denilebilir. Bir formiille

gostermek gerekirse;

Ortalama Maliyet = Toplam Maliyet / Uretim Miktar1
Toplam Maliyet = Degismez Maliyet + Birim Bagma Degisir Maliyet.

Optimal kapasitenin asilmasi halinde iiretimde maliyet artismi doguran

nedenler ise sdyle siralanabilir:

Uretilen fazla mal ve hizmetlere tiiketiciler tarafindan yeterli istem
olmayabilir. Uretilen fakat satilamayan fazla mal stoklanmaya baslanr.
Uretim artislar1 yeni makine, ara¢ ve malzeme harcamasmna neden
olacagindan birim maliyetler yiikselir.

Uretim kapasitesinin artmas1 yonetsel ve orgiitsel diizeni ve verimliligi
olumsuz yonde etkileyebilir. Asm1 i boliimii ve uzmanlasma isgiicii
verimliligini diisiirebilir. Isletmeyi biiylimeye yonelten iiretim artislari,
yOnetici sayisimmm giderek artmasina neden olur. Bu durumda yonetim i¢in
cok gerekli olan isbirligi ve esgiidiim zorlasmaya baslar. Ote yandan orgiitsel
basamaklarmn sayis1 artacagindan karar alma ve denetim islevi zayiflayabilir,
yeni organlarm kurulmasi yOnetim giderlerini arttirir, iletisim giicliikleri
dogabilir. Ayrica iiretim artig1 isgiicliniin ¢cogu kez egitilmesini gerekli
kilacagmdan egitim giderlerini de arttirabilir.

Uretim artislar siireklilik kazanirsa bir baska 6énemli sorun finansal alanda
ortaya ¢ikar. Giderleri karsilayacak fona sahip olmayan isletmeler c¢esitli

parasal sikintilarla kars1 karsiya kalabilir.

Optimum kapasite ile yine ekonomik bir kavram olup, daha dnce {izerinde

durulan “optimum isletme biiyiikliigiinii” birbirine karistirmamak gerekir. Herhangi

bir igletme, optimum biiyiikliikte olsun veya olmasmn, o isletmenin kapasitesinin,

“maliyet giderlerini minimum diizeyde tutarak” kullanilabilecek bir smir1 vardir. Iste

isletme kapasitesinin bu sinir1 uygun deger kapasiteyi ifade eder [2].



2.3.4 Fiili (Kullanilan) Kapasite

Fiili kapasite, isletmenin herhangi bir donemdeki fiili veya gergeklesen
iiretim kapasitesini ifade eder. Normal kapasite, her zaman i¢in “ulasilabilir {iretim
miktarin1” verir ve bu agidan gercekci bir “tam kapasite”dir. Ancak, isletmenin
normal kapasitede ¢alismasimni gerektirmeyen veya bunu agmasi gerektiren durumlar
(6rnegin, talep diizeyinin diisiikliigli nedeniyle daha az veya bazen de aksi bir
durumda daha yiiksek {iretim) s6z konusu olabilir. Esasen bir igletmenin her zaman

normal kapasitede ¢aligmasi istisnai bir haldir.

2.3.5 Atil (Bos, Kullanilmayan) Kapasite

Pratik kapasitenin kullanilmayan kismi atil kapasitedir. Isletmenin belirli bir
donemdeki iiretim miktar1 normal kapasitenin altinda ise aradaki fark, atil kapasitedir
ve bu durum maliyetleri yiikseltir, fazla stok bulundurulmasmi gerektirebilir veya
isletme atil kapasiteden kurtulmak i¢in daha az karh iirtinlerin {iretimine yonelebilir.
Atil kapasite nedeniyle, isletmenin, talebi harekete gecirmek {izere fiyatlar

diistirmesi de s6z konusu olabilir.

2.3.6 Kapasite Kullamim Oram ve Kapasite Kullanimi Sorunlar:

Kapasite kullanim orani1 ya da calisma derecesi, fiili kapasitenin normal
kapasiteye oranidir. Bu oran, normal kapasitenin ne kadarmm kullanildigmi yiizde
cinsinden gosterir. Kapasite kullanim oranmnm 100 olmasi, fiili kapasitenin normal

kapasiteye esit olmas1 demektir.

Isletmelerde kapasite kullanim oraninm % 100’{i gegmesi diger bir deyisle,
belirli bir déonemde fiili kapasitenin normal kapasitenin {izerinde olmas1 hali ¢ok
seyrek de olsa sdz konusu olabilir. Isletmeler genellikle kismen atil kapasiteli olarak
calisirlarsa da, bazen ani bir talep ylikselmesi durumu veya 6zel siparisler; vb,

nedenlerle gecici olarak normal kapasitenin iizerine ¢ikabilirler.



Olduk¢a hizli bir degisimin yasandigt c¢agimizda makro seviyede iilke
ekonomisinin, mikro seviyede isletmelerin ¢abalari, yeni bilgi ve teknolojilere uyum
saglayarak etkili ve verimli olmak, dolayisiyla siireklilik ve biiyiime gibi amaglar
etrafina yogunlasmaktadir. Isletmelerin verimliligi, gelisme ve biiyiime ile ilgili
olarak yapilacak analiz ve yorumlarda isletme girdileri ve ¢iktilar1 ile bunlar arasinda

iliskiler 6nemli bir ara¢ olmaktadir.

Gergekten de girdiler ve maliyetleri ile c¢iktilar arasmdaki iligkiler,
isletmelerin yonetim ve organizasyon sorunlarinin kaynaginda yer almaktadir. Ciinkii
bu konuda elde edilecek dogru ve gecerli bilgiler, problemlerin (6ncelikle mali, daha
sonra beseri ve yapisal) dogru bir sekilde teshisine imkan verecek verileri
olusturmaktadir. isletmelerde iiretim girdileri arasmda hammadde, isgiicii, sermaye
onemli bir yer tutmaktadir. Dolayisiyla toplam maliyetler i¢inde hammadde, isgiicii
ve sermayenin kullanilmasi ile ilgili giderler oldukca biiyiik bir paya sahip
olmaktadir. Ancak iicret ve faizler, diger giderlere gore ¢ok boyutlu ve daha
karmagik bir yapiya sahip olmalar1 nedeniyle, toplumun veya isletmelerin ekonomik
sorunlarmin ¢oziimiinde en fazla tartisilan konular arasmnda yer almaktadir.
Isletmeler etkili ve verimli olabilmek i¢in isgiicii istihdami ve yetismis personelin
isletmede kaliciligmmin saglanmasi, kapasite kullanimi gibi bir¢cok sorunlarla karsi
karstyadir. Bu sorunlarla isletme sonuglari arasida siki bir etkilesim vardir. Kapasite
tanmmalar1 ilk bakista basit goriinmelerine ragmen, uygulamada oldukca fazla ve
karmagik sorunlarla karsilagilmaktadir. Kapasitenin belirlenmesi ve kullanilmasmda
insan giiciiniin karmasik bir yapiya sahip olmasi ciddi yonetim sorunlarini ortaya
¢ikarmaktadir. Ulkemizde insan giiciiniin kullanilmasinda gerek zaman, gerekse
davranig standartlarmm heniiz olusturulmamis olmasi iiziintii verici bir durumdur.
Dolayisiyla isletmelerde ortaya konulan kapasite dlgiilerinin en azindan beseri agidan
yeterli olmadigin1 sdylemek miimkiindiir. Kapasitenin belirlenmesinde, zaman
faktorii oldukga hassas bir konudur. Yalniz bir cins mamul {ireten bir isletmede bu
tiir sorunlar géze batmayabilir; ancak ¢ok cesitli mamul iireten isletmelerde malzeme
islem siiresinin belirlenmesi oldukca zordur. Yine isletmelerin belirli bir zaman
aralig1 icinde degisik siireclerde calistig1 bir gercektir. Giinde {i¢ vardiya iizerinden
24 saat, iki vardiya iizerinden, 16 saat normal mesai (8 saat), fazla mesai veya hafta

icinde 5, 6, 7 giin ¢alismak gibi degisik alternatifler vardir. Bunlarm her biri i¢cin
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kapasite hesab1 farkli sonuglar verir. Bir bagka sorun da, kapasite kavrammm farkh
sekil ve kapsamlarda tanimlanmasidir. Farkli kapasite kavramlarmm olmasi, konuyla
ilgilenenler tarafindan farkli sekillerde algilanabilmektedir. Ote yandan makinelerin
tek tek kapasitelerini bulup toplayarak igletmenin tiim kapasitesini belirlemek gibi
yanlsliklara sik sik diisiilmektedir. Uretim birimleri veya is istasyonlar1 arasindaki
iliskiler, makinelerin is yapma siiratleri, tamir ve bakmmlar, is giicii- makine
bagimlilig1 vb. pek ¢ok hususun kapasiteyi belirlemede dikkatli ve titiz olmay

gerektirmektedir.

Isletmelerde kapasite kullanim oraninin diisiik olmasmin 6zellikle maliyetler
iizerinde arttirict etkisi oldugu bilinmektedir. Yapilan bir arastirmada kapasite
kullanim orani diisiik olan isletmelerde satiglara gore maliyet oranlar1 daha yiiksek

bulunmustur.

Ayrica yine kapasite kullanim oranlar ile is giicii giderleri arasinda, kapasite
kullanim orani diisiik olan isletmelerde toplam maliyetler i¢inde i giicli giderlerinin
orani da diisiik olmaktadir. Kapasite kullanim orani arttikga maliyetler azalmakta,

ancak bu maliyetler i¢cindeki is giicii giderlerinin pay1 yiikselmektedir.

Buradan kapasitenin maliyetler ve ig gilicii istihdami iizerinde 6nemli bir

etkiye sahip oldugu sonucu ¢ikarilabilir [2].
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3. URETIM VE URETIM YONETIMi

Bir iilkenin ekonomik kalkinmasi, ancak iiretim ve gelirinin arttirilmasi ile
miimkiin olabilmektedir. Uretim, 6zellikle az gelismis ve gelismekte olan iilkelerde
kaynak kithigindan dolay1 biiyiik 6nem tasimaktadir. Bu iilkelerde toplam yatirim
alternatifleri arasinda en fazla toplam iiretim artigsini saglayacak olanlarin seg¢ilmesi
ve kaynaklarin optimal kullanimmimn saglanmasi da olduk¢a 6nemlidir. Bu sebeple
yeni mamullerin gelistirilmesi ve iiretilmesi 6zellikle bu mamullerin hangi sanayi
dallarinda gelistirilecegi ve iiretilecegi konusu, iilkenin ekonomik gelismesinin hizin1

ve yoniinii etkilemesi agisindan ¢ok 6nemlidir [3].

Uretim, iiriinlerin ve hizmetlerin yapilmasiyla ilgili bir kavramdir. Uriinler,
genellikle, tliketicilerin gereksinmelerini karsilayan somut varliklar bi¢ciminde
goriiniirken, hizmetler, yalnizca yapilirken tiiketicinin gereksinmesini karsilayan

soyut ¢abalar olarak bilinir [4].

Miihendis bakis acist ile liretim, bir fiziksel varlik iizerinde onun degerini
arttiracak bir degisiklik yapma veya hammadde veya yart mamulleri kullanilabilir bir
iriine doniistirmedir [5]. Ayrica insan ihtiyaglarmni karsilamak amaciyla mal veya

hizmetlerin meydana getirilmesi islemine de liretim ad1 verilmektedir [3].

Teknik anlamdaki tanima gore; tasimacilik, sigortacilik, bankacilik, turizm,
pazarlamacilik gibi hizmet liretiminin gecerli oldugu faaliyet alanlari liretim olarak
kabul edilmemektedir. Bu sebeple isletme bilimi, ekonomistler tarafindan yapilan
dretim tarifine yakm bir tarifi benimsemektedir. Bu duruma goére iiretim; insan
ihtiyaglarini1 karsilamak amaciyla belirli girdilerin, doniistiirme siirecinde c¢esitli

islemlerden gecirilerek mal veya hizmet olarak ¢iktilarin elde edilmesidir [3].

Uretim tanimmda hangi yaklasim benimsenirse benimsensin, yapilan islem,
isletmelerin cevrelerinden aldiklar1 bir dizi girdiyi, belirli bir siiregten gecirerek,
tilkketicilerin gereksinmelerini karsilayan iirtin ve hizmete (¢ikt1) doniistiirme

cabasidir [4].

Girisimcinin Uiretim faaliyeti siiresince, kar maksimizasyonu veya maliyet

minimizasyonu amact digmda ¢ok cesitli amaclar edinmesi muhtemeldir. Satis
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hasilatm1 maksimize etmek, birikimlerini ve yatirimlarini arttirmak, sermayenin arzu
edilen bir doniisiim oranina ulasmak, piyasa kaybimni koruyabilmek, veri maliyetlerle
maksimum ¢ikt1i diizeyini elde etmek veya belli bir fayda fonksiyonunun
maksimizasyonu gibi amaglar olabilir. Ancak yine de bunlar arasinda en ¢ok kar
maksimizasyonuna odaklanilir. Bodyle bir ama¢ pek ¢ok firma tarafindan kabul
edildigi i¢in Ozellikle rekabet¢i bir ekonomik sistemde firmalar bunu uygulamaya

caligirlar [6].

3.1. Uretim Fonksiyonlari

Bir isletme ii¢ temel unsur; para, mal ve / veya hizmet ve bilginin dolagimlar1
iizerine kurulmustur. Uretim, pazarlama ve finansman isletmenin temel
fonksiyonlar1 iken yOnetim, personel, satn alma ve halkla iligkiler gibi
fonksiyonlarda destekleme fonksiyonlarini olustururlar [7]. Bu fonksiyonlarin kesin
cizgilerle birbirinden ayrilmalari miimkiin degildir. Ornegin dagitim ve yer segimi
iretim ve pazarlama boliimlerini, yatirim kararlarinda kaynaklarm dagitimi ise

iiretim ve finansman boliimlerini ortak olarak ilgilendiren sorunlardir [7].

3.2. Uretimin Ulke Ekonomisindeki Yeri

Uretimin, iilke ekonomisinin yasammda bir canlinin damarlarinda dolasan
kanm yerini tuttugunu belirtebiliriz.  Bu benzetmeyi asagidaki diyagram ile
giiclendirmek yerinde olacaktir. Basitlik saglamak amac1 ile ayrmtilarn
gosterilmedigi bu diyagramda, insan giiciiniin dogal kaynaklara uygulanmas ile
dretilen mallarin bir kismmin iilke i¢ine, bir kismmm da diger iilkelere aktig:
goriilmektedir. Diger llkelere satilan mallarin bir kismi hammadde, sermaye,
teknoloji olarak, diger bir kism1 da yine tiiketim mallar1 olarak geriye doner. Ulke
ekonomisinin saghgi, bu akigm tikanma olmadan ve dengeli bir bigimde
sirdiiriilmesine baghdir. Diger tilkelerden gelen liretim faktorleri paymin i¢ tiikketimi
ve dolayisiyla ulusal yasam diizeyini dogrudan etkiledigi goriilmektedir. Dis faktor

paymnim az olmasi, ulusal ekonominin saglikli oldugunun bir kanit1 sayilabilir [8].
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Sekil 3.1 Ulke Ekonomisinde Uretim Akis1 [10]

3.3. Uretim Sistemleri

3.3.1.Sistem Kavrami

Sistem, belirli bir amac1 yerine getirmek ilizere diizenlenmis birbirleri ile
koordineli boliimlerden olusur. Sistemi olusturan 6geler, girdi, islem, ¢ikt1 ve geri
beslemedir. Ornegin, pazarlama, finansman ve iiretim boliimleri bir isletmenin alt
sistemlerini olustururken, isletme de iilke ekonomisinin bir alt sistemidir. Bir
sistemin kapsaminimn belirlenmesi sistemin amacina baghdir. Elemanlar tek baslarma
degil, karsilikli etkilesimleri ile dikkate alinirlar ve sistem bir biitiin olarak tek tek

parcalarin toplammdan daha fazla sey ifade eder [7].

3.3.2. Uretim Sistemi

Sistemi olusturan 6geler gz Oniline alndiginda, bir mal iireten sistemde
girdilerin isgilicii, malzeme, enerji ve bilgi gibi unsurlar, ¢iktilarin ise, 6nceden elde

edilmesi amaglanmis mal veya hizmetler oldugu goriiliir. Girdi ve ¢iktilar arasmdaki
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doniisiim ise teknoloji yardimi ile belirli yontemler kullanilarak islem birimlerinde

gerceklesir [7].

GIRDI =====» [SLEM =====» CIKTI

T Geri Besleme

Sekil 3.2 Uretim Sistemi [18]

3.3.3. imalat isletmelerinde Uretim

Imalat isletmelerinde iiretilen iiriinler, tasman, depolanan, satin alman, satilan,
bakim onarimi yapilan varlklardir.  Bunlar ya imalat donilisiim siirecinde
hammaddelerin sekli degistirilerek Ttretilirler ya da imalat montaj sistemlerinde
parcalar birlestirilerek {iretilirler.  Biliylik imalat isletmeleri, 6rne§in otomobil
fabrikalari, baz1 pargalar1 kendileri yapar, bazi parcalar1 yan sanayiden satm alir,
daha sonra da tiim pargalarm montajmi1 yaparak otomobil iiretir.  Imalat
isletmelerinde, teknoloji yaninda geri bildirim de biiylik 6nem tasir. Geribildirim,
kalitenin, calisgma diizeyinin, iirlin tasariminin, makine ayarlarmm ve benzerlerinin

birbirlerine bagli olarak daha da iyilestirilmesinde kullanilir.

3.3.4. Hizmet isletmelerinde Uretim

Hizmetler, isletme ile tiiketici arasinda dolaysiz iliski kurmay1 saglayan
sosyal bir eylemdir. Hizmet isletmelerindeki {iretim, imalat isletmelerindeki
iretimden olduk¢a farklidw.  Hizmetler, iiretilirken tiiketilirler.  Dolayisiyla
hizmetlerin kalitesini 0lgmek, mallarm kalitesini 6lgmekten daha zordur. Mal
iretiminde, genellikle sermaye yogunken, hizmet iiretiminde emek yogundur. Ancak

son teknolojik gelismeler, bazi hizmet isletmelerinde emek yogunlugunu azaltmistir.

14



Bankalardaki otomatik vezneler, tipta yapay zeka ve uzman sistemler, hizmette

emegin yerini almaya baglamiglardir [4].

Mal ve hizmetlerin belirgin ayiric1 6zellikleri

Mallar Hizmetler

Elle tutulabilir Elle tutulamaz

Tiiketici ile iligkileri ¢ok diisiik | Tiiketici ile iligkileri ¢cok yiiksek

Tiiketim geciktirilebilir Tiiketim geciktirilemez
Sermaye yogun iiretim Emek yogun iiretim
Kaliteyi 6lcmek kolay Kaliteyi 6lgcmek zor

Sekil 3.3 Mal ve Hizmetlerin Ayirict Ozellikleri [15]

15



Tipik
i o Ana Donlisiim
Sistem Ana Girdiler Unsurlar Beklenen
Fonksiyonlari
Cikt1
Doktorlar, .
Iyilesmis
Hastane Hastalar Hemsgireler ve | Saglik Bakimi
_ Hastalar
tibbi araglar
) Celik ve ) )
Otomobil Makineler ve | Fabrikasyon Kaliteli
) Motor ) )
Fabrikas1 isgorenler ve montaj arabalar
Pargalar1
Ogretim
. Lise iyeleri, Bilgi ve beceri Egitilmis
Universite
Mezunlari kitaplar, kazandirilmasi bireyler
smiflar

Sekil 3.4 Tipik Sistemlerin Girdi— Islem — Cikt1 Iliskileri [6]

3.4 Uretim Yonetimi

3.4.1 Uretim Yonetimi Tanimi

Son 30 — 40 y1l i¢inde kaydedilen teknolojik gelismeler ve global ticaretin

yogunlagmas1 sonucu ortaya ¢ikan siki fiyat ve kalite rekabeti iiretim yontemlerinde

ve yonetiminde yeni kavram ve fonksiyonlarm dogmasina yol agmistir. Giiniimiizde

bir taraftan siirekli olarak yiikselen yasam diizeyinin, diger taraftan hizli artan diinya

nifusunun etkisi ile ge¢cmise oranla c¢ok daha karmasik mamullerin biyiik

miktarlarda tiretilmesi zorunlulugu ortaya ¢ikmistir. Cok sayida parcadan olusan bir

mamuliin Gretilebilmesi i¢in;
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e Gerekli hammadde ve yar1t mamullerin ¢esitli kaynaklardan uygun

fiyatla ve istenilen zamanda saglanmasi (lojistik),
e Her par¢anm degisik 6zelliklere gore islenmesi (imalat),

e lslenen parcalarin istenilen yerlerde ve yeterli miktarlarda hazir

bulundurulmasi (planlama),

e Biitliin faaliyetlerin eldeki isgiicii ve makinelerden en iyi sekilde

yararlanarak smirli siireler i¢inde gergeklestirilmesi (liretim)

gerekir [8].

Isletmeler belirli bir amaca hizmet etmek icin kurulur. Bu genellikle kar
amacidir. Yonetim, kaynaklarin, islerin ve amaglarin gereksinmeleri etkili olarak

karsilayabilecek bicimde biitiinlestirilmesidir [4].

Uretim y&netimi, isletmenin elinde bulunan malzeme, makine ve insan giicii
kaynaklarmin belirli miktarlardaki mamuliin istenilen niteliklerde, istenilen zamanda

ve en diisiik maliyetle iretimini saglayacak bigimde bir araya getirilmesidir [8].

Bagka bir tanima gore de liretim yOnetimi, girdileri iirlinlere ve hizmetlere
doniigtiiren  Orgiitlerin  1ilgili dilimlerindeki, yani verimli sistemlerdeki, tiim
calismalarin planlanmasi, orgiitlenmesi, kadrolanmasi, yonlendirilmesi ve kontroli

olarak tanimlanabilir [9].

Uretim yonetimi agisindan isletmelerin temel gorevleri topluma fayda
olusturmaktir. Fayda olusturma sekilleri olarak asagidaki gibi bir smiflandirma

yapilabilir.

Sekil Degisikligi Yoluyla: Girdilerin veya mallarm ekonomik, fiziksel,
kimyasal veya bunlarm karigimi olan degisimlere ugratilmasiyla yapilan fayda

seklidir.

Zaman Degisimi Yoluyla: Mallarm kit oldugu zamanlarda pazara sunulmak

iizere muhafaza etme, depolama ile ilgili faaliyetler zaman faydasi yaratir.

17



Yer ( Mekan ) Degisikligi Yoluyla: Mallarin kit oldugu bolgelere ve yerlere

ulastirilmasi, tagmmasi yer faydasi yapar.

Miilkiyet Degisikligi Yoluyla: Mallarin miilkiyetinin degistirilmesiyle ilgili
olan degisim faaliyetleri de miilkiyet faydasi olusturur [9].

Uretim ydnetiminin taniminda kaynaklarm kullanimi ifadesi vurgulanmistir,

Bu kaynaklar su sekilde smiflandirilabilir.

Malzeme Kaynaklari: Sistem tarafindan tiiketilen veya doniistiiriilen
hammaddeler ve bilesenlerdir. Islem goren malzemelere ek olarak, enerji ve makine

bakim malzemeleri gibi kaynaklar kullanilmaktadir.

Sermaye: Islemlerin gergeklestirilmesi icin gerekli olan binalar, tesisler,

makineler, ekipmanlar, araglar vb. kaynaklardir.

Isgiicii: Islemlerin gergeklestirilmesini saglayan insanlardir. Makine basinda
calisan is¢iler olabilecegi gibi, ustabaslari, temizlik gorevlileri ve yoneticilerde bu

kaynaklar i¢inde yer almaktadir.

Bilgi: Soyut dogasi nedeniyle bazi kaynaklarda yonetim kayna@i olarak
belirtilmemektedir. Bununla birlikte, lider isletmeler bilginin ¢ok dnemli bir kaynak
oldugunun farkina varmislardir. Universiteler, arastirma gelistirme boliimleri ve

pazar aragtirma kurumlar1 i¢in ise bilgi, temel girdi olmaktadir [5].

3.4.2 Tarihsel Gelisimi

Uretim, insanhgn uygarlik yolunda ilke adim1 atmasi ile baslamistir. Ancak
bugiinkii anlamda tiretimin dogusu, insanlik tarihinde diin sayilabilecek bir gegmise
uzanir. Bunun nedeni teknolojik gelismelerin izledigi c¢izgi ile aciklanabilir.
Makinenin insan giiciiniin yerini almaya baglamas1 en fazla 200 yillik bir gegmise
sahiptir. Dolayisiyla modern iiretim yonetimi kavramlarmm dogusundan bugiine
kadar sadece iki asir gectigi sOylenebilir. Bazi kaynaklarin, son elli yil i¢inde
insanlik tarihinin timiinden daha fazla teknolojik gelisme saglandigni iddia etmeleri

bu yargiy1 giiclendirmektedir [8].
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Modern iiretim yonetiminin baslangici {inlii ekonomist Adam Smith’ in
zamanma kadar uzandig1 pek cok yazar tarafindan kabul edilmektedir. O tarihten

giliniimiize kadar olan 6nemli gelismeler s0yle 6zetlenebilir:

I. Adam Smith’ in 1776 yilinda yaymladigi The Wealth Of Nations adh
kitabinda isin kisimlara ayrilmasi ve is boliimii ile tiretim artisinda saglanacak

gelismeleri belirlemesi,

2. 1799°da Eli Whitney ve diger arastirmacilar, isin pargalar ayrilmasi ve

maliyet muhasebesiyle ilgili calismalar gergceklestirmeleri,

3. 1832’de matematik¢i Charles Babbage is boliimii prensibinin uygulamasi ile
saglanacak yararlarm ayrmtilarini saptamasi, is basitlestirme, uzmanlagma ve

reorganizasyon ile liretkenligin arttirilmasi yolunda deneyle yapmasi,
4. 1900 yilinda Frederick W. Taylor bilimsel yonetim yaklagimini 6ne siirmesi,

5. Yine 1900 yilinda Frank B. Gilbert’mn is hareket analizi konusunda caligma

yapmasl,

6. 1920’lerde, F. W. Harris’in matematik modelleri stok kontrol problemlerine

uygulamasi,

7. 1930’larda, W. Shewhart’m istatistik yontemleri ve olasilik teorisini kalite
kontroliinde uygulamasi ve L.H.C. Tipett’in 6rnekleme ile is etiidii yontemini

gelistirmesi,

8. Savastan sonraki yillarda; lineer programlama ve diger matematik
yontemlerin gelistirilmesi, modellerde simiilasyon yonteminin uygulanmasi,
yiksek hizli bilgisayarlarm ortaya c¢ikmasi, otomasyonun gelismesi ve

ergonometrinin 6nem kazanmasi,

9. 1960’tan giiniimiize kadar; toplam sistem kavraminin ve genis kapsamh
simiilasyon modellerinin iiretim sistemlerinin dizayninda kullanilmasi,
haberlesme, planlama ve arastrmada bilgisayarlardan genis sekilde

yararlanilmasi [8,9].
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20. yizyi, teknik gelisme, kitle {retimi, rasyonellestirme c¢abalari,
maksimizasyon, standartlastirma gibi degisimlerle tanimlanan sanayi devriminin
yiizyih olmustur.[9]. Uretim yonetimi alaninda meydana gelen baslica yeni
gelismeler; esnek imalat sistemleri, malzeme ihtiya¢ planlamasi (MRP), Japonlar
tarafindan gelistirilen tam zamanmda tiretim (JIT) ve tam zamaninda teslim (JIC),

KANBAN, Toyota liretim sistemi ve kalite kontrol noktalaridir [3].

3.4.3 Uretim Yonetimi Konular:

Uretim ydnetimiyle ilgili konular, {iretim ydnetimi bdliimiiniin fonksiyonlari
ve gorevlerinden olusmaktadir. Uretim yOnetimine verilen gorevler isletmenin
organizasyon yapist ve liretim sekline bagli olarak diger faktorlerle yakindan ilgili
olmaktadr.  Uretim yonetiminin ilgilendigi ve ¢dzmek durumunda kaldig:
problemler birbirleriyle bagimlidir. Uretim yonetimi konular1, dogrudan veya dolayl
olarak birbirlerini etkilemektedir. Ancak bununla birlikte liretim yonetimiyle ilgili
karar verirken, konular1 bir biitiin olarak ve bir arada sistem yaklasimi ¢ergevesinde
diisiinerek, karar verilmelidir. Uretim y&netimiyle yakindan ilgili baslica konular

sunlardir:

e Uretim planlamas1 ve kontrolii
e Makine, arac ve gere¢ se¢imi
e Stok kontrolii

o Kalite kontrolii

e Fabrika yer se¢imi

e Teknoloji se¢imi

e Isyeri diizenlemesi

e Hareket ve zaman etiitleri

e Tamir bakim politikasi

e Ucret yonetimi

e Materyal yonetimi

e Talep tahminleri
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e Kapasite planlamasi

e Mamul tasarimi

e Bilgisayar destekli iretim sistemleri
e Esnek iiretim sistemleri

e Fason iiretim

e Tam zamaninda tiretim

Uretim yonetimiyle ilgili konular zaman faktorii dikkate almarak kisa ve uzun
doneme iligkin olarak da gruplandirilabilir. Kisa donemli olarak, stok kontroli,
kalite kontrolii, maliyet analizi ve kontrolii ve isgiicii kontroliidiir. Uzun donemli
olarak da fabrika yeri se¢imi, makine, arag—gere¢ se¢imi, is tasarimi, mamul tasarimi

ve fabrika diizenlemesidir [3].

3.4.4 Uretim Yonetimi Amaclar

Uretim y6netiminin amaci miktar, kalite, zaman ve maliyet faktorleri icin en
uygun degerlerin bulunmasma yénelmistir. Uretim ydnetiminde amag iiretilen
driinlerin ve/veya hizmetlerin kaliteleriyle ve fiyatlariyla tiiketicileri ve iireticileri
tatmin etmesinin ve talebin siirekliliginin saglanmasidir [5]. Uretim yonetiminin
amaci, tiiketicilerin arzuladigir {riinii, arzuladigi zamanda, yerde, kalitede ve
minimum maliyetle tiretmektir [9]. Bu amaca ulasmak i¢in ¢aba harcar. Bu cabalar

sonucu iiretim yonetimi;

1. Tiketicinin talep ettigi piyasa arastirmalari ile tespit edilen {riinleri

nitelik, fiyat, zaman ve miktar bakimmdan karsilamanm saglanmasi,
2. Uretim i¢in gerekli olan ara¢ — gere¢ ve makinelerin tedarik edilmesi,

3. Isletmenin stok diizeyinin miimkiin oldugunca diisiik tutulmas1 ya da

stoklarmin devir hizinm yiikseltilmesinin saglanmasi,
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4. Uriiniin kalite ve tasarim 6zelliklerinin belirlenmesi,

5. lIsletmenin sahip oldugu makine ve insan giicii kapasitesinden

yararlanma seviyesinin ytiikseltilmesi,

6. Uretimin yapilacagi isyeri diizeninin saglanmast,

gibi amaglar1 gerceklestirmeye ¢alisir [9].

Bu amaglara yonelik faaliyetlerin yiiriitiilmesinde iki bakimdan ekonomik

davranma zorunlulugu vardir.

1. Malzeme, stok miktari, insan ve makine giicii konulart ile ilgili

faaliyetlerin koordinasyonunda mamuliin maliyeti,

2. Uretim yonetiminin kendi faaliyetlerinin mamuliin maliyetine

yansiyan payl,

Ikinci maliyet unsuru iiretim kontroliindeki sikilik derecesinin yiikleyecegi

maliyet ile saglayacagi yararlar arasinda bir denge noktasinin bulunmasini gerektirir

[8].

3.4.5 Uretim Yonetimi Gorevleri

Bir isletmede iiretim ydnetimi, basta organizasyon yapist olmak tiizere cesitli
faktorlere bagl olarak belirlenir. Bununla beraber iiretim yonetiminden sorumlu
yoneticilerin {istlendikleri tipik gorevleri smiflandirmak miimkiindiir.  Uretim
yOnetimi gorevlerini, biri planlama digeri kontrol olmak tizere baslica iki asamadan
gecerek yerine getirir. Uretim yonetiminin yiiklendigi gorevlerin, amac ve bilgi
kaynaklari, planlama ve kontrol faaliyetlerini daha iyi belirtmek amaci ile tablo

diizenlenmistir. YOnetime verilen gorevler yedi gruptadir. Her gbrev grubu igin
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belirli kaynaklardan toplanan bilgiler diizenlenip analiz edildikten sonra planlamada
kullanilir [8].

3.4.6 Uretim Yonetiminin Cagdas Sorunlari ve Yeni Gelismeler

2000’11 yillara girerken 1900°Li yillarm biitin tanmmlari, hemen hemen

degismis ve bugiin cok daha yeni etmenler giindeme gelmistir. Bunlar kisaca;

Kiiresel rekabet

Yiiksek Teknolojili — Uretim ve Bilgisayarlar

Kalite — Verimlilik ve Kar Anlayisindaki Gelismeler

Isletmelerin Sosyal Sorumluluk Baskis1 Altinda Kalmas:

Tiirkiye’de mal iiretiminde ve mallarim kalitesinde tiiketici sizlanmalari
oldukca azalmistir. Buna karsilik, hizmet {iretiminden, hemen her alanda yakinmalar
vardir. Tirkiye, diinya standartlarimda hizmet {iretemedigi i¢in, halkin tepkisi ve

mutsuzlugu artmaktadir [4].

Glinlimiizde isletmelerin sinirlarmin  tanimlanmasi giiglesmektedir. 21.
yiizyildaki organizasyon yapisi piramit halinde olmaya devam etmeyecektir. Dikey
biitiinlesmenin yerini sanal biitiinlesme ve y1gm liretimin yerini y1gm kisisellestirme
almaktadir.  Miisteriler birer liye gibi goriilmeye baslanmakta ve teknoloji
olanaklartyla birlikte misterilerin, Uriinlerini kendilerinin tasarlamalar1 miimkiin
olabilmektedir. Bilgi teknolojileri sayesinde miisterilere iliskin veriler daha iyi
toplanabilmekte, analiz edilebilmekte ve iireticiler, miisterinin egilimlerini daha iy1
izleyebilmektedir. Ureticiler dogrudan miisterileri ile baglanti kurabilmekte ve
bdylelikle de aracilarin sayis1 azalmaktadir. Ureticiler, {iriin iiretmek yerine
miisterilere hizmet vermeye daha c¢ok odaklanacaktir. Hizmet sunumuna iligkin
odaklanma artacaktir. Bilgiye ulasma ve bilgiyi paylagsma hizi, iletisim hizi, iiriin
teslim ve yenilik hiz1 artacaktir. Degisikligin yiiksek oldugu bu cevreye uyum
saglayabilmek i¢in isciler, yoneticiler, iiretim sistemleri ve teknolojiler esnek olmak
zorundadir. Yigm kisisellestirmenin basarilabilmesi i¢in miisterilerin bireysel

isteklerini karsilayacak esnek tliretim siire¢lerinin saglanmasi gerekmektedir.
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Internet, isletmelerin, miisterileriyle ve diger isletmelerle bilgiyi bulma,
iletisim kurma ve bilgiyi paylasma maliyetlerini disiirmektedir.  Bdylelikle
isletmeler miisterileriyle, diger isletmelerle ve tedarikgileriyle iletisime kolaylikla
gecebilmektedir.  Giiniimiizde rekabet isletmeler arasinda olmaktan ¢ok, tedarik
zincirler1 arasinda olmaktadir.  Tedarik zincirinin etkin olarak yonetilmesi,
dretim/islemler yoneticilerinin 6nemli bir gorevi olmaktadir. Kiiresel alanda
tedarikgilerin, iiretimlerinin ve dagitim aglarmm yonetilmesi gerekmektedir. Uriin
ve hizmetler i¢cin, yigm kisisellestirmenin basarilabilmesi i¢in esnek tedarik
zincirlerinin ~ gelistirilmesinin  6nemi artmaktadir. Isletmeler esas rekabet
onceliklerini tanimlamay1 siirdiirecekler ve bu faaliyetlerini kendi tesisleri i¢inde
gerceklestirirken, esas olmayan faaliyetlerini dis yaptirrma gidecekler. Isletmeler,
neyli iyi yapiyorsa ona odaklanmali ve diger islerini dis yaptrim ile elde etmeyi

tercih etmelidir [5].

3.5 Uretim Sistemi

Uretim sistemi, isletme sistemi icerisinde yer alan bir alt sistemdir. Isgiicii,
malzeme, bilgi, enerji, sermaye gibi girdilerin belirli bir doniistiirme siirecinden

gecirilerek mal veya hizmetlerin tiretildigi sistemdir [3].

Uretim sisteminin isleyisi asagidaki gibi olmaktadir.

HAMMADDE=>YARI MAMUL=>MAMUL=>HIZMET=>MUSTERI]

Uretim sistemi, baslica temel 6geleri asagida belirtilmistir.

e Uretim Girdilerini Sunanlar
e Girdiler
e Doniistim Siireci
o Bicim degisikligi yaparak katma deger yaratma

o Tasma yoluyla katma deger yaratma
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o Depolama yoluyla katma deger yaratma
o Degisim yoluyla katma deger yaratma

e (Ciktilar

e Yoneticiler

o Tiiketiciler

e QGeribildirimli giincellestirme

e C(Cevre
o Dis Cevre
o I¢Cevre

= Pazarlamayla etkilesim

* Finansmanla etkilesim

= Mubhasebeyle etkilesim

= Personelle etkilesim

= Yonetim bilgi sistemiyle etkilesim

* Miihendislikle etkilesim

3.5.1 Uretim Sisteminin Simiflandirilmasi

Uretim sistemlerini, iiretim yonetimi, mamul cinsi, mamul miktar1 veya

iretim akis1 kriterlerine goére smiflandirmak miimkiindiir.

3.5.1.1 Uretim Yontemlerine Gore Stmflandirma

3.5.1.1.1 Birincil iiretim

Birincil iiretim, dogadaki mevcut hammaddenin islenmesi veya kullanilmasi
ile {iretim yapilmasidir. Uretilen maddeler, yeryiiziinde iiretilen tiim {iriinlerin esasin1

olusturdugundan bunlara temel hammaddeler adi verilir. Demir, bakir ve diger
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madenler ile komiir ve petrol liretimi, orman isletmeciligi, balik¢ilik ve benzerleri

birincil iiretim smnifina girer.

3.5.1.1.2 Analitik iiretim

Temel hammaddeler, parcalama, aymrma, ayristirma islemlerinden ve 1sil
islemlerden gecirilerek nihai {riinlere dontstiriiliir. Seker pancarindan seker,
aycicegi cekirdeginden yag, ham petrolden benzin, fuel-oil, makine yagi, boksitten
aliminyum, siitten yag iiretimi vs. analitik iiretim smifina girer. Temel
hammaddelerden olan odun, ayristirici islemler de kullanilarak yongalama, eleme,

tutkallama ve presleme islemleri ile yonga levha haline getirilir.

3.5.1.1.3 Sentetik iiretim

Dogadan elde edilen temel hammaddelerin bazilari, 1s1l islem,
elektrokimyasal reaksiyon ve birlestirici islemlerle yeni iriinlere doniistiriiliir.
Sentetik kaucuk, alagmmli ¢elik, plastik, lastik, cam gibi {riinler sentetik iiretim

grubuna girer.

3.5.1.1.4 Fabrikasyon iiretim

Hammaddelerden sekil verme ve 1s1 yolu ile yeni lriinler elde edilmesidir.
Imalat kelimesi ile belirtilen iglemler fabrikasyon smnifi iiretimlerdir. Yonga levha
iiretim siirecinde kaplamali ve kaplamasiz yonga levha iiretimi, dokiim, tornalama,
presleme, kesme gibi yontemlerle mal iireten iiretim sistemleri bu gruba girer.

Yonga levha iiretimi fabrikasyon bir liretimdir.

3.5.1.1.5 Montaj iiretimi

Hammadde ve yari mamuller, dnceden belirlenen bir iglem zinciri ile bir
araya getirilerek liriin haline dontstiiriiliir. Montaj tiretiminde, ¢esit olarak fazla olan

hammadde ve yar1 mamuller, en ekonomik ve uygun bicimde bir araya
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getirilmektedir. Otomobil, televizyon, klima, kamera, traktor, buzdolab1 ve camasir

makinesi, montaj yoluyla iiretilen iiriinlerdir [8].

3.5.1.2 Uretim Miktarina veya Akisina Gére Simiflandirma

Uretilen iiriinlerin miktar: ile iiretim faaliyetlerinin fabrika icindeki akisi
arasmnda yakm bir iliski vardir. Ayni cinsten bir {iriiniin az veya ¢ok sayida
iiretilmesi; kullanilan makinelerin tiplerini, imalat yontemlerini, standartlari, insan
giiciinden yararlanma bi¢cimini, fabrikanm yerlesme diizenini, iiretim planlama ve
kontrol yontemlerini etkiler. Biitlin bunlar hammaddenin {iriin hale gelinceye kadar

izledigi yolu, yani akis1 da belirler.

3.5.1.2.1 Siparise gore iiretim

Tiiketici veya miisteri firma, bir iirtinlin kalitesini, miktarmi ve teslimat
zamanmi, Uretim yapilmadan oOnce belirleyebilir. Miisterinin veya tliketicinin,
miktarini, kalitesini, zamanini1 ve tasarimin1 6zel olarak belirledigi bir {iriiniin
iiretiminde siparise gore tliretim yontemi kullanilir. Siparise gore liretimde, her siparis
icin ayr islem ¢esidi ve siras1 mevcuttur. Farkli 6zelliklerde, ¢esitli iirtinlerin tiretimi
miimkiindiir. Ornegin, sos iiretimi yapan bir gida isletmesinde, miisteri kendi talebi
dogrultusunda, {riinlerinin igindeki baharatlari, ambalajmin seklini, sevkiyat
asamasindaki yiikleme seklini belirleyebilir ve kendisi i¢in 6zel miktar ve kalitede
iiretim talebinde bulunabilir. Siparigse gore liretimde, siparis, liretim baglamadan 6nce
ilgili tiim birimlere is emri ile iletilir. Dagitilan is emirleri detayli ve miisterinin
taleplerini karsilayacak sekildedir. Gemi, biiylik buhar kazanlari, 6zel elektronik
cihazlar, proses makineleri, prototip makinelerin iiretimi, 6zel gida tiretimleri 6rnek
olarak verilebilir. Siparise gore iiretim yapan salca iiretim tesislerinde, miisteri,
iirliniin kalitesini, ambalajini, ambalajmm {izerindeki kodlamasmi, yiikleme seklini

ve miktarmi kendisi belirlemektedir [8].
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3.5.1.2.2 Parti Uretimi

Parti liretimi, siparige gore iiretim ile benzerlikler gostermektedir. Parti tipi
iretimde, lretim sisteminin, farkli {irlin Uretimlerine olanak saglayacak esneklige
sahip olmas1 gerekmektedir. Bir iirliniin 6zel {iretimi, partiler halinde olmaktadir. Bir
parti iirliniin {iretiminden sonra makineler, bagka bir {iriiniin tiretiminde kullanilmak
iizere hazirlanabilir niteliktedir. Parti tipi tiretimde, iiretim sisteminin diisiik hacimli,
degisik iiretimlere olanak saglayacak esneklige sahip olmasi gerekmektedir. Ev
esyasi, teneke iiretimi, plastik malzeme iiretimi, gida iiretimi ve metal isleme
atolyeleri ile makine takim atdlyelerini parti tipi tiretime Ornek olarak gostermek

miimkiindiir [8].

3.5.1.2.3 Siirekli Uretim

Uretim tesisinin, belirli bir iiriine dizayn edilmesi ile yapilan ve iiretim
miktar1 yiiksek olan bir iiretim sistemidir. Uriiniin standardize edilmis olmasi
nedeniyle ayni islemlerin ayn1 sirayla yerine getirilmesi séz konusudur. Uretilen
irline olan talep diizeyi, dolayisiyla iiretim miktarlar1 yiiksektir. Siirekli iiretim
sistemlerinde kullanilan 6zel amagh tezgahlarda, calisma hizi ve insan giiciinden

yararlanma oranlar1 oldukga ytiksektir.

3.5.1.2.4 Proje Uretimi

Uriin, yalniz bir kez iiretilmektedir. Proje iiretiminde iiriin sabit konumdadir.
Makine ve insanlar {iriiniin {iretimini gergeklestirmek i¢in, iirliniin ¢evresinde veya
icinde faaliyet gdstermektedirler. Uretimin gerceklesmesi igin gerekli olan pek ¢ok
faaliyet ayn1 anda yliriitiilmektedir. Tersanede gemi yapimi, gokdelen insaati, biiyiik

bir yolcu ugagmnm montaji, film yapimi proje tipi iiretim grubuna girer.
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3.5.1.2.5 Kesikli Uretim

Kesikli iiretim sisteminde iirlin az miktarda {iretilmekte ve {iriin ¢esidi fazla
olmaktadrr. Farkli {riinlerin {iretimi, genel amach makineler iizerinde bazi
ayarlamalar yapilarak gerceklestirilir. Eger iirlin cesitlerinden bazilarmm talebi
yiksek diizeylere ulasirsa, fabrika icinde bunlar icin ayr1 ve siirekli liretim yapan
hatlar kurulur. Boylece, ayni fabrika iginde iki tip iiretim akis1 yer almis olur. Kesikli
dretim sistemlerinin programlanmasi karmasik olup iiretim i¢cin kalifiye isgilicline

ihtiya¢ duyulur [8].

Bu boliimden sonra iiretim ve iiretim yonetiminde baglica rol oynayan stok

kavrami ve isletmeler i¢indeki durumu anlatilacaktir.
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4. STOK SiSTEMLERI

4.1 Stok Nedir?

Son yillarda stok kavrami olduk¢a 6nem kazanmistir ve stoklar her isletmeyi
yakindan ilgilendirir olmustur.  Cesitli endiistri kollarinda faaliyet g0Osteren

isletmeler, liretim konularma bagl olarak degisik tiirde stok bulundururlar [10].

Stok diizeyini izleyen, hangi diizeylerde siirdiiriilmesi gerektigini belirleyen,
stoklarm ne zaman yenilenmesi gerektigini saptayan ve siparislerin biiyiikliigiinii
belirleyen politikalar ve kontroller kiimesine stok sistemi denilmektedir [11]. Bir
iiretim sisteminde iirlin liretimine dolayli veya dolaysiz olarak katilan tiim fiziksel
varliklar ve triinler stok kavrami igerisinde yer almaktadir. Depo edilen her deger
stok kavrami icerisinde degerlendirilebilir [11]. Belirli bir donemde talebi karsilamak
amaciyla fiziki olarak tutulan malzemelerdir. Bir tanima gore, genis anlamda
ekonomik degeri olup bekleyen herhangi bir kaynagi kapsarlar. Bir baska tanima
gore ise, bir liretim sisteminde lretilen mamule dolayli veya dolaysiz olarak katilan
biitiin fiziksel varliklar ve mamuliin kendisi olarak belirtilebilir. ikinci tanim stok
kavrami i¢ine isletmedeki fiziksel varliklar1 dahil etmekte, birinci tanim ise isletmede

ekonomik degeri olan tiim varliklar1 icermektedir [12].

Isletmeler faaliyetlerini diizenli ve verimli bir sekilde siirdiirebilmek ve talebe
hizl1 bir sekilde cevap verebilmek icin stok bulundururlar. Bu acidan bakildigmnda,
stoklari, isletmelerin rekabet¢i stratejileri agisindan 6nemli varliklar olarak kabul
etmek miimkiindiir. Ancak, diger taraftan, stoklarin ekonomik degere sahip olan ve
satin alinana ya da iiretimde kullanilana kadar atil bir sekilde bekleyen varliklar

oldugu da gercektir [9].
Etkin bir stok yonetimi i¢in yerine getirilmesi gereken kosullar vardir. Bunlar;

e Elde edilen ve siparisi verilmis ancak heniiz teslim alinmamis stoklarin

izlenmesini saglayacak bir sistem olusturulmasi,

e Olas1 tahmin hatasini da belirten giivenilir bir talep tahmini,

30



e Hammadde ve malzeme temin siirelerine ve temin siirelerindeki degiskenlige

iliskin 1lgi saglanmasi,

e Stok bulundurma, siparis verme ve stok bulundurmama maliyetlerinin

tahmini,
e Dogru bir stok modelinin segilmesi,
e Stok kayitlama yonteminin se¢ilmesi,

e Stoktaki birimleri siniflandirmak i¢in bir sistem kullanilmasi [9].

4.2 Stok Bulundurmanin Temel Amaci ve Yararlar

Stoklar rasyonel esaslara gore faaliyet gosteren ve iktisadi diizende,
fonksiyonunu gerektirdigi gibi yerine getirmek isteyen isletmeler i¢in, kaginilmaz bir
unsurdur. Stok bulundurmadan faaliyet gosteren bir isletme, tahmininin iizerinde bir
taleple karsilastig1 zaman, ilave techizat ve ilave isgiicii bulmak zorunda kalacak,
stok titkenmesinden dogan, fiili ve potansiyel talebin kaybi ile karsilasacaktir. Dogus
nedenleri ne olursa olsun, ¢ogunlukla dogru miktarda stoklar, fayda saglayan
unsurlardir. Stoklarin sagladiklar1 bu faydalar, stoklarm iiretim ve pazarlama
faaliyetlerini, birbirinden ayirma fonksiyonuna baglanmaktadir. Malzeme stoklarinin
temel fonksiyonu, iiretim—dagitim—tiiketim zincirinde, birbirini izleyen kademelerin

uyum halinde ¢alismasmi saglamaktir.

Stoklar, isletmelerde tiretim seviyelerinin diizenli olmasini saglar. Talep
miktari ile tedarik stiresindeki dalgalanmalar, tiretimi aksatarak, makine ve techizatin
atil kalmasma neden olur. Isletme, stok bulundurarak, iiretimin duraklamasindan
dogacak bu zarardan, kendisini korumus olur. Ayrica techizat ve isgiiciinden de daha
rasyonel olarak yararlanir. Yine stoklar sayesinde, iiretim ve tedarik islemlerinin en
az masrafa sebep olacak miktarlar halinde, diizenlenmesi saglanmis olur. Isletmenin
iirettigi mala yonelen talep, dnceden tahmin edilen dalgalanmalar1 gosterdiginden, ek

kapasiteye ihtiya¢ duyulmadan, stoklar yardimi ile talepteki artiglar karsilanabilir.
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Stoklar, talep tahminlerinin hatali olmasindan dogacak sonuglar1 hafifletir,

tilketicilere kisa zamanda ve iistlin bir seviyede hizmet temin eder.

Endiistri isletmelerinde, girdi kalemi olarak stoklar, liretim faaliyetlerinin,
daha diizenli sekilde devammi saglar, {iretim kapasitesinin, daha verimli
kullanilmasmi miimkiin kilar, {iretim faaliyetlerinin minimum maliyete sebep olacak
sekilde planlanmasmi1 ve bunun bir sonucu olarak da, toplam maliyetlerin, minimum

diizeyde seyrini gergeklestirir.

Stoklarm sagladig faydalari, prodiiktivite ve rekabet giiciini arttiric1 etkileri
bakimindan, iki grupta diisiiniilebilir. Buna goére stoklar, perakendeciyi, toptanciyi,
iretim faaliyetleri i¢cinde ¢esitli sathalar1 ve tedarik kaynaklarmi birbirinden ayirir.
Dolayisiyla, iiretim faaliyetlerinin verimi artar, talebin zamaninda karsilanmasi
saglanir. Talebin zamanmda karsilanmasmin, isletmeye sagladigi fayda, talebin
zamaninda karsilanmamasi halinde ortaya ¢ikacak kayiplarla belirlenir. Bu kayiplar,
kisa vadede karsilanamayan satiglarm, dolayisiyla satis kararlarmm kaybi, uzun

vadede, miisterilerdeki giivenin zayiflamasi kaybidir [13].

Stoklar, sagladiklar1 faydalar nedeniyle, tasarruf unsurlaridir. Ancak, stoklarin
ayni zamanda maliyet nedeni olmalari, saglanan bu tasarruflarin, stoklardaki
artislarla, dogrusal bir iligki i¢inde artmadigmi gosterir. Bu durumda, stoklara ilave
edilen, her birimin sagladig1 marjinal tasarruf, azalarak artar ve belli bir dl¢iiden
sonra, stoklarla ilgili maliyetler, stoklardan saglanan tasarruflar1 asar. Rasyonel
davranmak isteyen bir isletme, stoklarin sagladigi tasarruflarla, sebep olduklari
maliyetler arasinda, ekonomik bir denge kurmak suretiyle, kendisine minimum
maliyete sebep olacak, stok seviyelerini tespit etmek durumundadir. Aslinda stok
kontroliiniin esas gayesi, belirli bir stoku elde bulundurmak veya bulundurmamaktan
dogan maliyetleri, minimum kilmak baska bir deyisle, elde stok bulundurmakla
dogacak maliyetlerle, bulundurmamaktan dogacak kayiplar arasinda, bir dengenin
saglanmasma caligmaktir. Stok bulundurmanin temel amaci, igsletmenin basarismni ve
karliligin1 arttirmaktir. Bu ana amag dogrultusunda stok bulundurmanin ve etkin bir
stok kontrol sistemini uygulamanmn saglayacagi yararlar ana hatlariyla soyle
belirlenebilir [14].
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1. Uretim faaliyetlerinin diizenli yiiriitiilmesi saglanir. Isgiicii, malzeme ve
makine kaynaklarmm kullanimmda etkinlik artar. Malzeme — parca
yetersizliginden kaynaklanan bos beklemeler azalir. Makineler arasinda

malzeme yigilmalar1 ortadan kalkar.

2. Stok gereksinimleri dogru belirlendiginden finansal yonetim etkinlik kazanir.

Stoklar ekonomik diizeyde tutulabilir.
3. Tedarik ve satis masraflar1 azalir. Ticari goriismelerde pazarlik giicii artar.

4. Uretim programlamasi kolaylasir ve daha gercekci olmasi saglanir. Malzeme

girisinde aksamalar oldugunda iiretim stirdiiriilebilir.

5. Maliyet muhasebesi i¢cin gereken bilgiler tam ve dogru olarak daha kolay
derlenir. Ust yonetime stoklarla ilgili dogru bilgi saglanur.

6. Malzeme ve iiriin kayiplari, fireler en aza indirilir.

4.3 Stok Yonetiminin isletme Organizasyonundaki Yeri

Stok kontrolii kapsamina giren faaliyetler cesitli organizasyon iinitelerine
dagilmis olabilir. Isletmenin finansal durumuna, ydnetim politikalarina, iiretim
tipine veya baska faktorlere bagli olarak degisik organizasyon diizenlemeleri
yapilabilir. Stok kontrolii, muhasebe, UPK veya imalat departmanlarindan birinin
icinde yer alabilir. Bazen ayr1 bir boliim olarak organize edildigi de goriiliir. Stok
yonetiminde bashca 3 fonksiyon vardir: Tedarik-sevkiyat, ambarlama ve stok
kayitlarinin tutulmasi. Bunlardan agrilik tagiyan hangisi ise stok kontroliinli onunla
ilgili boliime baglamak yerinde olur. Aslinda stok kontroliiniin organizasyondaki
yerinden ¢ok diger iinitelerle olan iligkileri 6nem tasir. Bu iligkilerin verimli bir

haberlesme diizeyi icinde saglikli yiiriitiilmesi stok kontroliiniin etkinligini arttirir
[15].
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Genel Kurul

Genel
Madur
| | | | | |
Finans Satis UPK Muhasebe Hukuk Personel
Stok Uretim Bakim ve Isci Yonetimi
Yonetimi Mihendisligi Gelistirme

Sekil 4.1 Stok Yonetimi Boliimiiniin Organizasyon Semasindaki Yeri [17]

Asagidaki diyagram stok kontroliiniin tedarik ve ambarlama fonksiyonlar ile
UPK ve muhasebe boliimleri arasindaki iliskileri gostermektedir. Diyagramda bilgi
verme ve kontrol amaci ile yapilan haberlesmeler kesikli ¢izgilerle, emir veya

malzeme akiglar1 kesiksiz ¢izgilerle temsil edilmistir [15].
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Sekil 4.2 Satm alma ve ambarlama fonksiyonlar1 ile UPK ve muhasebe departmanlar
arasmdaki iliski [11]
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Sekil 4.3 Ambar ile UPK ve imalat departmanlar1 arasmndaki iliski [11]

35



4.4 Stoklarin Fonksiyonlar:

Stoklar isletmenin birgok 6nemli fonksiyonlarma iligkin kararlarmn
verilmesinde onemli bir rol oynar. Stoklarm isletmedeki herhangi bir yatirim
kaleminden ¢ok farkli bir yonii yoktur. Stoklara yatirilan para ile onlardan beklenen
yarar arasinda siki bir iliski bulunmaktadir. Stoklarin fayda — maliyet analizlerinin

yapilmast gerekir.  Bu analizlere esas olmak {izere stoklarm fonksiyonlar
belirtilebilir [2,12,16].

1. Stoklar tiretim — dagitim sistemindeki asamalar aras1 bagimlilig1 azaltirlar.

2. Stoklar arz ve talepteki beklenen ve beklenmeyen degiskenliklere karsi

sistemi korurlar.

3. Ekonomik biiytikliikteki partiler halinde satin almaya ve iiretmeye olanak

tanirlar.

4. Stoklar, sistemi hammadde temin siiresindeki degiskenliklere karsi

korurlar.

5. Mamul stoklar1 talebin karsilanmasi i¢in gerekli siireyi kisaltirlar ve

tilkketiciye verilen hizmeti kolaylastirirlar.
6. Stoklar, iiretim ve istihdamin kararh hale getirilmesini saglar.
7. Stoklar, spekiilatif amaglarin ger¢eklestirilmesini saglar.

8. Stoklar, tiiketiciyi satin almaya tesvik ederler.

4.5 isletmelerde Stok Sorunlari ve Bilimsel Stok Yonetimi Gerektiren

Konular

Isletmelerin basarismi ve karlihgmi etkileyen &nemli faktdrlerden biri de
stoklarin uygun diizeyde bulundurulmasidir. Stok, iiretiminde beklenmeyen
durumlar, gecikmeler, mevsimlik dalgalanma ve diger diizensizliklere kars1 isletmeyi
giivence altina almak iizere bugiin atil bekletilen ancak gerektiginde kullanilabilecek

hammadde, yar1 mamul ve benzeri kaynaklar1 ifade eder. Stoklarin etkin bir bigimde
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kontrolii, isletmelerin basarili yonetimi i¢in gerekli bir zorunluluktur. Mamul
stoklarinin yetersizligi yalniz satiglarin degil, isletmenin pazarmin ve pazardaki
sayginliginm kaybedilmesine neden olabilir., Hammadde yetersizligi de iiretimin
diizenli ve verimli ¢alismasini engelleyebilir. Gerektiginde fazla tutulan stoklar ise,
atil kaynaklar, dolayisiyla yitirilen kir demektir. Etkin kontrol yapilmadig: takdirde
stoklarm dengeli tutulmadigy;, yetersizlik ve fazlaliklarin ortaya c¢iktigi; belirli bir
irtinde kullanilan bazi malzemelerin hi¢ bulunmamasma karsilik diger bazi

parcalarin yillarca yetecek miktarda y1gildig: goriilmektedir.

Stok politikasi, tedarik politikast ile yakindan ilgilidir. Tedarik faaliyetleri,
iiretim i¢in uygun olan miktar ve zamanda, uygun kaynaklardan en elverisli fiyatlarla
kaliteli hammadde ve malzeme saglama amacina yoneliktir. Tedarik fonksiyonunun
basari ile yonetilebilmesi halinde stoklama fonksiyonu da buna bagli olarak basaril

olacaktr [14].

Ancak yanlis yonetilen stoklar1 belirlemek, belirtilerin ¢ok ¢esitli olmasmdan

dolay1 kolay degildir.
e Toplam stok tutarmdaki artis, satiglardaki artistan daha hizli olabilir.

e Stoklar1 biten kalemler, liretimin durmasma veya miisterilere teslimatm

gecikmesine sebep olur.

e Stoklarm satin alma, kontrol ve bakimiyla ilgili bliro masraflar1 ¢ok

yiiksek olabilir.

e Bazi stok kalemlerinin ¢ok yiiksek olmasma ragmen, bazilar1 ¢ok az

olabilir.

e Mallar kaybolabilir veya ambarda yanhs yere konmus olabilir, baz1 stok

kalemlerinin bozulma, kullanilamaz hale gelme orani ¢ok yiiksek olabilir.
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4.6 Stok Problemleri Ve Stoka Etki Eden Diger Sorunlar Uzerine
Yapilmis Bazi Calismalar

4.6.1 Satis Siparisleri fle Tlgili Olanlar

Stok yonetiminde cesitli riskli siparisler iiretim programi yoluyla baslangicta
kullanilmistir. Stokastik sipariglerin en bilinen uygulamalarmm temel 6zellikleri ve

tanmmlar1 belirtilmis olup, yeni stok kontrol sonuglar1 elde edilmistir [17].

4.6.2 Dagitim Merkezi Ile Tlgili Olanlar

Tek bir malzemenin depolanmas1 ve dagitim merkezleri adaylar1 grubundan
tedarik¢iler grubuna tasmmasiyla ugrasir. Her bir tedarik¢inin biitiin taleplerinin tek
bir dagitim merkezinden saglandig1 bir tek kaynak oldugunu varsayariz. Modelin
hedefi, 1) Kurulacak dagitim merkezlerinin sayisini, 2) Konumlarini, 3) Her bir
dagitim merkezine atanan tedarik¢iler grubunu ve 4) Her bir tesis i¢in sipariglerin
boyutunu ve zamanmi saptamaktir ki boylece, son miisteriyi memnun ederken,
stoklarin toplami, kargo, siparis ve konumlandirma masraflari da en aza ¢ekilmis olur

[18].

4.6.3 Planlama Problemleri

Planlama problemleri, tabiatlar1 geregi, karmasik ve dinamiktir.
Karmagikliklar kismen, tipik olarak planlama problemlerinde var olan bir¢ok
etkilesimin taninmasi ihtiyacindan meydana gelir. Kiiclik capli programlama
problemleri bile, eger siparis kisimlarmm ve siparislerin muhtemel giizergahlarmin
belirlenmesi ve ilgili degiskenleri hesaba katma tesebbiisii varsa karmasik olabilir.
Cogu planlama probleminde yer alan etkilesimlerden meydana gelen problemlerin
istesinden gelme tizere gosterilen c¢abalar, toplam operasyonel yapi icinde
tanimlanmis bir segmentin optimizasyonuna odaklanma ya da “alt-optimizasyon”

seklinde olur [19].
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4.6.4 Tamir Bakim Ekipmanlar1 Stoklama Problemi

Diizeltilebilir stok sistemindeki en 6nemli problemlerden bir tanesi, lojistik
destek sistemindeki en uygun yedek stoklama politikasidir. Diizeltilebilir sistemler
arizalanan tnitelerin, ciiriige ¢ikarilmayip tamir edildigi ve servise geri gonderildigi
sistemlerdir. Onemli sayida matematiksel model, diizeltilebilir sistemleri ydnetiminin
bircok koluna yonelik olarak gelistirildi.  Hatali siireclerin siirekli degistigi
durumlarda, mevcut modeller dogrudan uygulanabilir degildir.  Tiim hatalar
biitliniiyle tahlil edilir ve iiretime ya da tasarima bir daha tekrar etmeyecek sekilde
diizenleyici faaliyetler gergeklestirilir. Gilivenli gelisim kapsamimda diizeltilebilir

stok sistemleri i¢in bir yontem sunulacaktir. Iki ana problem 6nem arz eder:

1) Hatali liniteleri degistirmek i¢in tamir yerinde ihtiya¢ duyulan yedeklerin

sayisl,

2) Tasarlanmis bir servis seviyesinde, degistirilebilir iiniteleri saglamak i¢in

tamir tesisinde ihtiya¢ duyulan yedeklerin sayisi,

Malzeme veya makine parca beklendigi icin yerde atil olarak bekleme
ithtimalinin diisiik olmasidir, bu yilizden stoklar sistemde ¢esitli yerlere tasinirlar.

Yedek stoklar ayni1 zamanda tamir tesisinde de diisiiniilmelidir [20].

4.6.5 Stok Yeri Problemleri

Stok yoneticilerinin ana meselesi, bir malzemenin teslimati i¢in yeterli stok
yerinin oldugundan emin olmaktir. Boylece, en diisiik maliyetli siparis politikasini
saptamalar1 ve yer kisitlhiligini da hesaba katarak talepleri karsilamalar1 gerekir. Talep
stokastik oldugunda, yer darligi durumunda tek kalem siirekli denetlemeli stok

problemini arastirild [21].

Stok yoOnetiminin bir¢ok yoniinii sayitya dokmek zordur; bu yilizden stok
yonetiminin ¢ogu geleneksel usulii, tamamlanmis degildir ve dogrudan uygulamaya
gecirilemez. Geleneksel usullere dayali calisan yoneticiler, kararlarinda nitelige dair
bir¢ok etkeni goz ardi etmeyi riske ederler ve bu etkenleri g6z 6niinde bulundurmaya

kalkisan bu yoneticiler, sezgiye dayali ya da dogaglama yontemleri kullanmak
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zorunda kalirlar. “Siparisler ¢ok sayida satictya nasil paylastiriimali?” veya
“malzemeler, stok maliyetlerini diisiirecek ve tikanma riskini en aza indirecek sekilde
nasil smiflandirilmali?” gibi sorular, en saygm dergilerde yaymlanmak iizere
tasarlanmis zekice ve kusursuz prosediirler de olsalar, sadece nicel yontemlerle tam

olarak cevaplandirilamazlar.

Stok yonetimi uygulayicilari, karar verirken nitel ve nicel kistaslar1 bir araya
getiren analitik hiyerarsi siireciyle tanistirilmali. AHP (Analitic Hierarcy process)
stoklarda ABC analizi ve siparis miktarmi saticilara pay etmek gibi coklu kistaslar
icin tasarlanmigtir. AHP ’nin sosyoekonomik sahada birgok uygulamasmm olmasinmn
yani swra, lretim sistemleriyle alakali az sayida tatbiki de olmustur. Kolayca
kullanilabilen bilgisayar yazilimi AHP ’nin gecerliligi, iiretim yoéneticilerini bu

yontemin kullanilmasina yoneltilebilir [22].

Uretim sahasi, fabrika sahasma ve depo kontroliine uygulamadan &nce,
dogrulama yontemleri ve mimari i¢in simiilasyon uygulamasmin temel ara¢ oldugu
bir alandir. Coklu ajan sistem teknolojisi, iiretim modellemesinde ve uygulamasinda
faydaliligin1 gostermistir. Ajan 6zellikleri, yenilik¢ilik, reaktiflik, sosyallik ve giliven
gibi yeni liretim ve stok yonetimi ihtiyaglar1 gibi hususi simiilasyon 6zellikleriyle

birlestirilmeleri agisindan faydal olabilir.

Esas hedef, ger¢ek ortamlarda ortaya ¢ikan, stok yonetimi metotlarini gegerli
kilmak ve optimize etmek ve de yeni iiretim ihtiyaclarmi karsilamaya uyumlu,
optimize edilmis ve esnek bir simiilasyon araci saglamaktir. Boylece, stok yonetimi
sistemi ve akilli Giretim simiilasyonu i¢in multi-ajan uygulama teorilerinin faydalari,
dretim uzmanlarinm kaynak kullanimi optimize etmelerini, stok kontroliiniin ve
tedarikcilerin kontroliinii saglamalarini, sunulan iiretim seviyesini etkileyen kararlari

vermede yeterli olabilecek verileri toplamalarmi saglar [23].

4.7 Stok Devir Hizi

Stoklarm bir yil i¢inde ka¢ defa satisa doniistiiriildiigiinii gostermektedir.
Yiiksek stok devir hizi, isletmenin stok yonetiminin iyi oldugunu gostermektedir.

Stok devir hizmm ytiksek olmasi, isletmeye daha fazla kir elde etme olanag: saglar.
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Yiiksek stok devir hizi, elde ¢ok az miktarda stok bulunduruldugunu ve bu
nedenle miisteri taleplerine cevap verilemedigini de gosterebilir. Bir igletmenin stok
devir hizinin yavas olmasi, stok bulundurma maliyetlerinin yiikselmesine, finansman
gereksiniminin artmasina, Uriinlerin satig kabiliyetini kaybetmelerine sebep olabilir.
Stok devir hizinin yavas olmasi1 kaynaklarin stoklara yatirilmasi ile olas1 bir gelirden
yoksun kalindig: ifade edilebilir. Satislarm yillik maliyetinin, para birimi cinsinden

ortalama stok diizeyine oranlanmasiyla hesaplanir [11].
Stok devir hiz1 = Satilan iiriinlerin maliyeti / Ortalama stok degeri

Eger bir malzeme, yilda bir defa satiliyorsa stok devir hiz1 1; haftada bir defa
satiliyorsa stok devir hiz1 52; giinde bir defa satiliyorsa stok devir hiz1 365°tir [24].

4.8 Stoklarin Siniflandirilmasi

Cok sayida stok kaleminin bulundugu isletmelerde, her stok kalemi ayni
onem derecesine sahip degildir. Stoklarm 6nem derecelerine gore stok kontroliiniin
uygulanmasy, iyi bir stok ydnetimi i¢in gereklidir [17]. Uretim — dagitim sisteminin
her sathasindaki problemlerin detaylari farkli olmakla beraber, her sathadaki temel
politika stok yenileme prosesi ile ilgili olup, siparis miktarina ve siparis zamanina

odaklanmistir [16].

4.8.1 Hammadde Stogu

Isletmelerin mal {iretiminde kullanilan stoklar, hammadde olarak adlandirilir.
Hammaddeler son {iriinliin bir parcasi olan malzeme veya bilesenden ibarettir.
Ornegin; yonga levha iireten bir fabrika i¢in odun hammaddedir. Tutkal iireten bir
tesis i¢in lire hammaddedir. Eger otomobil {iretici bir firma hammaddesi olan ¢eligi,
etkin bir sekilde kullaniyorsa, celik iireticisinin de benzer davranis gostermesi
lazimdir. Bu durum tam zamaninda teslimatin ana prensiplerinden biri olup kalite
kontrolle de iligkilidir. Yonga levha fabrikasma disaridan gelen talaglarm her zaman

rutubet test degerleri kalite kontroliinden gecirilmektedir [16].
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4.8.2 Yar1 Mamul Stogu

Uretim islemine giren, iizerinde iiretim islemleri tamamlanmamis olan ve
iretim akisina gore belirli islemlere tabi tutulmak iizere is istasyonlarinda bekletilen
malzemelerdir. Bu malzemeler kisa bir siire lizerinde islem yapildiktan sonra nihai
mamul haline gelirler. Isletmenin entegre olma durumu ve endiistri koluna bagh
olarak, bir isletmenin yart mamulii olan bir madde bir baska isletmenin hammaddesi,
isletme malzemesi veya yardimci malzemesi olabilir. Bununla birlikte isletme i¢inde

bir mal hem hammadde hem de yardimci madde olarak kullanilabilir [10].

4.8.3 Mamul Stogu

Satis i¢in hazir olan biitiin stoklar mamul stogu olarak ifade edilir. isletmede

iretim siirecinden gegerek tiiketicinin kullanimma hazir olarak ambara konulan

varliklardir [12].

4.8.4 Diger Stok Tiirii Tamimlar:

4.8.4.1 Hazir Parca Stoklar1 (Satin Alinmis Parcalar)

Isletmede iiretilen mamul mallarin biinyesine giren ve satm alman
varliklardir. Hazir parcalar son {iriine monte edilmeleri i¢in ek bir islemden
gecmeleri gerekmez. Ornegin bir buzdolab: fabrikasmda buzdolab: biinyesine giren

plastik parcalar bu tip stoklardandir [12].

4.8.4.2 Sabit Stoklar

Bu tip stoklar isletmede siirekli kullanilan girdilerin olusturdugu stoklardir.

Bu stok kalemleri belli miktarlarda stirekli olarak stoklanir.
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4.8.4.3 Yoldaki Stoklar

Saticidan iiretim alanmna gelene kadar belirli bir siire stok yolda kalir.
Yoldaki ortalama stoklar, tagima zamanu ile talep hizinin ¢carpimi kadardir. 2 giinliik
bir siire i¢cin giinliik 300 birim talep ediliyorsa 2X300=600 birim hammadde ve

malzeme yolda olmalidir.

4.8.4.4 Mevsimlik Stoklar

Sistemi mevsimlik dalgalanmalara kars1 koruyan stoklardir. Ise alma, isten
cikarma, egitme, fazla mesai maliyetleriyle karsilastirilarak bu tip stok miktarlar:

belirlenir.

4.8.4.5 Emniyet Stogu

Talep ve tedarik siiresinin bilinmesi durumunda stok bulundurmama
problemiyle karsilagilmaktadir.  Talep ve tedarik siiresinin sabit olmamasi
durumunda, isletmede stok tiikenmesi durumuyla karsilasiimaktadir. Isletmeler
stoksuz kalmamak i¢in mevcut stok miktarma ek olarak bir miktar stok daha
bulundururlar. Bu stoklara emniyet stoklar1 denir. Emniyet stoklar1 sipariglerin
gecikmesini onlemek ve talepteki ani yiikselmeleri karsilamak amaciyla tutulur [10].
Talepte olusabilecek belirsizliklere karst kullanilabilirler. Benzer sekilde,
sipariglerin verilmesiyle alinmasi arasindaki siire olarak ifade edilen siparis (temin)
siiresi, her zaman sabit degildir. Emniyet stoklari, siparis siiresindeki belirsiz

talepten dolay1 ortaya ¢ikan stoksuz kalma durumunu 6nlemek i¢in kullanilir [16].

Envanter birimleri bazinda giivenlik stogu kullanilmasi, net ihtiyaglarm
hesaplanmasmi etkileyen bir etmendir. Bu durumda, giivenlik stogu miktar1 ya
eldeki miktar degerinden diisiiliir ya da hesaplanan briit ihtiyaglar degerine ilave
edilir. Envanter birimleri diizeyinde gilivenlik stogu planlamasi, malzeme ihtiyag
planlama sisteminde, ihtiyaglarin oldugundan fazla gosterilmesine yol agar ki bu da
istenmeyen bir durumdur. Giivenlik stoklarinin tek amaci, talepteki dalgalanmalar:

ya da tahmin hatalarm1 karsilayabilmektir [25].
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EMNIYET STOGU

T

Sekil 4.4 Emniyet Stogu [17]

4.9 Stok Maliyetleri

Stoklarin yararlarma karsilik, isletmeye yiikledigi birtakim maliyetlerde
vardir. Stoklarin siparisi, elde bulundurulmasi, denetlenmesi i¢in, baska bir deyisle
islevlerini yerine getirebilmesi i¢in, isletmenin katlanmasi gereken maliyetlerin
tiimiine stok maliyetleri ad verilir. Isletmelerde stok maliyetleri 3 ana grup altinda

toplanmaktadir [2,14].
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Sekil 4.5 Stok Maliyetleri [17]

4.9.1 Siparis veya Uretime Hazirhk Maliyeti

Gerekli stok kalemlerinin bagka isletmelerden satn almmasi veya isletme
icinde tretilmesi i¢in yapilan 6n hazirlik harcamalaridir [14]. Ayni makineler
iizerinde farkli Uriinlerin iretilmesi i¢cin birtakim hazirliklar yapilmalidir. Gerekli
malzeme saglanmali, makine — techizat ayarlanmali, sabitleyiciler takilmali, takim
degisiklikleri yapilmali, bir 6nceki malzeme stogu kaldirilmalidir. Bu maliyetler
parti biiyiikliigii ile ters orantiidir. Uretim parti biiyiikliigii arttik¢a, yapilmasi
gerekli makine hazirlik sayis1 azalacak, dolayisiyla iiretime hazirlik maliyeti
diisecektir. Benzer sekilde, disaridan satin alinan pargalar da, daha biiylik partiler
halinde satin alindiklarinda siparis sayisi, dolayisiyla siparis verme maliyeti

azalacaktir [2].
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4.9.2 Stok Bulundurma Maliyeti

Isletmenin belirli bir stok miktarmi belirli bir dénem bulundurmas1 sonucu
katlanmas1 gereken maliyetlerdir. Stok bulundurma maliyetleri stok miktariyla
orantili olarak artmaktadir. Isletmenin belirli bir dénemdeki stok bulundurma

maliyetinin toplami, o donemde bulundurulan ortalama stok miktarmin bir

fonksiyonu olmaktadir [10].

4.9.2.1 Sermaye Maliyeti

Stoklara yatirilan sermayenin alternatif maliyetidir. ~ Sermayenin diger
kullanim oranlar1 yerine stoklara yatirilmasi1 durumunda alternatif kullanim

alanlarinin getirecegi kazang sermaye maliyetini meydana getirmektedir [10].

4.9.2.2 Depolama Maliyetleri

Stok bulundurma maliyetleri igerisinde en 6nemli unsurlardan biridir. Bu
maliyetler kira, amortisman, bakim, 1sitma, aydinlatma, sogutma ve bina vergisi gibi
unsurlar1 kapsar. Isletmeler genellikle stoklar igin belli bir alan ayirirlar. Stoklanacak
malzeme miktar1 bu alanlara konulabilirse depolama maliyetleri genellikle diisiik

olur. Ancak ek bina veya kiralama durumunda maliyetler artar [12].

4.9.2.3 Bozulma, Fire, Eskime ve Calinma Maliyetleri

Eskime tiiketici tercihlerindeki kayma veya teknolojik gelisme nedeniyle elde
kalan stoklarm maliyetidir. Modanm degismesi ile elde kalan renklerin izleyen yilda
degerini yitirmesi buna 6rnek olarak gdstermek miimkiindiir. Uriinlerin stokta
beklemekten dolay1 fiziksel olarak bozulmasi veya fire vermesi de isletmeler i¢in bir
maliyet unsurudur. Ilag, gida iiriinleri, belli bir son kullanma tarihinden sonra

degerlerini yitirirler [2,16].
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4.9.2.4 iscilik Maliyeti

Stok bulundurma amaciyla yiiriitiilen tasima, depolama, koruma, saymm gibi

islemlerin gerektirdigi is¢iligin maliyetleridir [14].

4.9.2.5 Faiz ve Vergiler

Stoklara baglanan degisir sermayenin elde edilemeyen faizi ve stoklarda

bulunan malzeme ve iirlinler i¢in 6denen vergilerdir [14].

4.9.2.6 Sigorta Maliyetleri

Stoklarm yangma, c¢almmaya, dogal afetlere ve benzeri etmenlere karsi
sigorta ettirilmesi gerekir. Sigorta maliyetleri stok miktar1 ile dogru orantilidir. Eger

stok miktar1 artarsa, sigorta miktar1 da artar [12].

4.9.2.7 Malzeme Tasima — Yerlestirme Maliyetleri

Bu maliyet, malzemelerin ambarda taginmasi, yerlestirilmesi veya iiretim
icinde gonderilmesi siirecinde olusur. Malzeme tasima, yerlestirme maliyetleri

depolama alanlarinin ¢ok sikigik olmasi halinde artis gésterebilir [ 12].

4.9.3 Stok Bulundurmama (Stoksuzluk) Maliyetleri

Bir maln kullanilabilir stok degerini sifira indirgemenin maliyetidir. Yani bir
maldan elde hi¢ stok bulunmazsa, stoksuzluk maliyeti ortaya ¢ikar. Stoksuzluk
maliyetleri; talep, stok miktarmi asti§1 zaman olusur. Satis yapamama maliyeti,
kaybedilen miisterilerden dolay1 olusacak maliyet, firmann itibar kaybinm sebep
olacag1i maliyetler, {iretim prosesindeki aksamalardan dolay1 olusacak maliyetler,
stoksuzlugun ortaya ¢ikardig1 olumsuzlugu yok etmek veya azaltmak icin yapilan

faaliyetlerle ilgili maliyetler, bu cesit maliyetlerdir. Firmanm prestij kaybetmesi,
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miisterilerin tatmin olmamasi, baska bir deyisle, firmaya karst itimatlarmi

kaybetmeleriyle olusur [16].

Miisterinin siparisi karsilanana dek beklemeye razi olmasi, isletme i¢cin bir
yok satma durumudur ve isletmeye bir maliyet yiikler. Ayrica hammadde
yetersizliginden tiretimin durmasi veya kesintiye ugramasi nedeniyle ortaya ¢ikan atil
is¢ilik veya makine zamanma iliskin maliyetlerde yetersizligin doguracagi kayip ve
zararlardandir. Hammadde yetersizliginin bir siire sonra mamul yetersizligine

doniisecegi unutulmamaldir [2].

Isletmelerin stoklarnin yetersiz olmasi durumunda ayrica, satis kayiplar,
misteri kayiplari, gonderme masraflar1 ve 6zel dagitim masraflar1 da olusacaktir
[10].

Stok bulundurmama maliyetleri genellikle saptanmasi giic maliyetlerdir. Cok
degisik faktorlerin etkisi altindadir. Bu maliyetleri isletmenin mali kayitlarmmdan
cikarmak cogu kez olanaksizdir. Bu nedenle bircok isletme stok bulundurmama
maliyetlerini stok kontrol analizlerine dahil etmezler. Bu tutum 6zellikle yogun
rekabet ortaminda ¢alismak durumunda olan isletmeler ag¢isindan olumsuz sonuglar

olusturabilir [12].

Yukaridaki agiklamalardan da anlasilacagi gibi, stok bulundurma maliyeti ile
siparig verme ve stok bulundurmama maliyetleri birbirleriyle ters yonde hareket
ederler. Siparis miktarlarmin belirlenmesi ve sipariglerin zamanlanmasinda stoklara

iliskin bu ii¢ maliyet unsurunun toplammin minimizasyonuna ¢alisilmalidir [2].

4.10 Stok Kontrol Sistemi

Stok kontrol sistemi; amaclar1 belirler, akimi diizenler ve olagan dis1
durumlarda gerekli Onlemlerin almmasi i¢in zamaninda bilgi verir. Ayrica, bu
sistemin olabildigince basit ve kolay uygulanabilir olmasi gerekir. Bir sistem
hazirlanirken goz oniinde bulundurulacak baslica hususlar ana hatlariyla sunlardir
[14].
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4.10.1 Sorumluluk ve Yetki

Hammadde ve malzemelerin ne zaman veya ne kadar almmasma veya
iirlinlerin ne miktarda ve hangi donemlerde iiretilmesine yalnizca isletmenin yapisini
ve gereksinimlerini tam olarak bilen ve benimseyen bir kisinin veya birimin karar
vermesi, stok kontroliiniin temel ilkelerinden biridir. Bu kisi veya birim, isletme
kosullarmma veya ozelliklerine gore Orglitsel yapmin degisik yer ve basamaklarinda

bulunabilir.

4.10.2 Siparis islemleri

Hammadde ve malzemelerin taleplerinin hazirlanmasmdan bunlarin isletme

ambarlarma girmesine kadar gereken islemlerdir.

4.10.3 Kayit Yontemleri

Bir stok kontrol sisteminin calisabilmesi i¢cin stoklar hakkinda dogru ve
yeterli bilgi bulunmas1 zorunludur. Bu da ancak, isletmenin 6zelliklerine uygun bir
kayit yonteminin se¢imi ile gergeklesebilir. Bu amagla genellikle kart, barkod, defter

gibi yazili yontemler kullanilir.

4.10.4 Talep Yontemleri

Basarili bir stok kontrol sisteminin en Onemli konularindan biri de
malzemenin ne zaman ve ne kadar talep edilecegini gosterecek tedarik yonteminin

secilmesidir.

4.10.5 Sayimlar

Bilgilerin giivenilir olmadig1 bir stok kontrol sisteminin bagarili olmasi

beklenemez. Bu bakimdan kayitlarin fiziksel stoklarla uygunlugunu saglayacak
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saymmlarm diizenlenmesi gerekir. Bunlarin sikligi ve nasil yapilacag: isletmenin

ozelliklerine gore belirlenmelidir.

4.10.6 Kullamlmayan Malzemelerin Ayiklanmasi

Stoklarm bir kismmin zamanla bozulma, modasinmn ge¢cmesi, kullanim
yerinin kalmamasi gibi nedenlerle kullanilamaz duruma gelmesi kag¢milmazdir.
Bunlar igletme i¢in gereksiz ve agir bir yiik olusturabilirler. Bu nedenle, iyi bir stok
sistemi bu tiir malzemelerin kisa siirede belirlenmesine ve gecikmeden ortadan

kaldirilmasina olanak saglamalidir.

4.11 Etkin Bir Stok Kontrol Sisteminin Kurulmasi i¢in Yapilmasi

Gerekenler

Etkin bir stok kontrol prosediiriiniin kurulmasi i¢in izlenecek yollar soyle

Ozetlenebilir.
1. Isletmenin érgiitsel yapisi iginde stok kontroliiniin yerinin belirlenmesi,
2. Stoklarmn siniflandirilmasi ve taninmasi i¢in bir yontemin gelistirilmesi,

3. Stok gereksinimlerinin planlanmasi, malzeme dagitimi, mali raporlarmn
hazirlanmasi, satin alma emirlerinin diizenlenmesi ve fiziksel stoklarm
cikarilmasi igin stok kartlar1 yardimiyla bir kontrol sisteminin kurulmasi ve

strdiiriilmesi,

4. Tedarik talebinden baslayarak iiretimin tamamlanmasma kadar gegen siirec
icinde malzeme akigmi diizenlemek amaciyla gerekli malzeme kontrol

devresinin asamalarinm belirlenmesi,

5. Makine almlar1 ve bu almlarm kontroli i¢cin gerekli yontemlerin

belirlenmesi,

6. Depolarin etkin bir sistemle korunmasi yoluyla stoklar iizerinde fiziksel

denetimin saglanmasi,
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4.12 Stok Kontrol Yontemleri

Stok kontroliiniin amaci, istenilen mali, istenilen zamanda hazir bulundurmak
ve bunu en ekonomik bicimde gerceklestirmektir. Her isletme, tepe yoOnetimi
politikalarma, tiretim tipine, mali olanaklarma ve daha bircok faktdre gore
olusturdugu bir stok kontrol sistemini uygular. Bu sistemlerde kullanilan yontemler
basit sayma veya gozle kontrolden, bilgisayarlarin desteginde karmasik modellere
kadar degisen nitelikte olabilir. Bir isletme uygulayacagi stok kontrol yontemini
secerken bu faktorlerin yani sira haberlesme, kayit ve personele iliskin olanaklarmi

da degerlemek zorundadir [15].
Baslica stok kontrol yontemleri sunlardir.

1. Gozle Kontrol Metodu

2. Cift Kutu Metodu

3. Sabit Siparis Periyodu Metodu
4. Sabit Siparis Miktar1 Metodu
5. ABC Yontemi

6. Maksimum — Minimum Metodu

4.12.1 Gozle Kontrol Metodu

Stoklar periyodik olarak tecriibeli bir ambar memuru tarafindan gozden
gecirilir. Belirli bir diizeyin altina diisen stok kalemleri i¢in derhal siparis verilir.
Siparis verme diizeyi ve miktar1 tamamen memurun tecriibesine kalmistir. Kiigiik
isletmelerde, isini bilen yetismis bir ambar memurunun sorumluluguna birakmak
kaydi ile, gercekten pratik ve ucuz bir stok kontrol yontemidir. Bu yontemin baslica

ii¢ sakincasi vardir [10,15].

1. Gozden gecirme periyodu siparis diizeyi ve miktar1 kisisel yargiya

dayandigindan hata olasilig1 fazladur.

2. Ambar yerlestirilmesi sistematik bir diizenle yapilmamissa kontrolii yapan

memurun sik sik yanilgiya diisme olasilig1 yiiksektir.
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3. Tiketim hizi, tedarik siiresi veya bagka bir faktoriin degismesi halinde bunun
derhal farkina varilmasi giictiir. Dolayisiyla gerekli onlemlerin alinmasinda

gec kalmabilir.

4.12.2 Cift Kutu Metodu

Kiiciik isletmelerde stoklanacak olan malzemeler kutu, bolmeler veya
kisimlarda toplanmaktadir. Asil kutuda toplanan malzemelerin miktar1 azalinca ve
bitince yedek kutudaki malzemeler kullanilmaya baglanir ve siparig verilir.
Stoklanan malzeme miktarmin az, fakat stok c¢esidinin fazla oldugu kiigiik
isletmelerde kullanilmaktadir. Pratikligi ve sakmcalar1 bakimmdan gozle kontrol
yontemine benzer. Her iki yontemde birim degeri diisiik, kiiclik hacimli ve ¢ok

sayidaki stok kalemlerinin kontroliinde kullanilir [10,15].

4.12.3 Sabit Siparis Periyodu Metodu

Stok kalemlerinin miktarlar1 belirli slirelere gore tespit edilir. Tespit edilen
miktarlar1 belirli diizeylere tamamlayacak olan siparis miktarlar1 verilerek stoklar

tamamlanmaya caligilir [10].

Maksimum Stok Diizeyi
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Sekil 4.6 Sabit Siparis Periyodu Metodu [17]

52



4.12.4 Sabit Siparis Miktar1 Metodu

Stoklar, 6nceden tespit edilmis sabit siparis miktar1 seviyesine geldigi zaman
siparig verilir.  Sabit siparis miktar1 talep miktari, birim fiyatlar1 ve siparis

maliyetlerine gore belirlenmektedir.

Q Maksirflum Stok
&
X4
=
3
o Siparis
£ = : Noktalari
2 Q Q2 i Q4 | o
. G . : Emniyet
1 G i gl : Stok
: i _ Minimumstok : diizeyi
i | i |
1 | 1 1
1 2 2 4 Zaman 1
Sekil 4.7 Sabit Siparis Miktar1 Metodu [17]
4.12.5 ABC Yontemi

Bircok stok isi, her biri maliyet lizerinde ayr1 bir etkiye sahip olan, ¢ok
sayida, cesitli malzemenin kontroliinii igerir. Malzemelerin fiziki karakteri, kisa raf
omrii, 6zel depolama (sogutma), yer ve kullanim sebebiyle biiyiik bir 6nem arz
edebilir. ABC analizleri, idarenin malzemeleri ve bilesenleri ¢aligilabilir gruplara
ayrrmak icin kullandigi bir aragtir. 1896’da Vilfred Pareto, Italya’daki gelirin
dagilimmi inceledi. Pareto gordi ki, gelirin biiyiik bir kismi niifusun ¢ok az bir
kismma ait ve tersi olarak niifusun biiyiik ¢ogunluguna gelirin ¢ok az bir kismi
diismekte. Daha sonra bu fenomenin bir¢cok vaziyette var oldugunu fark etti. Stok
analizleri icin A grubu malzemeleri farkli stok malzemelerin i¢inde yiizde yirmilik
paya sahip olarak maliyetin yiizde seksenini olusturuyor. B ve C malzemeleri stok
malzemelerinin yiizde seksenini temsil ederken, yatirim maliyetinin yiizde yirmisini

olusturuyor [26].
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Smiflandirmada A grubuna diisen {iriinler ¢ok onemlidir, bunlarin planlama
ve denetimi siirekli olarak ve titizlikle yapilmalidir. Bu iiriinler i¢in gézden gecirme
araliklarinin siklastirilmasi, optimal siparis miktari, siparis noktasi, emniyet stogu
degerlerinin belirlenmesi, maliyet verilerinin toplanmasi, talep tahminlerinin duyarl
bir sekilde yapilmasi gerekir. B grubu iirlinlerin 6nem derecesi daha diistiktiir. Bu
nedenle bu {iriinler i¢in planlama, denetim ve tahmin islemleri, fazla caba ve kaynak
harcamaksizin yerine getirilmelidir. C grubunda ise 6nemsiz stok kalemler yer alir.
Bunlar i¢cin denetim, siparis ve kayit islemleri basit, gozden gecirme siireleri ise uzun
tutulmahdir. Bu noktalarda, isletmenin denetim ¢abalarini ne dlgiide farklilastirmak

istedigine bagli olarak, olusturulacak kategori sayismin degisebilecegini de ilave
etmek gerekmektedir [2,10,15].

barasal 100 ¢
Kullanum
Yiizdesi 95

20 50 100
Miktar
Yiizdesi

Sekil 4.8 ABC Yontemi [22]

4.12.6 Maksimum — Minimum Metodu

Maksimum — minimum metoduna gore elde bulundurulmasi gerekli stok
miktari, yeniden siparis miktar1 yeniden siparise gegme noktasinmn bilinmesi gerekir.
Stok tliketim oraninin sabit olmasi ve siparisin tamaminin bir defada teslim edilmesi

durumunda bu metot gosterilebilir [10].

54



4.13 Stok Kontroliinii Kolaylastirmanin Baz ilkeleri

Isletmelerde stok kontrol ¢alismalarmi basitlestirmek ve etkinlestirmek i¢in

bazi hususlara dikkat edilmesi yararli olacaktir [14].

1. Isletmenin biiyiimesine ve gereklerine uygun bir boliim orgiitlenmeli ve

bu boliim gerekli yetki ve sorumluluklarla donatilmalidir.
2. Yapilacak islemler ayrmmtili bir bigimde agiklanmalidir.

3. Kullanilacak miktar, kullanim temposu ve tedarik siireleri dogru tahmin
edilmelidir.

4. Diizenli bir kayit sistemi kurulmalidir. Stoklarla ilgili dogru ve yeterli

bilgi akis1 saglanmalidir.

5. Stoklanan kalemler zaman zaman gdézden gegirilmeli, gereksiz olanlar,

artik kullanilmayanlar, modas1 ge¢en veya bozulanlar ayiklanarak tasfiye
edilmelidir.

4.14 Stok Kontrol Modelleri

Stok modelleri, karsilasilan stok sorunlarmm niteligine gore farkliliklar
gosterebilmektedir. Stok kalemlerinin sayisina, stok kalemlerine olan talebin bagimli
veya bagimsiz olmasina, talebin veya tedarik siiresinin deterministik veya Stokastik
olmasina, talebin statik veya dinamik olmasina gore farkli durumlar i¢in gelistirilmis
farkli stok modelleri mevcuttur. Deterministik stok modellerinde; parametreleri
bilinen, tam belirlilik ve stok dis1 kalmaya da izin verilen modeller ele alinmaktadir.
Stokastik modellerde ise talep ve/veya tedarik siiresi sabit olmayip, talep ve tedarik

siirelerinin olasilik dagilimlar1 vardir [11].
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4.14.1 Deterministik Stok Modelleri

Deterministik stok modellerinde parametreleri bilinen, tam belirlilik altinda
ve stok dis1 kalmaya da izin verilen modeller ele alinmaktadir. Stok modellerini
olusturmadaki temel amag, karar degiskenleri i¢in (ne kadar, ne zaman) i¢in optimal
degerleri belirlemektir. Buna gore model, donemlik toplam maliyeti en kiiglik
yapacak karar degiskenlerinin degerlerini bulmaya amaglamaktadir. Deterministik
modeller; ekonomik siparis miktar1 modeli, iiretim modeli, miktar indirimi
durumundaki model, stoksuzluk durumunda ekonomik siparig miktar1 modeli, tiretim

modeli olarak belirtilebilir.

4.14.2 Stokastik Stok Modelleri

Bir {iriine olan talep zaman i¢inde sabit kalmamakta, donemler arasinda {iriine
olan talep degiskenlik gosterebilmektedir. Benzer olarak tedarik siireleri de farklilik
gosterebilmektedir. ~ Stok dis1 kalmmasmmn Onlenmesi yiiksek bir maliyetle
gerceklesmektedir. Bu maliyet genellikle elde bulundurulan emniyet stogundan
kaynaklanmaktadir. Isletmeler emniyet stogu bulundurarak stok dis1 maliyetini
azaltirken, stok bulundurma maliyeti artmaktadwr. Deterministik modeller i¢in
gereksiz olan emniyet stoklar1 Stokastik stok modellerinde biiyiik bir 6neme sahiptir.
Stokastik modellerde talep ve tedarik siiresi sabit olmayip, siirelerinin olasilik

dagilimlar1 vardir.

4.15 Stok Yonetiminde Sayisal Yontemlerin Kullanilmas1 ve

Bilgisayarlarin Rolii

Stok yonetimi, kaynaklarin en etkili sekilde kullanimmi amaglamaktadir.
Stok yoOnetimi stoktaki artiglarin maliyetlerini azaltma ve stoklar1 amaca uygun
olarak kontrol edebilecek diizeyde tutmak istemektedir. Genellikle amag¢ beklenen
ve gerceklesen maliyetleri minimize etmekle birlikte bazen stok talebine bagli olarak
beklenen ve gerceklesen karin maksimizasyonu da olmaktadir. Bilimsel stok
yonetiminde = matematiksel  tekniklerin  kullanilmas1  asagidaki  islemleri

gerektirmektedir [ 10].
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1. Stok sistemini gosteren matematiksel modelin formiile edilmesi,
2. Bu modele gore optimal bir stok politikasinin tespit edilmesi

3. Stok yonetiminde ne zaman ve ne miktarda stok bulundurulmasi gerektigi
tespit ve stoklar1 kaydetmek amaciyla bir bilgisayarmn kullanilmasi gerekli
olmaktadir.

Giintimiiz isletmelerinde, stoklarin izlenmesinde ve denetlenmesinde
bilgisayarlarm 6nemli bir role sahip oldugu goriilmektedir. Giderek daha fazla
isletme, {riinleri tizerine barkotlu etiketler yapistirmaktadir.  Bu barkotlarin
okunmasimda bilgisayar belleginde sakli stok bilgilerinden yararlanilmaktadir. Parga
ve malzeme siparisleri tesise geldikten sonra barkotlar optik okuyucular tarafindan
okunarak, bilginin dogrudan dogruya bilgisayara girisinin yapimasi saglanir. Bu
sistemde, yOneticilerin, herhangi bir anda herhangi bir stok kaleminin stok diizeyine,

acilmis fakat heniiz teslim alinmamais siparislere iliskin bilgi alabilmesi miimkiindiir.

Barkot teknolojisinden yararlanilarak ticari isletmelerde, stok denetimi
amaciyla verilerin satis noktasinda toplanmasi uygulamasi da hizli bir sekilde
yayimaktadir. Artik bir¢cok slipermarket kasasinda, satin alinan iriiniin iizerindeki
barkotlar okunmakta, okunan bilgiler dogrultusunda bilgisayar gerekli diizenlemeleri
yapmaktadir. Bir taraftan satilan malin fiyati faturaya aktarilirken, diger taraftan bu

mal stoktan diismektedir.

4.16 Malzeme Ihtiya¢c Planlamasi

Uretim planlama ve kontrol faaliyetlerinde iiretim icin ihtiyag duyulan
malzeme ve kapasite planlamasinda ve satin alma faaliyetlerinde bilgi saglayan
bilgisayar destekli bir bilgi sistemidir. MIP, iiretim icin ihtiya¢ duyulan hammadde
satin alinan parcalar, alt montaj pargalar1 gibi malzemelerin ihtiya¢ duyulan zamanda
ve miktarda saglayan bir planlama sistemi olarak ifade edilebilir. MIP, bagimli talep
durumunda kullanilan bir malzeme yoOnetim teknigi olup malzeme ve kapasite
planlamada 6nemli &zelliklere sahip planlama aracidir. Bagska bir deyisle MIP,
dretim planlamas1 ve stok yoOnetiminin bel kemigidir.  Boylece planlama

faaliyetlerinde pazarlama, finansman, insan kaynaklar1 gibi diger isletme
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fonksiyonlar1 ile iiretim fonksiyonlarnin entegre bir sekilde calisarak planlama

konusunda 6nemli avantajlar saglar [12].

Isletmelerde bagimsiz talebe sahip son iiriin ihtiyacnin ortaya ¢ikmasindan
sonra onu olusturan parca ve unsur ihtiyaglarmmn miktar ve zaman olarak
programlanmas1 miimkiindiir. Bu amagla ilk olarak son {iriin ithtiyacnin hammadde,
parca, alt montaj ve montaj gruplarmna olan ihtiyaca doniistiiriilmesi gerekir. Daha
sonra stokta bulunan ve siparisi verilmis, ancak teslim alinmamis malzemeler bu
ihtiya¢ rakamlarmdan diisiiliir. Net ihtiya¢larin belirlenmesinden sonra ihtiyaclarm
olustugu tarthten geriye gidilerek gerekli miktarda parca ve unsurlar1 satin almak
veya Uretmek i¢in harekete gecme zamanlar1 kolaylikla belirlenebilir. Bagka bir
deyisle, ithtiya¢ aninda temin siiresi kadar geriye gidilerek siparis verme zamanlarma

ulasilir. MIP sisteminin isleyis manti81 asagidaki sekilde 6zetlenebilir [10,14,27]

e Ana iiretim programma gore her bir zaman diliminde ihtiya¢ duyulan son

iirlin sayisinin belirlenmesi,

e Uriin agac1 bilgilerinden yararlanarak son iiriinii olusturan unsurlar i¢in briit

ihtiyaglarin hesaplanmasi,

e Uriin agacinda yer alan tiim iiriin ve alt parcalar icin zaman 6lcekli olarak net

ihtiyaglarin hesaplanmasi,

e Temin ve tampon siireler gz Oniine almnarak satin alma ve iiretim is

emirlerinin verilme zamanlarinin belirlenmesi.
MIP’in ana hedefleri;

e Stok yatirimlarmnin azaltilmas,
e s akismm iyilestirilmesi,

e Materyal ve parca stoksuzlugunun azaltilmasi,

e Daha giivenli teslim programlarmin bagarilmasi,

e Miisteri hizmetlerinin iyilestirilmesi,
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Bu temel bilgilerin devaminda, liretimin ve stok problemlerinin incelenmesi
icin 6zel bir konu olan yonga levha iiretimi ve inceleme yapilan isletmedeki mamul

stok problemleri incelenecektir.
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5. YONGA LEVHA URETIM SURECI

5.1 Odun Sahasi

Oncelikle ¢am, sanayi artig1 (kapak, talas) ve yaprakli agaclar (kayn, kavak)
olarak odun alimi yapilmaktadir. Su anda 120.000 ton odun stogu bulunmaktadir.
Orman isletmelerinden ihale ve tahsis yoluyla, sahislardan direkt olarak alman

odunlar odun sahasinda, her adada yaklasik 10.000 ton olmak {izere istiflenmektedir.

Lignoseliillozik maddeden olusan odunlarin yogunluklar1 farkli oldugu i¢in,
iretim esnasmnda farkli reaksiyonlar gostermektedir. Odunlar stoklanirken kendi
smiflarma gore stoklanmaktadir. Cam odun istifi, kavak odun istifi, talas deposu vs.
Son yangindan sonra ayni stogun daha az alanda olmasi gerektigi ve yangm
sondiirme sistemlerinin sahada daha fazla olmas1 gerektigi vurgulanmistir. Her odun
sahas1 7.000 — 8.000 ton civarinda olacak ve aralarinda emniyet yollar1 bulunacaktir.
Bu da m? olarak stok sahasinin yetmemesi anlamma gelecektir. 60.000 m? fiili odun

sahasma yeni yapilan 18.000 m? ilave edilecek ve alan rahatlatilacaktir.

Odun sahasindan chipper (yongalama) boliimiine odun tasiyan, iki adet saha
kamyonu, ii¢ adet Volvo (kepce), ii¢ adet Sennebogen (atagman) g¢aligmaktadir.
Calisilan malzeme maden, tas, kum, cakil kadar zahmetli olmasa da c¢alisan
makinelerin yipranma siireleri vardir. Cilinkii fabrika igerisinde bu araglar 24 saat
siirekli caligmaktadir. En ¢ok karsilasilan arizalar, palet ucu kirigi, atagman hidrolik
arizas1 ve elektrik arizalaridir. Mekanik ve elektrik olarak biitiin pargalarin yedekleri

mevcuttur. Bakim ya da acil tamir isleri i¢in sehir disindan yetkili servisler
gelmektedir.

Izleyen sekiller (sekil 5.1 ve sekil 5.2) hammadde stoklarmm yapismni

sunmaktadir.
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Sekil 5.1 Odun Sahasi Genel GOriiniim

Sekil 5.2 Odun Sahasi Istif Goriiniim
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5.2 Chipper (Yongalama)

Sarsak elek teknesine atilan odunlarin makineye diiz girmesi saglanir. Sarsak
elek odun istifine kepge agzindan gelebilecek, tag, metal, iri yabanci maddelerin
asagiya diigmesini ve bant yardimiyla disar1 atilmasini saglamak igindir. Odunlar1
makineye c¢eken c¢ekici disliler bulunmaktadir. Cekici dislilerin motorlar1 fazla
zorlanmadan dolay1r yanmaktadir. Bu motorlarin yedekleri ambarda mevcuttur.
Cekici disliler yardimiyla makineye dik giren odunlar, dakikada 1200 kez donen
chipper yongalama topuna gelmektedir. Bu top 630kw iki tane motor yardimiyla
donmektedir. Topun iizerinde {i¢ adet bigak yuvasi bulunmaktadir. Bu bigaklar1
topun lizerinde tutan saplamalar ve bicak degisimi esnasinda hidrolik krikolar1

bulunmaktadir.

Sekil 5.3 Chipper Genel Gorliniim
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Topun agzindaki ii¢ adet yerlestirme yuvasindaki yay sistemleri bicak-
saplama-tutucular lizerindeki ayar civatalarini kargilikli olarak denk getirmek i¢in

hepsini ayr1 ayri iter.

Her bigak takimi 2 vardiya(16 saat) calismaktadir. Uretim esnasinda calisilan
sert agac, yaprakli aga¢c olmasma ve tas metal gelme durumuna gore erken
degistirilebilir. Bir takim makine {izerinde, bir takim bilemede, bir takim yedekte
(chipperda), bes takimda malzeme ambarnda bulunmaktadir. Saplama ve ayar
civatalar1 bir sandik olarak stoklanmaktadir. Hidrolik tutucular1 ¢alistiran, makinenin
disinda hidrolik santral bulunmaktadir. Bu santral ¢alismadiginda ya da arizal
oldugunda yeni bigak takimi takilamaz. Teknik malzeme ambarinda yedegi
bulunmaktadir. Ariza durumunda ise otomasyon ekibi direkt miidahale etmektedir.
Makineden c¢ikan bicaklar 1,5 saat boyunca bileme islemine tabi tutulmaktadir.
Bileme esnasinda metali 1sitmayan, 6zelligini bozmayan bor yagi kullanilmaktadir.
Bor yagi durumuna gore tekrar kullanilabilmektedir. Bor yagi olmadigmda baska yag

ya da kimyasal kullanilamadigi i¢in, bileme islemi olmaz ve yedekleri de bilenmemis

ise makineyi durdurabilir.

Sekil 5.4 Chipper Bicak Bileme Robotu
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5.3 Beton silolar

Chipperdan gelen yongalar banth konveyor yardimi ile beton silolara
aktarilmaktadir. Bandin belli bolgelerinde magnet adi verilen biliyiik miknatislar
bulunmaktadir. Bantli konveydrden gelen yongalar beton silolara aktarma arabasi
yardimi ile dagitilmaktadir. Eger bu arabada herhangi bir ariza olursa yongalanan

odun istenilen bdlgeye aktarilamaz. Bu araba yerden yiiksekte oldugu i¢cin sadece
duruslarda kontrol edilebilmektedir.

— .._,_-._-—
N0\ TN L2

Sekil 5.5 Beton Silolar Genel Goriiniim

Fabrikada {iretilen c¢iplak levhalarda %70 — 80 oraninda ¢am odunu
kullanilmaktadir. Bu nedenle iki beton silo komple ¢am yongalari ile doludur. Beton
silolarmn alt kisminda zincirli ¢ekici hidrolikler bulunmaktadir. Alman yongalar bantl

tastyic1 yardimiyla, disk eleklere gitmektedir.
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5.4 Disk Elek

Beton silolarin yan tarafinda piyasadan gelen serit talaglarinin konuldugu ayr
bir beton silo bulunmaktadir. Buradaki talaslar hidrolik tutucular yardimiyla kovalara
almir ve banth tasiyict yardimiyla disk eleklere gonderilir. Burada havali ayirict
yardimi ile igerisinde bulunan yabanci maddeler elenir ve fan yardimi ile toz talas
silosuna aktarilir. Bu boliimde talaglar elle, kiirekle ya da direkt olarak beton siloya

dokiildigi i¢in ayr1 bir dampa(atik deposu) yabancit maddeler atihir.
Disk eleklerde malzemeler 4 ayr1 yone ayrilmaktadir.

Damp ( Atik )

Makro Silo

Mikro Silo

Oversize ( Ust tabaka ) Silo

Sekil 5.6 Elekler Genel Goriiniim

Bu malzemeler tastyict kovali elevatdrler yardimiyla yas silolara

almmaktadir. Dort tane yas silo bulunmaktadir. Bir adet macro chips, bir adet mikro
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chips, bir adet talas ve bir adet dry waste. Burada bant yirtilmasi, zincir kopmasi,
cekici disli dagilmasi gibi arizalar ¢ok olmakta, ancak hemen miidahale edilerek

ariza giderilmektedir.

5.5 Degirmenler

Makro ve mikro olmak iizere iki ayr1 degirmen sistemi mevcuttur. Her bir
sistemde 3 adet degirmen ringi bulunmaktadir. Bir ringte 60 adet bicak mevcuttur.
Yonganin mikro ya da makro olmasmi bu bigaklarm ring kotundan ¢ikis yiiksekligi
belirler. Burada en 6nemli kisim bigaklarin bilenmesidir. Chipper bigaklar ¢ikartilip
bileme arabasinda bilenir. Burada ring komple ¢ikartilip, bileme robotuna
takilmaktadir. Ringi yerlestirmek, robotta ayar yapmak ustalik isteyen ve dikkat
edilmesi gereken bir gorevdir. Ring takildiktan sonra bileme robotunun kapagi
kapatilir ve icerisinde sensorler her bir bicagm yiiksekligini ti¢c ayr1 noktadan olgerek
bilemeye baslatir. Bu robot olmazsa degirmen bigaklarmda bileme olmaz ve fabrika

durabilir. Iki adet bulunan bu robotlar birbirlerini yedeklemektedir.

5.6 Kurutma

Silolarda bulunan degirmenlerden ge¢mis yongalar, TKF’ler yardimiyla
kurutucuya dogru tasmirlar. Burada brulér haznesinin i¢inde yanan 210° C yanan dev
ates bulunmaktadir. Bruldriin i¢i yanmaya ve 1stya dayanikli tuglalar ile oriiliidiir.
Kurutma fani yardimiyla hem sicak hava hem de yongalar kurutucunun i¢inden

gecerler. Nem oran1 %60-70 olan yonga rutubeti %1-2 iner.
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Sekil 5.7 Brulor ve Kurutucu Genel Goriiniim

5.7 Elekler

Kurutma fanindan aliman yongalar, iiretime girecek siniflarina ayrilmak {izere
elekler bolgesine gelir. Fan igerisinde bulunan ¢ok ince tozlar ve talas parcalari
siklonlar yardimiyla alnwr. Bacadan % 99 oraninda su buhari, ¢ok ince toz

tanecikleri ve odun i¢inde bulunan ugucu gazlar digar1 atilmaktadir.
Elek iki tabaka halindedir. Tabakalarin ikisi de aynidir.
Kullanilan eleklerin oOlgiileri;

*10,5X10,5mm alt1 CL, {istii oversize
*0,8X2,4mm

*0,7X2,1lmm

CL

*0,35mm alt1 toz olarak toz silosuna gitmektedir.
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SL(D1s tabaka) — CL(Orta tabaka) tabakalarina ddkiilecek olan yongalar SL ve CL

silolarina alindiktan sonra, tutkallama ve kimyasal islemine tabi tutulurlar.
* Amonyum kloriir

*Sl tutkal

*CL tutkal

*S1v1 parafin

Yongalar tiretime belirlenen oranlar kadar eklenerek havali serme sistemine
gelirler. Havali sermede en hafif olan malzemeler en ileri gonderilmektedir. Serme

hareketli bant lizerine iki bunkerden olusan sistem yardimiyla yapilmaktadir.

5.8 On pres — Pres

Pasta igerisindeki havanin atilmasi ve yiginin diizgiin olarak prese girmesi
icin tlizerinde hava delikli bant olan 6n prese girer. Sadece bandin ve dondiiren

pistonlarin baskis1 ile pastanin i¢indeki hava atilir, yongalarin yan olmasi saglanir.

MRS E—

Sekil 5.8 Pastanin Kaba Hali
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Sekil 5.9 Yonga Levha Pres Genel Goriiniim

On presten sonra ara bant iizerinde metal detektorii bulunmaktadir. Eger
burada metal goriirse, sicak prese girmeden Once bantlarin geri sarilmasiyla burun
denilen boliim agilir, metalin diismesi saglanir. Pasta daha sonra sicak prese girer.
Pastanin levha olmaya basladigi ve ¢ikisinda levha olarak ebatlandigi bolimdiir.
Yiiksek sicaklik ve basingla baglayan pres agsamasi, kademeli olarak diisiiriiliir. Presin
boyu 42,1 metre eni 2,12 metredir. Istenilen boya gore ebatlandiktan sonra, yildiz

sogutma kismma almir. Buras1 3 kademeli ve 3 levha kapasitelidir.

En arkada yildiz sogutmadan ¢ikan levhalar istif asansoriine alinarak zimpara
hattina girmeyi beklerler. Yaklasik olarak 16 — 24 saat arasi istifte kalan levhalar
zimpara yapildiktan sonra en az li¢ giin siireyle ambarda beklerler. Eger ¢iplak sevk

edileceklerse, bir gilin sonra gonderilebilirler.
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Sekil 5.10 Y1ldiz Sogutucu (Ustten)

Sekil 5.11 Yildiz Sogutucu (Alttan)
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5.9 Melamin Presler

Ambarda 3 giinliikk soguma siiresini tamamlayan levhalar, ebadma kalmligina
gore talep edilen plakaya basilir. Su anda 10 adet desen plakasi (sac) bulunmaktadir.

Sirketin yonga levha markas1 teknolam oldugu i¢in;
TEKNOLAM 18X1830X3660 CY KIRAZ STR

olarak malzeme barkodu cikartilir. Paket etiketlerinin iizerine basilan malzemenin
rengi, ebat ve kalinligi, sac deseni, pakette bulunan levhanin smifi yazilmaktadir.

Cikan paketlerde varsa 2. kalite, miisteri istegine gore paket ilizerine konur ve ayr1

olarak yazilir. Baz1 miisteriler ¢ikan 2. kalite ayr1 paket istemektedir.

Sekil 5.12 Melamin Presler Genel GOriiniim
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5.10 Emprenye

Basili levhanin iizerine serilen kagitlarm, tutkal ve kimyasal emdirilerek
direng &zelliklerinin kuvvetlendirildigi boliimdiir. Uretime giren ham kagitlarin
tamami yurt disindan gelmektedir. Isletmede kullanilan iki farkli en oldugu igin 183
ve 210 eninde ham kagitlar gelmektedir. Gelen ham kagitlardan elde edilen

emprenyeli kagitlar 185X368 —212X282 —212X368 ebatlarinda kesilmektedir.

Yildiz kismma takilan ham kagit, tiretimdeki rulonun hemen arkasindan,
iizerine 1stya dayanikli ¢ift tarafli bant yapistirilarak tiretime hazirlanir. Bant
konusunda cesitli firmalar denenmis ve en olumlu sonu¢ veren Japon firmasi olan
NITTO °da karar kilmmustir. Her iiretim geg¢isinde sadece rulonun eni kadar(183-
210)kadar bant kullanilmaktadir. Her bir bant tahmini 50m. olup, yaklagik 100 adet

bant bulunmaktadr.

Kagit rulosu ek olduktan sonra ham kagida alttan tutkal verilerek iizerinde
bulunan hava kabarciklarinin atilmasi ve kagidn i¢ine tutkaln girmesi saglanir. Bu
kisma On 1slatma denir. Buradan muz merdanesine ¢ikan ham kagit iizerinde hava
boslugu birrakmadan birinci banyo kismma girer ve kagidin her tarafi tutkalla
doyurulur. Uzerindeki fazla tutkalin almmas ve kdgidm iiretimdeki durumuna gore
dozajlama merdanelerine gelip, kagidin kurutulmas: i¢in birinci firmlar bolgesine
girer. Burada 5 adet firn bulunmaktadir. Kagidin i¢ direng 6zelliklerinin verildigi
kisimdir. Buradan ¢ikis rutubeti %11-12 civarinda olmalidir. Daha sonra levhada
yiizey islemlerine maruz kalan kisim oldugu i¢cin sadece ylizeyine melamin tutkali
siriiliir. Melamin yiizey direncini arttiran bir dolgu malzemesidir. Yiizeye tutkal
isleminden sonra 2. Firmnlar bolgesi gelmektedir. Burada 9 adet firin bulunmaktadir.
Kagidmn preslenmeden 6nce son olarak kurutuldugu ve rutubetinin %35,5 — 6 civarma
indirildigi kisimdir. Bu rutubet degeri, emprenyeli kagitlar i¢in optimum degerdir.
Daha sonra sogutma tamburunda sogutulan kagit, ebatlama kisminda boyuna gore
kesilir. Paletlerin iistli naylon ile kapatildiktan sonra, raflara konur. Programa gore 2

— 3 giin icerisinde liretime alinir.
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Sekil 5.13 Emprenye Genel Goriiniim

5.11 Firmada Yasanan Mamul Stok problemleri
Fabrika olarak genel stok problemleri

e Ham kagit yetersizligi

e Ciplak levha stok yetersizligi — fazlalig1

e Basilmis levha stok yetersizligi — fazlaligi

Programa gore elimizde olmayan ham kagitlarm yurt digindan gelis tarihleri
Ogrenilir. Eger yetismeyecek ise, diger fabrikalardan talep edilir ve getirtilmeye
caligilir. Ancak yoksa ya da programdan sonra tedarik edilebiliyorsa, merkez

planlamaya mail atilarak siparisin yapilamadigi bilgisi verilir.

Emprenye hattinin kagit yetistiremedigi arizadan dolay1 durdugu durumlarda

presler kagitsiz kalabilir. Duruma gore pres kapatilabilir. Ancak bu segenek en son
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tercih edilendir. Eger program cok sikisik ise Gebze fabrikaya kagit yaptirilir. 2 giin

icinde talep edilir ve programa alinir.

Yaz donemlerinde yonga levhanin levha yetistirememesinden dolay1 ¢ok defa
program degistirmek zorunda kalindigi bilinmektedir. Merkez planlamadan gelen
levha taleplerine gore, so§uma siiresi ii¢ giin olan levhalar bazen iki giinliik iken

basilmistir. Bu da kalite grubundan sikintilara yol agmistir.
Melamin preslerde iiretimi etkileyen iki faktor bulunmaktadir.
Pres yastig1 183X366 — 210X280 — 210X366
Pres desen plakast NTR — STR — BTE — SPM — LRC — HGS

Ayrica bunlara bagl olarak 200 ¢esit bulunmaktadir. Lamli stok olarak en

cok problem olusturan kisim burada baslamaktadir.

Onceki senelerde stoklar 120.000 m? degerlerine ulasmis, ancak o zamanlarda
olmayan dort adet desen plakasi liretime girmistir. Adetleri fazla olan {iretimler, derin
hollere koyularak biitiin malzemeler bir anda istiflenebiliyordu. Ancak son
zamanlarda ambar diizenlemesi bu sekilde tertip edilememekte, ayrica bunun
yaninda siparisleri ¢cok az olan tretimler kapasiteyi ve stok alanmi olumsuz

etkilemektedir.
Aynirenk tiretimlerin farkl desen plakalarina basilmasma birka¢ 6rnek;
TEKNOLAM 18X1830X3660 CY BEYAZ BTE
TEKNOLAM 18X1830X3660 CY BEYAZ STR
TEKNOLAM 18X1830X3660 CY BEYAZ HGS
TEKNOLAM 18X1830X3660 CY BEYAZ LRC
TEKNOLAM 18X1830X3660 CY BEYAZ FRZ

Ayni renk Uretimler farkli desen plakalarina basildig: igin, stok alaninda derin
hollerde stoklanamamaktadir. Miisterinin talep ettigi 6zel liretimlerin siparis adetleri
cok az gelmektedir. Kapasitesi yiiksek olan ve seri iiretim yapan tesislerden bu kadar

az malzemeleri iiretmek, isletme agisindan zor durum olusturmaktadir. Duruma gore
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talep edilenden fazla malzeme ¢ikmaktadir ve bu malzemelerde ambarda miisteri
talebini karsiladiktan sonra, ambar igerisinde c¢esitli yerlere tasmmaktadir. Her
defasinda farkli yerlere aktarma islemi yapilan bu malzemeler deforme olmaktadir.
Isletme en ¢ok sevk edilen renklerden mutlaka stok bulundurmak zorundadir. Aylik

satig rakamlarma gore, stoklar1 en az 15 giinliik ya da 30 giinliik tutulmaktadir.

Bazi iiretimlerin her kademesi 6zeldir. Tutkal, levha, emprenyeli kagit,
melamin pres basimi. Bu tip malzemeler 30 giinliik stokla c¢alisilmaktadir. Ayrica
ozel renklerden az olarak talep edildikleri i¢in, kagitlar1 adetleri kadar programa

yazilmaktadir.

Su anda isletme stoklarinda 95.000m?* stok vardir ve 2008 yilinda iiretilen
ciplak levhalara sadece bir kalem eklenmistir, o da soguma siiresi bittikten sonra (1
giin) direk olarak sevk edilmektedir. Melamin preslerde ise dort adet yeni plaka; 20
yeni renk; bunlarin ebat ve kalmlik faktorleri de dikkate alinirsa kapasitenin

artmasma karsin stok sahasi artmamistir.

Sekil 5.15°te firmada kullanilan mamul etiket 6rnegi goriilmektedir. SAP
WM modiiliine gore, bu etiket iiretim yapilan paketin iizerine yapistirilmakta ve

malzemenin adeti, mamul barkodu, paket numarasi etiket iizerinde bulunmaktadir.

JnOLAMY i) g 3

Sane2as

ADT

1500300370

i

Sekil 5.14 Barkot Etiket Ornegi
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6. ISLETMEDE STOK BULUNDURMA NEDENLERI

Bir isletmenin stok bulundurmasmin birgok nedeni vardir. Ancak ana neden
mallarin  tam talep edildigi zaman saglanmasmmn fiziksel olarak mimkiin
olmamasidir. Baska bir deyisle, arz ve talep siireglerinin farkli hizlarda olmalar1

stoklarin olusmasina veya onlara ihtiya¢ duyulmasina neden olur.

Stok bulundurmay1 zorunlu kilan sebepler ve bu isten beklenen yararlar sdyle

siralanabilir:

6.1 Bir Mamuliin Uretilmesi ve Dagitiminin Yapilabilmesi I¢in Gerekli

Islemleri Birbirlerinden Ayirarak, Bagimsiz Kilmak

Bir anda, yalnizca bir mamuliin iretilebildigi bir fabrika dikkate alalim.
Boyle bir iiretim siirecinde, isgiicii, makine ve aletler, hammadde ve diger iiretim
faktorlerinin dengeli kullanim1 ancak stoklarla miimkiin olacaktir. Bu iiretim
faktorlerinin etkin kullanimi ile 6nce mamuliin bilesenleri tiretilecek daha sonraki
iretim asamalarmda bekleme olmaksizin s6z konusu bilesenler lizerinde gereken
islemler tamamlanabilecektir. Boylelikle stok kullanimi iiretim siirecinin her
asamasini bir digerinden bagimsiz kilar. Bu ise iiretim olanaklarinin daha etkin ve

ekonomik bir sekilde kullanilmasin1 saglar.

6.2 Uretim Olanaklar1 Yetersiz Kaldiginda veya Talepte Mevsimlik
Artislar Oldugunda Tiiketici Talebini Karsilamak

Talebi bu tiir bir 6zellik gosteren mallarin tireticileri, talebin diisiik oldugu 6li
mevsimlerde kapasitenin atil kisminit kullanarak iiretim yaparlar. Dogal olarak
satilmayan talep fazlas1 depolarda saklanir. Aciktir ki bu fazladan iiretimin, satis
tahminleri g6z oniinde bulundurularak hazirlanan iiretim planlarma gore yapilmasi
gerekir. Talebin canlandigi mevsimde, satis tahminleri dogru yapimis ise, elde

biriken stoklar eritilecek ayni zamanda da yok satmaktan kagmilmis olunacaktir.
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6.3 Uretim Seviyesini Korumak ve Isgiiciiniin Kahciligim Saglamak

Talebin diisiik oldugu 6lii mevsimlerde stoka ¢aligmak iiretimin ve istihdamm
diizglin seyrini saglar. Atil kalacak olan {iretim kapasitesinden yararlanma olanagi
dogar. Diizgiin istthdam ise daha cok Kkalifiye isgiliciine gereksinim duyulan
iskollarinda 6nem kazanir. Kalifiye isgiicli arz1 kisitlhh bulundugundan 6lii mevsimde
isci ¢ikartmak, gerektiginde onlar1 yeniden bulamama riskini dogurur. Isten ¢ikartma;
yeniden ige alma ve is¢inin ise ve isyerine alismasi, egitilmesi gibi ek maliyetleri de

beraberinde getireceginden, istenmeyen bir durumdur.

6.4 Talepteki Dalgalanmalarin Etkisine Karsi Bir Tampon Olusturmak

Satis tahminleri ¢ogu zaman tam ve gercek sonuclar1 vermekten uzaktir.
Kiigiik de olsa, mutlaka bir sapma s6z konusu olacaktir. Bagka bir deyisle, 6ngoriilen
satis miktarlar1 gerceklesen satig miktarlarindan farkli olacaktir. Bu sapmalara kars,
malzeme veya mamul akismi dengeleyecek stoklara her zaman gereksinim
duyulacaktir. Stoksuz kalmanin maliyeti ¢ok yiiksek ise, emniyet stoklar1 da biiyiik
olacaktir. Ancak stoksuz kalmanin maliyeti, emniyet stoku bulundurmanmn
maliyetinden daha diisilk 1se, ¢ok biiyiik miktarlarda stok bulundurmaktan

kacmilacaktur.

6.5 Miktar iskontolarindan Yararlanmak

Genellikle biiyiik miktarlardaki siparisler i¢in, saticilar miktar indirimleri
uygularlar. Firmanm hem alig fiyatinm diismesinden, hem de daha az sayida siparis
vermesinden dolay1 bir kazanci olacaktir. Ancak biiyiik miktarlardaki satin almalar
stok maliyetlerini artirr. Iskontodan saglanacak kazang, ek olarak katlaniimasi

gerekecek stok maliyetinden biiyiik olmalidir.
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6.6 Fiyat Spekiilasyonu veya Yokluk Tehlikesine Karsi Onlem

Malm satig fiyatinda énemli dalgalanmalar goriiliiyorsa fiyat diisiikken satin
almip stoklanabilir. Boylelikle fiyatlar yiikseldiginde stoktaki ucuza temin edilmis
mallar kullanilmak suretiyle bir kazan¢ saglanmis olur. Malin satis fiyatinin yani sira
bulunabilirligi de énemli bir sorundur. Bir kitlik durumunda (dogal sebepler, grev
veya genel ekonomik trendin dalgalanmalara maruz kalmasi) herhangi bir mamul
darbogaz nedeniyle o mal temin edilemiyorsa, onceden de stok edilmemisse ve
iretimin siirmesi o mala bagliysa ¢ok ciddi iiretim aksakliklari, hatta iiretimin
tamamen durmasit s6z konusu olabilecektir. Elde yeterli stok varsa darbogaz

atlatilana kadar tiretim aksamadan stirdiiralebilecektir.

6.7 Uretimin Ekonomik Olarak Siirdiiriilebilmesi icin Olas1 Uretim

Artislarim Go6z Oniine Almak

Siparis lizerine iiretim yapan bir isletmenin alacagi siparisler miktar, nitelik
ve siklik bakimindan degisiklikler gosterecektir. Her yeni siparis i¢in yeniden
hazirlik maliyetlerine katlanmamak i¢in stok bulundurmak zorunlu hale gelir. Boyle
bir durumda, elde bulundurma maliyetleri ile hazirlik maliyetlerini karsilastirip

ondan sonra karar vermenin yarar1 vardir.

Stoklar yukarida agiklandigi iizere; satis, iiretim hatta finansal kararlar {izerinde
etkili olabilmektedir. Stok, bu kararlarin hepsinin bir parcasini olusturdugundan,

tiimii lizerinde ayr1 bir 6neme sahiptir.

6.8 Stokta Mal Artisina (Fazla Stok) Neden Olan Faktorler

1. Hizhh sirkiilasyona ragmen, mevsimsel kaynakli satis azligindan dolayi
stoklarm artmasi,

2. Miisterilerin 6zel siparisleri ve ambarda bekleme siireleri,

3. Uretim — sevkiyat aras1 dengesizlik,

4. Yenimakine parkuru kurulmasi ile, ambarm kapasitesi alanina etkisi,

5

Mamul malzemelerdeki cesitlilik,
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Yeni iiretilen mamul modellerin stoklarinin fazla olmasi,

6

7. Calisanlarin dikkatsizligi,

8. Yangm sondilirme arag — gereglerinin dnlerinin bos birakilmasi,

9. Stoklarin fazla oldugu donemlerde planlama ile ambar aras1 haberlesme,

10. Ozel iiretimlerin, iiretim zorlugu ve kalitesel problemler nedeni ile giindiiz
dretilmeleri( Bu kalem sadece iiretim programma etkilidir. Ancak {iretim
zorlugundan dolay1, programda ayni desen sacindan iiretimler bélmek zorunda
kalinmakta, bu da ambarda dolayli olarak yer sikintis1 olusmaktadir).

11. Donemsel islerden dolayr nakliye imkéanlarmin olusturulamamasi

durumunda mamuliin sevkinin gecikmesi,

12. Ambar i¢inde ve yiiklemede kullanilan makinelerin arizali olmasi,

6.9 Mamul Ambar Icerisinde Karsilasilan Diger Sorunlar

1. Imalat¢r mallar1 bir noktada toplama calismasi yapilmasina ragmen, yer
sikisikligindan dolay1 standardinin korunamamasi,

2. Yaklasik 60 kalem olan ¢iplak levha stogunun, sadece 3 holde toplanmasi,
3. Uretimden dénen yarm paketlerin (¢iplak levha) ambar icinde devaml yer
degistirmesi, bunlar i¢in agilan yerlerin, yer sikisikliindan dolay1 liretimden
cikan diger ¢iplak levha paketleri ile doldurulmasinin 6niine gegilememesi,

4. Ambarda yagmur yagislari esnasmda sizintt yapan noktalar tespit
edilmesine ragmen tiim istiflerin iistii kontrol edilemediginden gozden kagan
paketler olmasi, bunlarin miisteriye gidisi sonrasi yasanan sikmtilar,

5. Logar kapaklarindan tasan sularin taban takozlarmna zarar vermesi, bazi
durumlarda takozlar1 da asip mamule temasi1 sonucu,kalitesi degisen levhalar,

6. Zmmparadan cikan mallarin nerelere kondugunu gosterir tablo olmayisi
(kaplamasiz levhalarda tamami ile barkoda ge¢ilememesi) dolayisiyla yer
sikisikligindan dolay1 arkada kalan istiflerin bilinmesinin zorlugu,

7. Ambar igerisinde kolonlarmn yerlesiminden dolayi, 1 swra 366, 1 sira 280
yan yana konulabilecegi halde, 2 swra 280 malzemenin yan yana konmasi ve
366 alanmin atil kalmasi,

8. Yeni makine parkuru i¢in ambarda yer ayrilmasi,
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9. Alternatifi olan paketleri devreye alip, 2-3 saat bir paketin pesinde
kamyonu bekletmek, sevkiyat seriligine mani olmasi (FIFO’nun sikintisi).
Ozellikle imalat¢1 miisteri mallarmda FIFO (El terminalinde dnerilen adres) ya
onem verilmesi durumunda, paketlerin aktarmalar ile alinabilmesi,

10. Kaplamal1 levha iiretimi i¢in diger fabrikalardan gelen medepanlara yer
sikisikligindan dolayi, alakasiz bolgelerde istifleme yapilmasi,

11. Uretimden alt kapaklar1 saga veya sola kayik cikan paketlerin yer
sikisikligindan dolay: bitisik istif diizeninde paralelindeki pakete zarar vermesi,

12. Uretim planlamadan gelen siparislerin pargali olmast,

6.10 Mamul Stokta Malzeme Azalmasina Neden Olan Faktorler

1. Talep tahmininden daha fazla malzemenin sipariginin ag¢ilmasit ve
miisterilere sevk edilmesi,

2. Stok kontrol yontemlerinin yeterince kullanilamamasi,

3. Uretim ya da kesim programlarmi yanhs yapan miisterilerin, malzemelerini
stoklarda bir anda bitirmesi ve kalan siparislerini hemen talep etmeleri,

4. Satisin hizlandirilmasi ve stoklarda bekletilen miisteri mamullerinin sevkini
hizlandirmak adma yeni siparis alimma bir kota konarak stoktakilerin hizli

sirkiilasyonu saglanmasi,

6.11 Mamul Stoklan Iyilestirmeye Yénelik Baz1 Oneriler

Degisik stok yonetim sistemi kullanan isletmelerde, cesitli yollarla stok

sisteminin 1yilestirilerek maliyetlerin diisiiriilebildigi goriilmiistiir. Stok maliyetlerini

diisiiriicii baz1 6nlem ve yaklasimlari su sekilde siralamak miimkiindiir:

6.11.1 Miisterilerle Minimum Yilhk Satin Alma Miktarlar1 Uzerinde

Anlasma Yapilmasi

Miisterilerle yilda sabit bir miktarda satin alinacagina ve malzemenin teslimi

aninda 0demenin yapilacagna iliskin bir anlasma yapilabilir. Bdylelikle iiretim
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miktar1 daha saglikli belirlenmis olacak ve gereginden fazla stok yapma sorunu da
ortadan kalkacaktir. Ayrica 400 ’e yakin ¢esidin tretildigi firmada hangi cesitten ne
kadar stoklanmas1 gerektigi de daha belirgin olacagi i¢in gereginden fazla iiretimin

oniine gecilerek maliyet degerlerinden ve stoktan azaltilabilecektir.

6.11.2 Erken Siparisler I¢in Miisterilere Indirim Onerilmesi

Miisterilerin ihtiyag anindan 6nce siparis vermesi durumunda, daha diizgiin bir
dretim hizi1 saglanabilecek, Ttretim ekonomik biiyiikliikteki partiler halinde
gerceklestirilebilecektir.  Isletme mobilya sektorii i¢in gerekli olan yonga levha
iretimi yapmaktadir. Mobilya sektoriinde de talepler mevsimsel etkiye gore
degismektedir. Yaz sezonunda taleplerin maksimum seviyeye ulastig1 goriiliirken,
kism en diisiik diizeylere inmektedir. Miisteri kitlesindeki bu talep degisimi de
isletmeyi etkilemektedir. Yaz mevsiminde satiglar artarken kis mevsiminde
minimuma diismektedir. Dolayisiyla firma satis politikasma erken siparisler i¢in
miisterilere indirim Onerisinde bulunarak kis satislarini1 hareketlendirebilir.
Boylelikle kismn stokta tutacagi {riinii miisteriye satmak suretiyle stok
maliyetlerinden kurtulmus olacaktir. Bu sekilde hem stok alani sorunu ortadan
kalkacak hem de yazmn artan siparislerin homojen dagilimma yardimci olunmus

olacaktir.

6.11.3 Hareketli Olmayan Stok Kalemlerinin Ortadan Kaldirilmasi

Diizenli olarak tiim stok kalemleri gozden gegirilerek, modast ge¢mis,
teknolojik olarak eskimis ve uzun zamandir hareketi olmayanlar belirlenmelidir.
Satictya iade etmek, yeniden islemek, diisiik fiyata satmak ya da atmak suretiyle
isletmenin bu tiir stok kalemlerinden kurtulma yoluna gitmesi gerekir. Isletme
stoklarinda hareketli olmayan yipranmis, bozulmus mamul stoklar1 bulunmaktadir.
Firmanm bu mamulleri tekrardan isleme imkani yoktur. Ayrica iirlin i¢in yapilan
islemler ve maliyet goz {iniine alindiginda atmak suretiyle isletmenin bu tiir

stoklarindan kurtulmaya calismasi da dogru bir se¢im olmayacaktir. Clinkii diisiik
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fiyattan satmak yolu ile hareketsiz stoklarmdan kurtulabilir. Boylelikle depoda
faydasiz yere bekleyen bu stoklar eritilmis olacak ve isletme daha ¢ok siparis alan

iirlinleri i¢in alan sorununu ¢6zmiis olacaktir.

6.11.4 Az Sayida Satic1 ile Cahsilmas1

Birden fazla saticiyla ¢alismak yiiksek miktarda satin alma olanagni ortadan
kaldirmak suretiyle maliyetlerin yiikselmesine neden olabilir. Hammadde ve
malzeme temin eden satic1 sayismin diisiik tutulmasiyla, isletmenin kalite ve fiyat
iizerinde daha etkili olmas1 saglanabilir. Az sayida saticiyla yakm iliski kurmak
suretiyle, isletme kiiciik partiler halinde sik mal teslimi daha olas1 hale gelecektir.
Isletme de hammadde iki sekilde temin edilmektedir. Bunlardan ilki ihale yoluyla
Orman Miidiirliigii’nden satin almadir. ikincisi ise bireysel olarak gelen kdyliilerden
ya da bu is1 yapan saticilardan temin edilmesidir. Firma hammadde temininde ihale
yoluyla Orman Miidiirliigii’nden satin almaya agirlik vererek satici sayisinin diisiik
tutulmasiyla, isletmenin kalite ve fiyat iizerinde daha etkili olmasmi
saglayabilecektir. Boylelikle kiiciik partiler halinde satin almanin zaman ve maliyet

zararlarindan kurtulmus olacaktir.

6.11.5 Ekonomik Biiyiikliikteki Partiler Halinde Siparis Verilmesi

Ekonomik biiyiikliikten fazla ya da az miktarda satm alma, stok bulundurma
maliyetlerinin artmasmna neden olacaktir. Isletme satin alma politikas1 olarak bunu
kolaylikla uygulayabilir. Hammadde ve iretim i¢cin gerekli maddelerin aliminda
ekonomik biiytikliikten fazla miktarda satin almamaya 6zen gostererek mamul stoku

icin daha fazla alan imkani saglanmis olacaktir.
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6.11.6 Depolama Alanlarimin Denetim Altinda Bulunmasi ve Ambar

Secimi

Depolama alanlarinin denetim altinda tutulmasiyla stoktaki malin ¢alinmasi,
hasar gormesi, izinsiz ¢ekilmesi, malin stokta unutulmasi gibi sorunlar ortadan
kaldirilmis olacaktir. Isletme de depolama sorumlusu mevcuttur. Bu sekilde malin
calmmasi, izinsiz ¢ekilmesi Onlenmektedir. Ancak forkliftlerin iirlin tasima sirasinda
dikkatsiz kullanimindan dolay1 stoktaki diger iirlinlere zarar vermesi ve siparis
verilen iirlinlerin almmamasi sonucu uzun siire stokta beklemesi 6nlenememektedir.
Stok sorumlusu iiretim bolimii ile satiy bolimii arasinda koordinasyon
saglamaktadir. Uretim boliimiinden gelen iiriinler icin yer ayarlarken satis
bolimiiniin istedigi iirlinleri hazirlamaktadir. Bu yiizden depoda gerekli kontrol i¢in
zaman ayiramamaktadir. Eger depo i¢inde fiili kontrol yapacak bir gorevli
bulundurulursa tagima swrasinda iirlinlerin tahrip olmasmm oniine gecilebilinirken
uzun siire bekleyen triinler i¢in gerekli caligmalar1 gergeklestirebilir. Bu sekilde stok

devir hizmn artirimmi saglayabilir.

6.11.7 Daha Iyi Talep Tahmini Y apilmasi

Tahminlerde giivenilirlilik ve kesinlik saglamak suretiyle, gerekli glivenlik
stoku diizeyinin diisiiriilmesi miimkiin olabilecektir. Onceki yillarda yapilan {iretim
ile talep arasmndaki iligkiler g6z Oniinde bulundurularak yapilacak olan teknik
calismalar ile gelecek yillarin talep tahmini kalitesi artirilmahidir. Boylelikle yiizlerce
cesit Uiriinilin Uretildigi firmada iirlinlerinin hangi oranda stogunun tutulmasi gerektigi
daha gercekei verilerle bilinmis olacaktir. Bu da tiriinler i¢cin fazladan stok olusturma

sorununun ortadan kalkmasini saglayacaktir.

6.11.8 Stoklarda Standardin Saglanmasi

Aynit amagh farkli malzeme kullaniminin azaltilmasiyla stoklarda

standardizasyon saglanabilecektir. Tek bir stok kalemine yapilacak yatirim, birkag
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stok kalemine yatirima kiyasla daha diisiik olacaktir. Bu sekilde hammadde stokunda
meydan gelen sorun ortadan kalmis olacak ve stok maliyetlerinde azalma
saglanacaktir. Isletmede mamuller islenmis sekilde stoklanmaktadir. Ancak ciplak
levha halinde stok yapilsa sadece kalinliga gore stoklama sistemi getirilerek
standardizasyon saglanmis olacaktir. Bu sekilde islenmis (kagit kaplama) mamullerin
hasar gdrmesinin oniine gegilmis olacaktir. Ustelik miisterilerin degisen taleplerine

gore esneklik saglanmis olacaktir.

6.11.9 Firmann Nakliye Ucretini Ustlenmesi

Firma satis politikas1 olarak siparis veren miisteri {Uriiniiniin nakliye
islemlerini kendisi gergeklestirmektedir. Eger taahhiit ettigi zamanda alamazsa firma
misterilerine baski yapamamaktadwr. Bunlar da isletmeye, miisterilerin stok
maliyetini ve sorumlulugunu yiliklemektedir. Ayrica firmanm kendi stoklarinda
problemlerin ortaya c¢ikmasma neden olmaktadwr. Eger firma satis politikasmna
nakliye islemlerini de dahil ederse miisterilerinin taahhiit ettikleri zamanda {iriinii
almasin1 saglayarak miisterilerinin stok maliyetini ve sorumlulugunu iistlenmek
zorunda kalmayacaktir. Boylelikle miisteriye Uriinli taahhiit ettigi zamana kadar

almasi1 konusunda yaptirim saglanmis olacaktir.

6.11.10 Miisteri Termin Siirelerinin Kisaltilmasi

Firma miisterilerle {irlinlin satin alma siiresine iligkin bir anlasma yapilabilir.
Boylelikle teslim siiresi kisaltilmis olacak ve gereginden fazla stok yapma sorunu da
ortadan kalkacaktir.  Stoklarin hareketliligi hizlandirilarak daha cabuk erimesi
saglanacaktir. Bu yontem ile firma, miisterilerin stok sorumlulugu ayrica stok

maliyetinden kacinmis ve kendi stok sorunlarmi azaltmis olacaktir.

84



6.11.11 Beklenen Yilik Satis Tahminlerine Gore Miisterilerden Bilgi

AllInmasi

Isletme, miisterilerinin yilhk satis tahminlerini bilmesi durumunda, iiretim
planlarm1 buna gore hazirlayabilmesi ve beklenen yillik talebi karsilayacak diizeyde
stok bulundurmasi miimkiin olabilecek; bu sayede firma gereginden fazla stok

bulundurmayarak stok alanlarinda olusan ihtiyaci karsilayabilecektir.
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Tablo 6.1 Siparisin Miisteriye Ulasana Kadar Gegirdigi Siirecin Is Akis Semasi

MUSTERI

\ 4
SATIS
DEPARTMANINA
SiPARIS VERME
(FAKS, MAIL, CEK,
SOZLESME)

MUSTERI
BAKIYESi
YETERLI Mi?

SIPARIS
SATISTA
BEKLER

HAYIR

EVET

v

SIPARIS
OLUSTURMA(ILGILi
MALZEMELER iCIN

EKRANLARA SIPARISLERI

ACILIR)

MALZEME
STOKLARI
YETERLI Mi?

STOKTAN
DOGRUDAN
SATIS

HAYIR

MERKEZ URETIM
PLANLAMAYA URETIM
EMRINI GEG

A4

SATIN ALMA FORMUNA
EBAT, SAC DESENI,
MUSTERI BILGILERINI

MERKEZ URETIM PLANLAM
KENDISiNDE BiRiKEN
SIPARISLERI TOPLU LISTE
OLARAK FABRIKAYA ILETIR

Y

J
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Tablo 6.1°in devami

MALZEME
HAYIR—#/ EODU vey
GENISLETME

TALEPET

MIPEERANLARININ
VERILERIMI SAP I\'L'K].IE'ET ONAYINA
SISTEMDE DOLD!

EVET

HAYIR———F

Barkot igin
VEISIYOWU Var
mi?

HAYIR

L

3 GUN
TERMINLI
ACIL STPARIS

ISLETMELERIIE
GORUSME YAPL

URUN AGACI
BILESENLERI VAR

HAMEAGT
HAYIR
GERCEKLESTIR
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Tablo 6.1’in devami

KONUHAEEINDA
MEREEZ PLANLAMATYA
VE SATISCISINA
BILGILENDIRME MATLI AT

Y J
L

h

BAREKOD-ARA
STOK SAHAS

AMBARDA
SOGUMA
SURESI
(ENAZ 2 GUN)

SEVKIYAT

Is akis semasmin kisaca agiklamasi olarak; uygulama yapilan firmanin genel
merkezi Istanbul’ da bulunmaktadir. Satis bdliimiine gelen siparis emirleri igin ilk
once stoklar kontrol edilmekte, eger yoksa siparis olarak SAP ekranlarma
acilmaktadir. Ayrica ISO’ ya goOre uygulanan siparis emri formu ile merkez
planlamaya iletilir. Sistemde malzeme kodu kontrolleri yapildiktan sonra, program
olarak isletmeye gonderilir. Gelen siparisin bilesenlerini kontrol edilip, hat
dengelemesi yapildiktan sonra, iiretimi gerceklestirecek olan bolime form ile
gonderilir. Gonderilen programa istinaden iiretim gergeklesir. Cikan son mamul
paketlere, mamul ile ilgili bilgiler yazilir ve malzeme ve paket barkotlar1 yapistirilir.
Teslim — tesellim mantigina gore, isletme malzemeyi Urettigini el terminali ile
onaylar ve ambara teslim eder. Daha sonra forklift operatorlerinde bulunan el

terminalleri ile numaralarla belirtilmis ambar bolmelerine tagmma isi gerceklesir.
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7.STOK ANALIZi ve MEVCUT STOK PROBLEMLERINE COZUM
ONERISI

Firma igerisinde mamul stok onemli derecede sorun teskil etmektedir. Bu
calismada, firma igerisinde tutulan stoklarm nedenleri ve sorunlarma 6. boliimde

deginilmisti. Stoklara ait bazi resimler Sekil 7.1 ve Sekil 7.2°de gosterilmistir.

’
3
]
1
I
i
L}

Sekil 7.1 Stok Miktarina Ait Kabaca Bir Goriiniim
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el 5 il

Sekil 7.2 Stok Alaninin Boy Sinir1

Stok miktarnin ¢ok ve gesitli olmasi1 ve zorunlu olarak iist iiste yigilmasi

sebebiyle ABC analiz yontemi kullanilmis ve stoklara ait deger analizi yapilmistir.

Boylece hangi stok ¢esidinin O6nemli oldugu saptanmis ve bunlarin
kontroliinlin daha sik yapilmasi, hemen eritilmesi ve yigilmalarin yapilmamasi

gerektigi vurgulanmistir.
7.1 ABC Analizi

Malzemeler basildig1 desen saci, ebat ve kalinlik olarak gruplandirilmistir. Bu
malzeme gruplari, o andaki fiili stok degerlerine istinaden, ambardan alinmistir. Mal
gruplarmm maliyet ve satis degerleri, firma tarafindan verilmedigi i¢in ortalama
tahmini degerler alinarak hesap yapilmistir. Mal grubunun stok adedi ve tahmini satig
fiyat1 ¢arpilarak bir deger bulunmus, toplam deger i¢indeki kiimiilatif % degeri
hesaplanmistir. (%) degeri ve kiimiilatif TL degeri toplanarak A, B ve C
smiflandirilmasi olusmustur. % 0-70 aras1 A grubu, % 70-90 aras1 B grubu, % 90-
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100 aras1 C grubu malzemeleri gostermektedir. Firma da iiretilen mamullerin cesitleri

ve degerleri EK A’ da verilmistir.
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Sekil 7.3 ABC Analizinin Grafiksel GOsterimi [33]

Yapilan ABC analizine gore (Sekil 7.3), stoktaki mal gruplarmin hangilerinin
stoklarinin fazla tutulmasi gerektigi, aylik satis adetlerinin hesaplanarak, ambar
icerisinde ne kadar yer ayrilmasi gerektigi, adetleri fazla olan ve ¢ok giden mallarmn
cikis kapisma daha yakin yerlere konulabilecegi vurgulanmistir. Ayrica stok alaninin
yetersiz oldugu durumlarda, C grubu mallarm ambardan ¢ikismin (satis yolu ile)

hizlandirilarak, A ve B grubu malzemelere yer acilmasi gerekliligi goriilmektedir.

7.2 FSN Analizi

ABC analizine gore elde ettigimiz degerler stoklarm O6nem derecesini
gostermektedir. Oysaki tutulan stoklarin tiiketim hizina da bakmamiz gerekir ki stok

alanini ne derece isgal ettigini saptamis olalim. FSN analizine gore;
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F: Hizli (Fast)
S: Yavas (Slow)
N: Hareketsiz (Non-moving)

olan stok cesitlerini gostermektedir.

Firmadan alinan bilgilerin gizliligi nedeniyle stoklarm satis degerleri ayrintili
olarak sunulamamaktadir. Sadece toplamdaki satis miktarlar1 iizerinden analiz
yapilmaktadir. ABC analizine gore gruplanan malzemeler, FSN analizinde de
kullanilmistir. Stoklarda en ¢ok olan mal grubuna gore swralama yapilmistir. Mal
grubunun stok adedinin toplam stok adetine gore % degeri alinmis ve bir altindaki %
degeri ile toplanarak kiimiilatif degeri hesaplanmis, bu hesaba gore F, S ve N
smiflandirilmasi olusmustur. % 0-70 aras1 F grubu, % 70-90 aras1 S grubu, % 90-100

aras1 N grubu malzemeleri gostermektedir.

Uretilen mamullere iliskin FSN analizi degerleri EK B’ de verilmistir.

7.3 ABC ve FSN Analizinin Birlikte Degerlendirilmesi ve Analiz

Sonuglari
Burada ABC ve FSN analizini karsilagtirarak uygulama yapilan isletme i¢cin

hem degeri hem de tiiketim hiz1 yiiksek stoklar1 degerlendirecegiz. Buna gore iki

analizin kesisim kiimesinden yola ¢ikarak analizler Tablo 7.1°de degerlendirilirse;
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Tablo 7.1 ABC ve FSN Analiz Karsilastirmasi [33]

DEGERLEME F S N
* *
1830*3660*18 NTR | 2100*3660*18 STR | 2100*2800*8 STR 1830N3T61§0 30
1830*3660*18 BTE | 1830*3660*8 BTE | 1830*3660*16 NTR | 1830*3660*25 BTE
1 * *2
2100*2800*18 STR | 1830*3660*8 STR | 1830*3660*8 SPM 830%3660%25
A NTR
1830*3660*16 BTE | 2100*2800*16 STR | 1830*3660*25 LRC | 1830*3660*25 STR
1830*3660*18 STR 1830*3660*22 STR | 1830*3660*30 STR
1830*3660*KMS 1830*3660*8 LRC
BTE2100X2800X18 | BTE2100X2800X16
NTR2100X2800X16 | LRC1830X3660X18
B INCELEMEYE ALINMAY ANLAR
NTR2100X2800X18 | SPM1830X3660X18
STR2100X3660X18
1830*3660*18 HGS
2100*3660*18 BTE
C INCELEMEYE ALINMAY ANLAR

AF Grubu; Degerli ve Hizli Tiiketilen Stok Cesitleri

AS Grubu; Degerli ve Yavas Tiiketilen Stok Cesitleri

AN Grubu; Degerli ama Hareketsiz Olan Stok Cesitleridir

AF grubu malzemeler, hizli ve degerli olduklart i¢in, liretim adetleri fazla

olmali ve sevkiyat kapilarma yakin yerlere istiflenmelidir. CF grubu malzemelerde

ise hizli sevk oldugu halde stoklarmin arttirilmas: gerekmektedir. AN grubu
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malzemelerde, hareket yiizdeleri diisiik oldugu halde, ¢ok fazla stoklandiklar:
goriilmektedir. Ambar icerisinden bu malzemelerin ayiklanmasi gerekmekte ve AF

grubu malzemelere yer ayrilmalidir.

ABC ve FSN analizi sonucuna gore,

Stokta bulunan degerli mallarin tiiketim hizina bakilarak ve stok
bulundurmanmn da getirdigi riskler g6z oniinde bulundurularak, hangi iiriinlere ne

kadar 6nem verilmesi gerektigi saptanmigstir.

Uriinlerin tiiketim hizma gore yer planlamasi yapilmalidir. Ayrica iiretim
plan1 hazirlanirken onceligin hangi tiriinlere verilmesi gerektigi saptanmalidir. Stok

alani icerisinde nispeten gereksiz iirlinlerden kurtulma plani olusturulmalidir.

Ornegin, stok fazlalig1 yasandig1 durumlarda yer kalmadig: i¢in iiriin baska
bir bolimiin stoklartyla birlestirilmektedir. Bu da karmasaya ve geride kalan
driinlerin kullanilmamasma neden olmakta, bdylelikle iirlinler hasar gorerek,
bozularak atil kalmasma, kalitenin diismesine sebep olmaktadir. CN, CS
kategorisinde bulunan irlinler hareketsiz olduklarmdan bos yer kalmadig:

durumlarda tirtinler bu stok alanlarma ytiklenmelidir.

AF, AS grubundaki triinlerin stok devir hizlar1 yiiksek oldugundan bu
boliimdeki zaman, tagima fireleri ve yogunluk azaltilmalidir. Boylelikle miisteriye

zamaninda ve kaliteli iirlin teslimi saglanmis olur.

Uygulama yapilan isletmede anlatildigi iizere, ¢cok fazla {iriin kalemi ve
dretim adedi bulunmaktadir. Ambar sinirlar1 ayni kaldigi halde iriin cesitliligi
artmaktadir. Bu nedenle stok yonetim sistemlerinde bilgisayar programlarmdan
destek almmas1 gerekmektedir.  Isletmede SAP programmm WM modiilii
uygulanmaktadir. Diinyada en yaygm olarak kullanilan ve su andaki en giiclii ERP
programi olarak degerlendirilen SAP, WM (Warehouse Management) modiilii

anlatilacaktir. Bu modiilde, belirlenen ambar smirlar1 igerisinde stok alanlar
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olusturulup, raf yiikii atanabilmektedir. Stok adresleri ayr1 ayr1 belirtilebilmekte ve o
stok alanindaki maksimum depolama alani sisteme tanitilabilmektedir. Uretilen
malzeme paketlerinin lizerlerine yapistirilan paket numaralar1 ve malzeme barkotlar:
ile tanimlanan alanlara mamul malzemeler tasinmaktadir. Modiil satm alinmadan
once, sistem stoklarmda goriilen malzemenin, ambar icerisinde arama yapildig: halde
bulunamadigi, bu nedenle tekrar iiretim yapildig1 belirtilmistir. WM Modiili firma

icin bir ¢oziim yolu olmustur.
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8. SAP SISTEMI ILE DEPO VE STOK YONETIMi (WM MODULU)

8.1 Tanmimlar

Depo No: R/3 Sisteminin WM modiiliinde tiretim yerleri i¢in belirlenmis olan

depo numarasidir. Firma i¢indeki depo numarasi 22 1°dir.

Depo Tipi: Uretim yerinde tanimlanmis olan depo tipleridir.

Depo Adresi: Fiili ambarda yapilan adreslemeyi temsil etmektedir. Stok

sahasi i¢erisinde hol ve koridorlara verilen adlardir.

Depo Alami: Sistemde depolar i¢in tanimlanmis olan alanlardir.

Depo Adres Tipi: Belirlenen deponun tipini (Ag¢ik alan, Kapali alan, Rafli

diizen vb.) belirten kisimdir.

Depo Birimi: Adreslere yerlestirilecek olan paketlere verilen barkot numarasi
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8.2 LSOIN (Stok rafi — Depo alani olusturma)

8.2.1 Genel bakis

Bu modiil stoka alacagimiz {iriinler i¢in depoda olusturulan bir stok alanmin
sistemsel olarak olusturulmasini saglar. Depoya giren iirlinler 6nceden olusturulmus

bu alanlara konur.

8.2.2 Islem Adimlar:

SAP WM modiilinde Depo Adresi Yaratma islemi “Depo Adresi Yarat”
ekranindan yapilir. SAP baslangic ekranindan (SAP Easy Access Meniisii) “Lojistik
— Lojistik Yiriitme — Anaveriler — Depo — Depo Adresi — Yarat — LSOIN —

Manuel ” yolu ile ulasilabilir. Yada kisa yolu olan LSOIN kodunu sol iist kosedeki

bos alana yazip ENTER tusuna basarakta ulasilabilir.

Meni Dizenle Favoriler Ekler

Yardim

& Bl HICEG DHE Do BEE @

SAP Easy Access
0B = | [Z] | | 2| =]~

= 3 Favoriler
I L Wi
= <2 SAP mendsd
[ [ Blro
[» [J Uygulamalar arasi bilegenler
1 Lojistik
[ [J Malzeme yénetimi I .
b (7 Sahs ve dagim / | LSOIN Kodunun Kullanici Mentstindeki konumu
7 3 Lojistik yiritme
[ Mal girig prosesi
(3 Mal cikis prosesi
] Depo ici prosesler
3 Makliye
(7 Bilgi sistemi
=9 Ana veriler
=~ &3 Depo
3 Depo adresi
= {3 Yarat

[[«]1»

A A AL

2 LS10 - Otornatik
I LX20 - Ara depolama alanla
[> [(J Dedistir —
2 LS03N - Gorintille
@ LM55 - Depo adresi etiketlerini j
> (O3 Oretim tedariki
1 Makliye
3 Muhatap
1 Malzeme
[J Misteri-malzeme bilgisi
[J Kosgullar
3 Ciktilar
[ [J Uretim
[« 1L [EN/DN|

TR

D

[ [> | SESSIOMN_MANAGER erpdev | INS

Sekil 8.1 SAP Easy Access Ekrani
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CE@ICHFP BT LODIEEI @M

Depo adresi yarat

&

Depo no fipi | F_./

Depo adresi ™~

Depo adr. |

Depo alan Dogrislani
Cekme alam
Korunmal balim

Depo adresitp

LSO1N Kodunun Kullanici
Azami agirhik 0,000

Adirhk 0,000
Toplam kapasite 0,000

Mendisindeki konumu
Kullan.kps a, 000
Kullarim

0,00 Dp.adr.stok sy. a

Depo brm.sayisi L, 000
Durum

[[] Depolama blokaj
[] Dp.gikarma blokaji
Blokaj nedeni

Depo adricin stoklar ‘
Malzeme

|Ure___|De___ |Top|am stok ‘T__ |Parti ‘S|C|Oze\ stok no. 173

_ EICT

WbIOHE

> | Lso1M erpdev | INS

Sekil 8.2 Depo Adresi Yarat Ekrani (Bos Hali)

Agilan bu ekranda tanimlanacak olan adrese ait veriler girilir. “Depo adresi”
kismina olusturulacak olan adresin tanimi yazilir.

Diger veriler girildikten sonra kaydet butonuna basilarak depo adresi
sistemde yaratilir.
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QO SHE anAasIBRE @

Depo adresi yarat

& S
Ezad“ D:;Lf TeRToTanT AT Depo no kismina ilgili deger yazilir.
Depo adr.
SermzET a0t DodriAlan Depo tipi kismina ambar numaralari isim

Cekme alam
Korunmal balim
Depo adresitp E1|
Azami agirhik

Toplam kapasite

Kullamm Dp.adr.stok sy.

o brm.sayisi

verilerek yazilir.

Durum

[ ] Depolama blokaj
[] Dp.gikarma blokaji
Blokaj nedeni

Tanimlanacak olan Depo adresi yazilir.

Depo adricin stoklar

Malzeme |Ure___|De___ |Top|am stok ‘T__ |Parti ‘S|C|Oze\

Depo alani Kismina 001 girilir.

|

_ EICT

Depo adresi kismina E1 girilir.

> | Lso1M erpdev | INS

Sekil 8.3 Depo Adresi Yarat Ekrani

LSO03N ekranindan olusturdugumuz depo adresini goriintiileyebiliriz.

=
Depoadresi Dizenle Git Sistem Yardim

& o

JH e@e DHR anos AR @

cna Y

Depo adresini goriintiile

O]

Depo numarasi 221 Teknolam Amban

Depo tipi 001
Depo adresi jheaos
- Stok | Ervanter | Adrbolimlemesi st

Depo alani 001 Tdm alan

Cekme alani

Korunmali bolim

Depo adresitp. E1 Acik Alan

Azami adirlik 0,000 KB Agiriik 0,000

Toplam kapasite 0,000 Kullan.kps 0,000

{| Kullamim 0,00 Dp.adr.stok sy. 12

Depo brm.sayisi |10, 000

Durum
Depolama blokaji
Dp.gikarma blokaiji

Blokaj nedeni

Depo adr.igin stoklar

Malzeme [Ore_[De_ [Toplam stok [Te_|Parti |S|6|Oze\stnkn\
| [ sooe7on 2002 0015 32 ADT =
- 4 s016532 2002 0015 30 ADT =
- @ D [T I[<1Cx]

0
16:42

Sah

11.01.2011
j—— [

I [ TceTn ) erptest | ins |

17

Sekil 8.4 Depo Adresi Goriintiileme Ekrani
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Yukarida gosterilen yerlerin doldurulmasi gerekmektedir. Bunlardan bir ¢cogu
daha 6nce tanimlanmis depoyla ilgili referans bilgilerle doldurulmaktadir. Burada

olusturulan depo rafindaki herhangi bir degisikligi “LS02N” modiiliinden yapilabilir.

Olusturulan rafta stoklanan friinler ve raf bilgileri “LSO3N” modiiliine
girilerek goriilebilir. Ornegin asagidaki goriilen ekrana LSO3N transection’ 1 ile
girilmistir. Depo adresi kismma “06A03” yazilip “06A03” stok alanindaki bilgiler
goriilmektedir. Maksimum alacagi miktar (kg olarak) olsun en son hareketler olsun
buradan goriilebilir. Mesela 6rnekteki depo alaninda bulunan malzemelerin {iriin

kodlar1 ile birlikte, pakette bulunan adetleri de goriilmektedir.

=g B
Depoadresi Dizenle Git Sistem Yardim B =]

& A HICAQIEMHEDDO0 BRI @

Depo adresini goriintiile

O]

Depo numarasi 221 Teknolam Amban
Depo fipi 001

Depo adresi 06R05
Depoaa,m Envanter | Adrbolimlemesi st

Depo adrigin stoklar
Mazeme |son depolama. |Ore_|pe_[Topiam stok [Te_|Depo birimi
5006750 08.11.2010 2002 0015 32 ADT1000101484  [4]
| |s016532 30.10.2010 2002 0015 30 ADT1s00176232 7]
| |s016532 20.10.2010 2002 0015 30 ADT1som176235 ||
| |s01se34 14.09.2010 2002 0015 30 ADT 1500123363
| |soo7a0s 01.11.2010 2002 1006 1 ADT 1500200065
| |soo700s 01.11.2010 2002 0015 20 ADT 1500200065
| |so179aa 01.12.2010 2002 0015 25 ADT 1500202844
| [soaresn 20.10.2010 2002 0015 25 ADT 1500209681
[ [so1e1es 30.10.2010 2002 0015 25 ADT 1500220836
[ [so1z438 30.10.2010 2002 1006 2 ADT 1500240282
[ [so1z438 30.10.2010 2002 0015 19 ADT 15002402682
[ [so13438 30.10.2010 2002 0015 20 ADT 1500240295
[T 1[«Il]
Lot | [ b [TCETIN [ erptest [INs [ [ 7

Sekil 8.5 Depo Adresi Goriintiileme Ekran1 (Stok Sekmesi)
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8.2.3 Depo Adresi Degistirme

Yaratilmis olan depo adresinde Isim degisikligi yapilmasi, depo adresinin
silinmesi, depo adresine blokaj konmasi yada depo adresindeki mamule sevk blokaj1

konmasi iglemlerini LSO2N ekraninda yapilmaktadir.

Depo Adresi degistirme islemi “Depo Adresi Yarat” ekranindan yapilir. SAP
baslangic ekranindan (SAP Easy Access Meniisii) “Lojistik — Lojistik Yiirlitme —
Ana veriler — Depo — Depo Adresi — Degistir — LS02N — Miinferit ” yolu ile

ulasilabilir. Yada kisa yolu olan LS02N kodunu sol {ist kdsedeki bos alana yazip
ENTER tusuna basarakta ulasilabilir.

Meni  Duzenle Favoriler

n - Yardim SAP
@ BHE vt BRE @@

Ekler

SAP Easy Access
& = 2| 5 2| [=][=~

= 3 Favoriler
B CJwm
= 3 SAP menisi
> (7 Biiro
[ 1 Uygulamalar arasi bilegenler
=~ {3 Lojistik
[ [J Malzeme yénetimi [P .
b (3 satis ve dagitm LSO2N Kodunun Kullanict Meniistindeki konumu
= 23 Lojistik yiritme
(3 Wal girig prosesi
3 Mal cikag prosesi
[ Depo ici prosesler
3 Makliye
(7 Bilgi sistemi
=3 Ana veriler
= &3 Depo
= {23 Depo adresi
7 {3 Yarat
2 LS01M - Maniel
2 LS10 - Otomatik
2 LX20 - Ara depolamialanla '

[[e]]

(o2

1 LX45 - Secmeli kontrol alan
52 LS03N - Gériintile
@ LM55 - Depo adresi etiketlerini y|
[» [J Uretim tedariki
3 Makliye
3 Muhatap
I malzeme
[J Miigteri-malzeme bilgisi

KD [ I[«][>]

[0l

[ [ | SESSION_MANAGER erpdev | INS

Sekil 8.6 SAP Easy Access Ekran1 (LSO2N ekranma gidis)
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@& DG

R R e S BN b e NN N

Depo adresini degistir
O s

Depo no fipi
Depo adresi

Depo adr. k

Depo alan
Cekme alam
Korunmal balim
Depo adresitp Cekme srim

Azami agirhik

0,000 Adirhk
Toplam kapasite 0,000 Kullan.kps
Kullamm 0,00 Dp.adr.stok sy.
Depo brm.sayisi o,000
Durum

Degistirilecek, silinecek ya da
depo blokaji konacak olan
adresin depo Numarasi (221)

[[] Depolama blokaj
[] Dp.gikarma blokaji
Blokaj nedeni

Degistirilecek olan Depo adresi
yazilir.

Depo adricin stoklar . . . .

Malzeme |Ure___|De___ |Top|am stok ‘T__ |Parti ‘S|C|Oze\ stok no / Vel‘l g|r|§|er| yap||d| ktan
] % sonra ENTER tusuna basilir.
u =

[T I[<1[+]
DAS | [B  Dpbimi |

[> | Lso2n erpdev | INS

Sekil 8.7 Depo Adresi Degistirme Ekrani

QO SHE anAasIBRE @

Depo adresini degistir

e

Depo no fipi Teknolam Amban

Depo adresi

Depo adr. k Stok k Envanter glumlemesi k ist |

Depo alan 001 rn alan Dogrislani

Cekme alam

Korunmal balim

Depo adresitp E1 Agik Alan

Azami agirhik KG Adirhk

Toplam kapasite Kullan.kps

Kullamm 0,00 Dp.adr.stok sy. a
Depo brm.sayisi o,000

Durum

Olusturulmus olan Depo Adresi

silinecek ise “Depo Adresini Sil” i<
butonuna basarak adres silinebilir.

[ ] Depolama blokaj
[] Dp.gikarma blokaji
Blokaj nedeni

Depo Adresinin Tanimi ve ya Depo

Tipi degistirilebilir.

Depo adricin stoklar

Malzeme |Ure___|De___ |Top|am stok ‘T__ |Parti ‘S|C|Oze\ stok no
- [=]
L [=]

[T I[<1[+]

[> | Lso2n erpdev | INS

Sekil 8.8 Depo Adresi Degistir Ekrani
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QO SHE anAasIBRE @

Depo adresini degistir
o O s

Depo no fipi 221 001

Depo adresi 02R01

Teknolam Ambar

Depo adr. k Stok k Envanter k Adr bélimlemesi k ist |

Depo alan
Cekme alam
Korunmal balim

Depo adresitp E1 Agik Alan

001 rn alan

Dogrislani

Azami agirhik Adirhk 0,000
Toplam kapasite Kullan.kps a, 000
Kullamm 0,00 Dp.adr.stok sy. a

Depo brm.sayisi o,000
Durum

[ ] Depdlama blokaj

Olusturulmus olan depo
adresine blokaj konarak bu
adrese levha konmasi
engellenebilir.

[] Dp<e=rrrroTowan

Blokaj nedeni

Depo adricin stoklar

Malzeme |Ure___|De___ |Top|am stok ‘T__ |Parti ‘S|C|Oze\ stok no
- [=]
L [=]

[T I[<1[+]

Olusturulmus olan depo
adresinde bulunan levhalara
Depo Cikarma blokaji konarak
bu adreste bulunan levhalarin
sevkiyati engellenebilir.

[> | Lso2n erpdev | INS

Sekil 8.9 Depo Adresi Degistir Ekrani

Depo adresini degistir
o 0O &

Depo no.fipi 221 001

Depo adresi 02A01

Teknolam Amban

Depo adr. k Stok k Envanter k Adr.bolumlemesi k ist |

Depo alani 201 Tam alan
Cekme alam
Korunmah balim

Cepo adresi tp. El AglkAlan

DodarlAlani

Siralama alam

Cekme srim.aln.

Azami adgirhik haic] Adirlik 0,000
Toplam kapasite Kullan kps 0,000
Kullamm 0,00 Dp.adr.stok sy. a

Depo brm.sayisi 0,000
Durum

[[] Depolama blokaji

Blokaj nedeni

Depo adr.icin stoklar

Ialzeme |Ure___|De__ |Tap|arr| stok |T_ i |F'art| |S‘C|Ozel stok no.
| (=]
L =]

£33 |[«][x]

| DAS | |(§\ Dp.birimi

istenen degisiklikler
yapildiktan sonra bu

L
degisiklikler Kaydet
butonu ile sistemde kayir
altina alinir.

I» | L=o2N erpdev | INS

Sekil 8.10 Depo Adresi Degistir Ekrani
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8.3 LS26 Stoga Bakma

Bu ekrana girerek herhangi bir lirliniimiiziin stok miktarma, depoda nerede

olduguna bakilabilir. Kullanimi oldukga basit bir ekrandir.

=4

Liste Dizenle G Ayafar Ortam Sistem Yardim
@ | 2 AEH CEe SHRER Dhoan AR @3
!ﬁ Stoka genel bakis
& | Dier matzeme |[ Depo aaresi stoktan || Otcu pinmier...|| ozt stok...| | [ 1 stokian | i)
Depo numarasi 221 KE Balikesir WM
Malzeme 5006746 TEENOLAM 18X1830X3660 CY WENGE STR
Toplem miktaz: 93,088 M3
Tip Depo tipi tanimi
—— |tv  op¥r ¢ 5 Pazu T¥  Kullenilab.stok Depolanacak stok  Depo gikig stk. Toplem stok Nakil miktara
001 Teknolam Ambari
2002 no12 7,234 0 0 7,234 [
2002 0015 590,534 o o 590,534 1]
2002 1006 5,667 0 0 5,667 1]
+ Toplam 001
€03,435 1} 0 603,435 1]
002 Printpan Ambari
2002 0015 377,253 1} 0 377,253 1]
2002 1006 2,411 0 0 2,411 0
* Toplam 002
378, 664 0 o 372,664 [
** Toplam
963,089 0 o 283,099 [
Toplam
Tip|tY  Dp¥r LB Fasci H|Kullenilab.stok  |Depolenacek stok |Dp.gikarilacek st
** (2002 0012 1} 1]
s |2002 0015 0 13
** (2002 1006 0 a

1ll]

REUEEN (@ Dizensk deviaind:

1> [ TcEnN B[ erptest [ns [ | /_

Sekil 8.11 Malzeme Bazinda Stoga Bakma Ekrani

Transaction kodunun girilmesinden sonra ¢ikan ekranda depo numarasini ve

stokuna bakacagimiz malzemenin “iirlin no” sunu girip “enter” a basinca yukaridaki

ekran gelir.

Ekranda stok miktarm1 ve yerini gdsteriliyor. Uriinden 001 kaplamali levha

ambarinda bulunan depolarda 3 ayr bolgede; panel boyama ambar 2 ayr1 depoda

olmak iizere toplam 5 adet depoda oldugunu gorebiliyoruz. Eger malzemenin hangi

numarali depoda olduguna bakmak istersek, 0015 numarali alanda 967,787 m3,

1006 depoda 8,078 m3 olarak goriilmektedir. Burada varyant olarak malzemenin

stoka giris tarihleri de ayrica goriintiilenebilmektedir.
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8.4 LX03 Raf durumu goriintiileme

8.4.1 Genel bakis

SAP de WM modiilii kurulu olan ambarlarda depo adreslerinin hepsinin genel
goriintiisiiniin alinmasmda kullanilir. Bu ekranda malzeme kodu ve depo adresleri ve
bos olan adresler goriintiilenir.

8.4.2 islem Adimlan

8.4.2.1 Depo Genel Durum Raporu Goriintiileme

Genel Durum Raporu Goriintiileme islemi “Genel Durum Raporu” ekranindan
yapilir. SAP baslangi¢ ekranindan (SAP Easy Access Meniisii) “Lojistik — Lojistik
Yiiriitme — Depo I¢i Prosesler — Depo Adresleri ve Stoklar — Gériintiile — LX03
— Depo Durum Raporu ” yolu ile ulasilabilir. Yada kisa yolu olan LX03 kodunu sol
iist kosedeki bos alana yazip ENTER tusuna basarakta ulagilabilir.

SAP Easy Access
@ = |z - Z|| [=][~

= =4 Favoriler
L (3w
= &3 SAP meniisii
[ [J Biiro
[ (CJ uygulamalar arasi bilesenler
7 Y Lojistik S H
- S LX03 Kodunun Kullanici Meniisiindeki konumu.
[> (7 Satis ve dadiim
= 4 Lojistik yiritme
> (3 Mal giris prosesi
> [J Mal gikig prosesi
= =3 Depo igi prosesler
> (3 Mobil veri girigi
23 Depo adresleri ve stoklar
= Y Coriantile
72 LS04 - Bog depo adresleri
T2 LX01 - Acil durumiar icin bosWe
I K03 - Depo durum raporu;
I LX04 - Kapasite yiiki kullanimi
I X209 - Sabit depo adresleri igin =
@ L524 - Her malzeme icin depo ¥
GEJ LS26 - Her malzeme icin toplar
@ MMBE - Her malzeme icin toplar]
@ LX27 - Son kullamm tarihi kontre
[ [ Tehlikeli madde
> ] Minferit gérinti
[ [J Bloke et
(3 Makil ihtivac
3 Makil kaydi
7 Stok nakli
CJ Envanter
(7 Yabana sistemierle iletisim

[ [ I[«][]

| 4]

T T T T

LDl

[ [+ | SESSION_MANAGER erpdev | INS

Sekil 8.12 SAP Easy Access Ekran1 (LX03 ekranina gidis)
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ooz son
son E

Program param\ye\en

Envanter tiri son
[]valnizca stogu bWunan adr.
Stok niteligi on

Ozel stok ghstergesi
Ozel stok numarasi

Depolamadan itibaren gun saysi 999399

Gorantd varyant

Genel raporu alinacak olan Depo
adreslerinin Depo Numarasi ve Depo tipi
girilir.

ilgili veriler girildikten sonra Yiiriit butonuna basilir.

> | x03 erpdev | INS

Sekil 8.13 Depo Durum Raporu

=4

=
Liste Dizenle Git Ayarlar Sistem Yardim

(V] A0 eE@ BHE SNhLon BAE @0
Depo durum raporu: Genel bakig

[[«]v]m]

@

Depo durum raporu: Genel bakig
Depo mumaras: 221 -
Tip|Dp¥r|Dp.adresi |Malzeme Y |Depo birimi Kullanilab.stok Toplam stok|TOB[S|&| Sure| Kalan kapasite|Son hrk. Depolanacak stok Depo gikisg s
0010015 01201 3009008 2002 (1500252960 [; & |apT 35 0,000 [10.12.2010 0
001|0015| 01801 5006496 2002|1500211564 27 27 |anT 115 0,000 [18.09.2010 0
001|0015| 01801 5006664 2002|1500223431 30 30 (ant 115 0,000 [18.09.2010 0
001 |0015| 01801 s006624 2002|1500223434 30 30 (aor 115 0,000 [18.08.2010 0
0010015 01201 5006684 2002|1500223430 30 30 |aor 115 0,000 [1e.08.2010 0
0010015 01201 5006684 2002|1500223433 30 30 (apr 115 0,000 [18.08.2010 0
0010015 01201 5006684 2002|1500223435 30 30 |aor 115 0,000 [18.08.2010 0
001|0015| 01801 5010956 2002|1500171342 19 19 (apT 115 0,000 [18.09.2010 0
0011006 01801 5010956 2002|1500171342 1 1 |apT 115 0,000 [18.09.2010 0
0011006 01201 5010956 2002|1500171340 2 2 |anT 115 0,000 [18.09.2010 0
0010015 01201 5010856 2002|1500171340 (] 18 |aor 115 0,000 [1e.08.2010 0
0010015 01201 5013520 2002|1500212384 18 18 (apr 115 0,000 [18.08.2010 0
0011006 01201 5013520 2002|1500212384 2 2 |apr 115 0,000 [18.08.2010 0
001|0015| 01801 5016181 2002|1500153816 20 20 (apT 282 0,000 [04.04.2010 0
001|0015| 01801 5016161 2002|1500153815 20 20 (apT 282 0,000 [04.04.2010 0
001 |0015| 01801 s0161e1 2002|1500153817 20 20 (aor 282 0,000 [04.04.2010 0
0010015 01201 s016181 2002|1500153823 19 19 (aor 282 0,000 [04.04.2010 0
0011006 01201 5016161 2002|1500153823 1 1 |apT 282 0,000 [04.04.2010 0
0010015 01201 5016181 2002|1500153819 15 15 |apr 282 0,000 [04.04.2010 0
001|0015| 01801 5017756 2002|1500211035 19 19 (apT 115 0,000 [18.09.2010 0
0011006 01801 5017756 2002|1500211035 2 2 |apT 115 0,000 [18.09.2010 0
001 |0015| 01801 so18018 2002|1500207673 12 12 (aor 115 0,000 [18.08.2010 0
0011006 01201 so1g01e 2002|1500207673 ] 8 |aor 115 0,000 [1e.08.2010 0
0010015 01201 2000010 2002|1500218544 1 1 |xL 140 0,000 [24.08.2010 0
0010015 01201 8000010 2002|1500218542 1 1 |xL 140 0,000 [24.08.2010 0
001|0015| 01801 2000010 2002|1500218543 1 1|z 140 0,000 (24.08.2010 0
001|0015| 01801 8000010 2002|1500218541 1 1 |m 140 0,000 (24.08.2010 0
001 |0015| 01802 5006742 2002|1500253074 30 30 (aor 43 0,000 (29.11.2010 0
0010015 01202 5006775 2002| 1500028141 s 5 |apT 42 0,000 [30.11.2010 0
o ]

L[ Tcemv B erptest [ins | |7

Sekil 8.14 Depo Durum Raporu Genel Bakis
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8.5 LTO01 Transfer istegi olusturma

8.5.1 Genel bakis

SAP de WM modiilii kurulu olan Ambarlarda paketlere barkot verildikten
sonra ayni paketlerin igerigi icinde bir barkot girilecektir. Bu barkotlar verilip pakete
kimlik kazandirdigimizda sistemde 015 Depo tipinde 6n depoda goriilmektedir. Bu
on depodaki Paletlerin ya da ambar icerisinde yerleri degistirilen Paletlerin sistemde

giincellenmesi islemidir.

8.5.2 islem Adimlan

8.5.2.1 Nakil Siparisi Yaratma

Nakil Siparigi Yaratma islemi “Nakil Kaydi Yarat” ekranindan yapilir. SAP
baslangic ekranindan (SAP Easy Access Meniisii) “Lojistik — Lojistik Yiirlitme —
Depo Ici Prosesler — Stok Nakli — Nakil Siparisi Yarat — LTO1 — Referans
Olmadan ” yolu ile ulagilabilir. Yada kisa yolu olan LTO1 kodunu sol iist kdsedeki
bos alana yazip ENTER tusuna basarak da ulasilabilir.
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Yardim

Bld HICEG DHE Do BEE @

SAP Easy Access
0B = | [Z] | | 2| =]~

= 3 Favoriler
g wWM
= <2 SAP mendsd
[ [ Blro
[» [J Uygulamalar arasi bilegenler
1 Lojistik
[» [ Malzeme yonetimi o .
b CJ Sabis ve dagim LTO1 Kodunun Kullanici Menustindeki konumu.
7 3 Lojistik yiritme
> (] Mal giris prosesi
> (] Mal cikis prosesi
= 3] Depo ici prosesler
> (] Mobil veri girigi
[ (] Depo adresleri ve stoklar
[> [J Makil intivac
[ [ Makil kaydi
7 423 Stok nakli
[» [ ikmal planlamasi
=~ {53 Makil siparisi yarat
¥ LT01 - Referans olmadan!
&2 LT10 - Stok listesinden
2 LTO9 - Depo birimini tag!
@ LTO7 - Depo birimini olugtur
@ LT08 - Depo birimini geniglet
[> (O3 ikmaligin
[> [ Teslimatiliskili tagima birimleri
> (3 Makil siparigini gérintiile
I (O3 Makil siparigini yazdir
@ LT&4 - Fiili veri girigi
[ (3 Makil siparigini onayla
[ ] Makil siparigi iptali
[> [J Envanter
[« 1L 1]

[[«]1»

AL

[> | SESSIOMN_MANAGER erpdev | INS

Sekil 8.15 SAP Easy Access Ekran1 LTO1 Ekranmna Gidis

Nakil siparigi

Diizenle  Git

Ortam  Sistem  Yardim

Bld H @@ S EE 88488 EE @ D
Nakil siparigi yaratiimasi: Basfangig ekrani

Manferit kalem Hazirhk

Depo numarasi 221 oo e . ape

= Hareket tiiri 999 olarak girilir.

ihtivag numaras:

Kalem verileri
— = W‘ Nakil yapilacak olan malzeme Kodu

Malzerme ss55008®10110101

Talep miktan 10 Stok niteligi HH

UYidepo yeri 2002 @ Ozel stok Seglllr.

Denetim , = | Nakil yapilacak olan levha miktari
Onalansartalan Sistern kilavuzlui E

girilir.

Nakil yapilacak olan Uretim yeri ve
depo su secilir.

ilgili veri girisleri ardindan
ENTER tusuna basilir.

[& Makil siparisi 0000000157 yaratildi

& [LTo1 erpdev | INS

Sekil 8.16 Nakil Siparigi Yarat Ekrani

108




SHE DDOan BE @@

Nakil siparigi yaratiimasi: Depolama hazirligi

Bl #] _Eksik malzemeler | Stoka ekle

—

Malzeme 555008001011 08X1830X3660 TY BEYAZ BTE
Uvidepo yeri 2002 0015 Hareket tarl ozetimi
Stok niteligi K k d d .o . .
oot SRR Yerlestirilecek olan paketin
Saisiams i kaynak ve hedef yarleri
DB DB basgina mikt DBT Tip Aln Depolanacak mit 10 ADT girilmek uzere ”OI’] Ala nda
X Acik miktar (1]
X 10 Toplam NS kim. 1] ﬂ_
Depola” butonuna basilir.
Kalemler
Kl |Hedefdp.icin plmkt |D__|(Tip |Aln |Hedef depo adr. Hedef depo birimi M |Parti
1 [0 ] [=]
2 =1 [=]
e =
4 =
5 (]
i =1
7 =
B =
9 =1 [=]
| o = [~]
[E3/3]| ]
(= [=f=]
b [LT01 erpdev | INS 7z

Sekil 8.17 Nakil Siparisi Yarat Ekrani

Nakil siparigi yaratilmasi: Nakil sprs.kaleminin dretilmesi

Talep miktan
Depo birimi tp.

ADT TEKNOLAM 08X1830X3660 TY BEYAZ BTE

10
1 [«

Depo Birim Tipine E1 segilir.

Sertifika no Uyidepo yeri 2002 0015
Onavla [+
Yazcl Stok niteligi
Ozel stok K k I P I
T 5 avnak verileri eirilir.
Hareket verileri
Tip &ln Depo adr Planlanan mkt. 8B Depo birimi
kaynak K
o an Hedef verileri girilir.
DAS
Hedef
0 ADT
DAS
Teyit
0 RDT
DAS
Aot Adirlik 0,000

[ |LTo1 erpdev | INS

Sekil 8.18 Nakil Siparisi Yarat Ekrani
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Nakil siparisi yaratma ekraninda yaratilacak olan nakil siparisine gore
Kaynak ve Hedef kisimlarinda bulunan Depo Tipi kisminda belli veriler kullanilir.

Bu verilerin Kullanim yerleri asagida belirtilmistir.

001: Depo Adresi ve depo Birimi tanimhi olan ve. YONGALAM Depoda
bulunan levhalar i¢in kullanilir.

002: Depo Adresi ve Depo Birimi tanimli olan ve PRINTPAN Depoda
bulunan levhalar i¢in kullanilir.

015: Uretimden ¢ikmis kimlik bilgileri kazandirilmis paketlerin sistemde
bekledigi on Depodur.

300: Yiklemeye almmis ve ara¢ ilizerinde yiiklii olan irsaliyesi kesilmemis
levhalarm bulundugu depo tipidir.

902: SAS ya da ATB ile girisi yapilan mamullerde kullanilan depo tipidir.

920: Uretim yerleri arasinda nakil yapilan levhalarda kullanilan depo tipidir.

921: Uretim yeri igerisinde stok nakli yapilan levhalarda kullanilan depo

tipidir.
Makil siparigi  Dlzenle Git Ortam Sistern ‘Yardim
& Bla H © a8 HEE 88 an EE @
Nakil siparigi yaratilmasi: Nakil sprs.kaleminin dretilmesi
Talep miktan 10 LDT TEKNOLAM 08X1830X3660 TY BEYAZ BTE
Depo birimi tp. E1l Malzeme 5550080010110101
Sertifika no Uyidepo yeri 2002 0015
Onayla Sl ey . . « e .
vane Stk el lligili veriler in girisi
Ozel stok
- - yapildiktan sonra
ENTER tusuna basilir.
Hareket verileri K
Tip &ln Depo adr Planlanan mkt. 8B Depo birimi
kaynak
921 001 TRANSFER 10 ADT
DAS 21
Giris verileri tekrar
Hedef
001 001 0la0s 16 ADT | 1200000054 kontrol edildikten
DAS 231 L
sonra Tekrar ENTER a
Teyit
o aot basilir.
DAS
Al Adirlik 371,060 KG
| (@ cirig verilerini kontrol edin [ |LTo1 erpdev | INS

Sekil 8.19 Nakil Siparisi Yarat Ekrani
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Makil siparig ) Gi m ardim

& Bl HeC@@ CHE nnan EE @m

Nakil siparigi yaratilmasi: Depolam irhigi
& # | Eksik malzemeler || Stoka ekle
Malzeme 5550080010110101 TEKNOLAM 08X1830X3660 TY BEYAZ BTE
Uidepo yeri 2002 0015 Hareket turd 993 Depo gozetimi
Stok niteligi Kaynak depo adr Kaydet Butonu Segllerek
Ozel stok
Kayit islemi sistemde
Paletieme Miktarlar .
oEB DB basina mkt DET Tip Aln Depolanacak mkt 10 ADT gergek|e§t|r|||r.
| ® Atk milktar ]
X 10 Toplam NS kim 10
Kalemler
Kl |Hedefdp.icin pl.mkt |D |Tip |Aln [Hedef depo adr. Hedef depo birimi |N Parti
1 |10 [E1 [001(001|01R05 1200000054 . v [=]
5 E Nakil stogu yapilacak olan Pakete =
K = ait bilgiler gorintilenir.
3 (]
& (]
7 (]
g (]
o (] =]
| o (] [=]
Ladle]l L]
[El[=fs]
[ LTo1 erpdev | IMS o

Sekil 8.20 Nakil Siparisi Yarat Ekrani

SAP ekranlarindan {retim yeri, malzeme ve depo bazmnda veriler de
alimabilmektedir.

8.6 Depo Bazinda Alinan Veriler

Zmm352 ekranindan 1007 (Standart dis1)depo goriintiisii
Secilen alanlar
Uretim yeri: 2002

Depo yeri: 1007 Mal Grubu: Emprenyeli Kagitlar
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Malzeme icin depo stoklar gorintiisi

Yeri taban prmt.

Malzeme | 5on
Uretim yeri Im san
Depo yeri lm =0n
Parti |—| son
Liste kapsami
Malzeme tdrd |—| son
Mal grubu M@ s0n
Satinalma grubu |_| s0n

Secim: Ozel stoklar

| B

Sekil 8.21 ZMM52 Malzeme I¢in Depo Stoklar1 Gériintiisii Ekran1

Belirtilen veriler girildikten sonra asagidaki ekran goriintiillenmektedir. Temel

Olcii birimlerine gore toplamlar1 da verilmektedir.

Malzeme igin depo stoklar goriuntusi

(& 12 (2] ]| ) <) ) ) e ] ) [« ] ]

Malzeme Malzems kisa metni Dp¥r |TOB Tahditsiz klnb.|Kelite kontroliinde
3004166 EMP'LI KRGIT BEYAZ 212X282 1007 |ADT 480 a
3004196 EMP'LI KRGIT MET. GRI 212%282 1007 |ADT 250 a
3004672 EMP'LI KRGIT MUHT. NUMUNE 212X282 1007 |ADT 221 a
3010561 EMP'LI KRGIT PALISANDER SANTOS 185%368 |[1007|ADT 187 i]
3004220 EMP'LI KBGIT SIYAH 185X368 1007 |ADT 238 1]
3004570 EMP'LI KRGIT WENGE 212X282 1007 |ADT 3.053 1]
3004570 EMP'LI KRGIT WENGE 212%282 1007 |ADT 656 1]
3004490 EMP'LI KRGIT ¥NC. MESE 185X368 1007 |ADT 1.384 a
3010346 EMP'LI KRAFT KRGIDI 1007 |M2 1.144 1]
* M2 1.144 a
ADT 6.449 a

Sekil 8.22 ZMM52 Malzeme i¢in Depo Stoklar1 Gériintiisii Ekrani

112



8.7 Malzeme Bazinda Alinan Veriler

MMBE ekranindan sadece kalem bazinda bilgilere ulasilabilmektedir.
Secilen alanlar
Uretim yeri: 2002

Stoklarda aranan malzeme kodu: 5006746

Stoka genel bakis: Sirket kodu/uretim yeri/depol/p

Veri taban parametreleri
Malzeme =|s006746 |

Uretim yeri 2002| s0n
Depo yeri | s0n
Parti son

Stok tdrd secimi
Ozel stoklan da seg
Acik stoklan da seg

Liste gérintis
Ozel stok gistergesi |_| san

Sekil 8.23 MMBE Malzeme Bazinda Stoga Genel Bakis
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9. SONUCLAR

Isletmelerin is diinyasmda daha iyi rekabet edebilmeleri i¢in ve bu rekabet
ortaminda ayakta kalabilmeleri i¢in stok yonetimine énem vermeleri gerekmektedir.
Stok endiistriyel gelisimin ilk yillarinda firmalar tarafindan fazla 6nemsenmese de
son zamanlarda onemi kavranmis ve iizerinde daha fazla durulmaya baslanmistir.
“Ne kadar siparis edilmeli ?” ve “Ne zaman siparis edilmeli ?” stok yOnetiminde

yanit1 aranan iki 6nemli sorudur.

Stok kontroliinde siparis miktar1 hesaplanmasinda kullanilan bir¢cok yontem
bulunmaktadir. Bunlardan hangisinin kullanilacagma iirliniin talep yapisi, pazar
kosullari, tedarik siiresi gibi etmenler goz Onilinde bulundurularak karar verilir.
Uygulamada da goriildiigii gibi degisik kosullar (kisitlar) altinda firmalar kendileri
icin en uygun olan siparis miktar1 belirleme yontemini kullanmalidirlar. Ancak bu
durumda isletmeler maliyetlerini azaltip, giiniimiiziin rekabet¢i kosullarinda miisteri

hosnutlugunu da iist diizeyde tutarak basarili olabileceklerdir.

Uretimin en etkili sekilde gerceklestirilip, siparislerin karsilanmasi ve iiretim
faaliyetlerinin kesintiye ugramamasi i¢in tedarikgiler ve tiiketiciler arasinda dengenin
kurulabilmesi ile verimliligin artmasin1 saglamak, optimal diizeyde stok
bulundurmak ve stoklara yapilan maliyeti en aza indirmek i¢in isletme kontroliine ve

stok kontrolii yonetim sistemine gereksinim vardir.

Bu tez calismasinda, stok kontrol yonetim sisteminin esaslari, firmalarda
yasanan stok problemleri ve bu problemlere ¢6ziim yaklasimlar1 {izerinde
durulmustur. Stok kontroliinde 6nemli islevi ve karar vermede etkili olan SAP —

WM Modiilii hakkinda bilgi verilmistir.

Iyi bir stok ydnetimi miisteriye talep ettigi zamanda ve miktarda iiriin
saglayabilme olanagi verir. Aksi halde isletme satis ve miisteri kaybetme riskiyle
kars1 karsiya kalir. Uretim siirecindeki iiretim akis hizmm denge ve siirekliligini

saglayarak zaman ve maliyet acisindan en ekonomik iiretimin gerceklestirilmesini
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kolaylastirir. Iyi bir stok kontrolii ile isletme, kendisi i¢in gerekli olan talep ve

tedarik stirelerini 1y1 organize edecek ve stok yigilmasini dnleyebilecektir.

Barkot teknolojisi stok kontroliinii kolaylastiran ve {iretimi kayit altina alan
bir sistemdir. Barkot teknolojisi ile binlerce kalemden olusan farkli 6zellik ve
gruplara ayrilan irlinlerin stok seviyeleri anmda takip edilmesine yardimci
olmaktadir. Uygulama yapilan firmada barkot kullaniminin Oncesinde, iiretim
kalemlerinin ¢ok ¢esitli olmasindan dolayi, fiili olarak konulan yerlerin karistirildig:
goriilmekte, SAP stoklarimda mamuliin goriildiigi halde ambarda bulunamadigi
vurgulanmaktadir. WM modiiliinden sonra, koridorlarm numaralandirildigi,
malzemelerin fiili olarak konuldugu yerlerin bilindigi, raf yiikii olusturularak ambar

doluluk oranmm bilindigi belirtilmistir.

Stok diizeyleri genelde, piyasa, piyasa kosullar1 ve finansman miktarlar ile
kisithdir. Stoklara baglanan isletme sermayesinin toplam sermayeye oranmin %40 —
60 dolaylarma kadar yiikseldigi diistiniildiigiinde, stoklarm isletme maliyetini ve

karliligm1 etkiledigi agik¢a ortadadir.

Gereksinimlerin karsilanmasi, biriktirilmesi ve almmmasi gereken Onlemler
arasinda denge kurulmasi i¢in gerekli orgiitleme islemlerini yapmak, stok kontrolii
sorununun ¢Oziimiinde st diizey yonetime bilgi vermede yardimci olacaktir.
Isletmelerin iiretim siirecinde, satin alma faaliyetlerinden, satis fiyatlarna kadar her
asamada c¢esitli stoklarla karsilasilmaktadir. Olabilecek sorun ve krizlere karsi
isletmeler, stok diizeylerinin hangi zamanda ve ne miktarda olmasi gerektigini
bilmek zorundadirlar. Isletmelerin elinde bulundurdugu dénem basi stok ile ayni
zamanda Urettigi lirin miktarindan donem istemi ¢ikarildiginda donem sonu stok
miktar1 elde edilecektir. Unutulmamahdir ki; bir donemin donem sonu stoku, bir
sonraki donem bas1 stok miktarmi olusturmaktadir. Bu donem bas1 stok diizeyinde
iiretim ve donem sonu stok diizeyi en optimal olacak sekilde belirlenmelidir. Eger en
uygun stok miktar1 bulundurulmaz ise, stoklarda yiiklenme ya da talebi
karsilayamama sorunu ortaya cikacaktir. Stoklarda yiiklenme oldugunda, elde
bulundurma maliyetinden dolayi isletmeler i¢cin stok devir hizlarmmn yiiksek olmasi,

isletmenin stok maliyetini standart bir rakamla sabitlerken, stok devir hizi diisiik
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oldugunda stok maliyetine, elde bulundurma maliyeti yani bekleme maliyeti

yiiklenecektir.

Isletmeler agisindan stok yénetiminde,

e Veriler ¢cok iyi irdelenmeli, glivenilirligin kesinligi denetlenmeli,

e Kontroliin amaci, Uretimde maliyeti en diisiik tutarak, kar1 maksimize
etmektir. Stok kontrolii konusunda Ar — Ge ¢aligmalarma 6nem verilmeli,

e Yoneticilerin karar vermeleri, veriler sayisal ifadelere dayandirilarak
kolaylastirilmali ve standart bilgilerle i¢cinde bulunulan durum analiz edilmeli,

e Barkot uygulamasi, isletmede ve ambar icerisinde ¢ok iyi uygulanmali,

e Uygulama yapilan firma i¢cin ABC ve FSN analizlerine gore mutlaka ambar
diizenlemesi yapilmals,

e Firmanm, ambar teslim-teselliimii sirasmda SAP sistemine girmis oldugu

verilerin dogrulugu mutlaka kontrol edilmelidir.

Isletmeler igin maliyetlerin diisiik olmasi, isletmenin rekabet giiciinii arttiracaktir.
Stoklarm kontrol edilebilir diizeyde olmasi, stok maliyetlerini ve stok i¢in kullanilan

amortisman maliyetlerini azaltacaktir.
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EK A ABC Analiz Sonuglar1 [33]

o . % %KUMULATIF TL STOK
URUN KODU DEGERI(TL) DEGERI DEGERI SINIFI
NTR1830X3660X18 211200,00  5,33% 5,33 A
BTE1830X3660X8 161700,00  4,08% 9,41 A
STRI1830X3660X8 158400,00  4,00% 13,41 A
BTE1830X3660X12 134400,00  3,39% 16,8 A
NTR1830X3660X12 118800,00  3,00% 19,8 A
STR1830X3660X12 118400,00  2,99% 22,79 A
BTE1830X3660X16 115200,00  2,91% 25,7 A
NTR1830X3660X16 112000,00  2,83% 28,53 A
HGS1830X3660X8 110400,00  2,78% 31,31 A
STR1830X3660X16 97600,00  2,46% 33,77 A
STR1830X3660X18 92400,00  2,33% 36,1 A
STR1830X3660X22 90000,00  2,27% 38,37 A
STR1830X3660X25 84000,00  2,12% 40,49 A
NTR1830X3660X18 84000,00  2,12% 42,61 A
BTE1830X3660X18 83200,00  2,10% 44,74 A
STR1830X3660X30 81000,00  2,04% 46,78 A
BTE1830X3660X22 75600,00  1,91% 48,69 A
LRC1830X3660X8 67200,00  1,70% 50,39 A
BTE1830X3660X25 64800,00  1,63% 52,02 A
NTR1830X3660X22 64000,00  1,61% 53,63 A
LRC1830X3660X12 62400,00  1,57% 55,2 A
STR2100X2800X8 59200,00  1,49% 56,69 A
NTR1830X3660X25 57600,00  1,45% 58,14 A
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EK A’nm devami

NTR1830X3660X30
NTR2100X2800X8
STR2100X2800X12
SPM1830X3660X8
BTE1830X3660X30
STR2100X2800X16
STR2100X2800X18
STR2100X2800X22
NTR2100X2800X12
NTR2100X2800X16
BTE2100X2800X8
KMS1830X3660X8
FRZ1830X3660X8
DUZ1830X3660X8
STR2100X2800X25
BTE2100X2800X12
SPM1830X3660X12
BTE2100X2800X16
FRZ1830X3660X12
SPM1830X3660X16
HGS1830X3660X12
BTE2100X2800X18
STR2100X2800X30
LRC1830X3660X16
FRZ1830X3660X16

FRZ1830X3660X18

56000,00
54400,00
54250,00
52800,00
50000,00
48000,00
47250,00
44800,00
43750,00
42000,00
40600,00
38400,00
38400,00
36000,00
35000,00
35000,00
33600,00
33600,00
33600,00
30400,00
29400,00
28000,00
28000,00
27200,00
24000,00

22400,00

1,41%
1,37%
1,37%
1,33%
1,26%
1,21%
1,19%
1,13%
1,10%
1,06%
1,02%
0,97%
0,97%
0,91%
0,88%
0,88%
0,85%
0,85%
0,85%
0,77%
0,74%
0,71%
0,71%
0,69%
0,61%

0,57%
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59,55
60,92
62,29
63,62
64,88
66,09
67,28
68,41
69,51
70,57
71,59
72,56
73,53
74,44
75,32
76,2
77,05
77,9
78,75
79,52
80,26
80,97
81,68
82,37
82,98

83,55
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EK A’nm devami

HGS1830X3660X16
STR2100X3660X18
BTE2100X2800X22
LRC1830X3660X18
NTR2100X2800X18
BTE2100x2800X25
SPM1830X3660X18
SPM1830X3660X22
DUZ1830X3660X12
SPM1830X3660X25
BTE2100X2800X30
NTR2100X2800X30
SPM1830X3660X30
SMT 1830X3660X8
BTE2100X3660X18
SPM2100X2800X8
HGS1830X3660X18
NTR2100X2800X25
KMS1830X3660X12
NTR2100X2800X30
LRC1830X3660X22
STR2100X3660X22
DUZ1830X3660X16
BTE2100X3660X22
BTE2100X3660X30

DUZ1830X3660X18

22400,00
21600,00
20800,00
20800,00
20250,00
20000,00
19600,00
19200,00
19200,00
18900,00
18000,00
18000,00
18000,00
16800,00
16200,00
16000,00
16000,00
15400,00
14700,00
14000,00
14000,00
12800,00
12800,00
12600,00
10500,00

11200,00

0,57%
0,54%
0,52%
0,52%
0,51%
0,50%
0,49%
0,48%
0,48%
0,48%
0,45%
0,45%
0,45%
0,42%
0,41%
0,40%
0,40%
0,39%
0,37%
0,35%
0,35%
0,32%
0,32%
0,32%
0,26%

0,28%
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84,12
84,66
85,18
85,7

86,21
86,71
87,2

87,68
88,16
88,64
89,09
89,54
89,99
90,41
90,82
91,22
91,62
92,01
92,38
92,73
93,08
93,4

93,72
94,04
94,3

94,58
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EK A’nm devami

SPM2100X2800X12
SPM2100X2800X16
FRZ1830X3660X22

SPM2100X2800X16
SPM2100X2800X18
HGS1830X3660X22
STR2100X3660X30

KMS1830X3660X16
NTR2100X3660X18
DUZ1830X3660X22
HGS1830X3660X25
KMS1830X3660X18
KMS1830X3660X22
DUZ1830X3660X25
DUZ1830X3660X30
LRC1830X3660X25
DUZ2100X2800X8

KMS1830X3660X25
KMS1830X3660X30
HGS1830X3660X30
FRZ1830X3660X25

SPM2100X2800X22
NTR2100X3660X22
SPM2100X2800X25
SMT 1830X3660X12

SMT 1830X3660X16

10500,00
10500,00
10000,00
9800,00
9800,00
9600,00
8400,00
8100,00
8000,00
8000,00
8000,00
8000,00
8000,00
6400,00
6000,00
6000,00
5600,00
5600,00
5600,00
5600,00
5600,00
5400,00
4200,00
4000,00
3200,00

3200,00

0,26%
0,26%
0,25%
0,25%
0,25%
0,24%
0,21%
0,20%
0,20%
0,20%
0,20%
0,20%
0,20%
0,16%
0,15%
0,15%
0,14%
0,14%
0,14%
0,14%
0,14%
0,14%
0,11%
0,10%
0,08%

0,08%
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94,84
95,1
95,35
95,6
95,85
96,09
96,3
96,5
96,7
96,9
97,1
97,3
97,5
97,66
97,81
97,96
98,1
98,24
98,38
98,52
98,66
98,82
98,93
99,03
99,11

99,19
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EK A’nm devami

KMS2100X2800X8
KMS2100X2800X 12
LRC1830X3660X30
KMS2100X2800X 16
FRZ1830X3660X30
KMS2100X2800X18
KMS2100X2800X22
FRZ2100X2800X8
HGS2100X2800X8
SPM2100X2800X30
DUZ2100X2800X16
HGS2100X2800X12
SMT1830X3660X18
SPM2100X3660X18

KMS2100X2800X25

3200,00
3200,00
3200,00
2800,00
2100,00
2000,00
1800,00
1750,00
1750,00
1750,00
1600,00
1600,00
1600,00
1400,00

1400,00

0,08%
0,08%
0,08%
0,07%
0,05%
0,05%
0,05%
0,04%
0,04%
0,04%
0,04%
0,04%
0,04%
0,04%

0,04%
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99,27
99,35
99,44
99,53
99,58
99,63
99,68
99,72
99,76
99,8
99,84
99,88
99,92
99,96

100
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EK B FSN Analiz Sonuglar1 [33]

SAC TiPi

1830*3660 NTR 18
1830*3660 HGS 18
1830*3660 BTE 18
2100*2800 STR 18
1830*3660 BTE 16
2100*3660 BTE 18
1830*3660 STR 18
2100*2800 BTE 18
2100*2800 NTR 18
2100*2800 NTR 16
1830*3660 NTR 8

1830*3660 SPM 18
2100*2800 BTE 16
1830*3660 LRC 18
2100*3660 STR 18
1830*3660 BTE 8

1830*3660 STR 8

2100*2800 STR 16
2100*3660 N'TR 18
1830*3660 KMS 18
1830*3660 DUZ 16
2100*2800 STR 8

1830*3660 NTR 16

Satis
Miktari

470000
172000
129000
115000
106000
77000
71000
70000
61000
51250
47280
46000
44000
43000
41000
39000
38000
37000
37000
30000
29330
23000

19000
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% lik
Dilim

23,93%
8,76%
6,57%
5,86%
5,40%
3,92%
3,62%
3,56%
3,11%
2,61%
2,41%
2,34%
2,24%
2,19%
2,09%
1,99%
1,94%
1,88%
1,88%
1,53%
1,49%
1,L17%

0,97%

% Kiimiilatif

Degeri
23,9324
32,6906
39,2593
45,1151
50,5126252
54,4334252
58,0487252
61,6131252
64,7192252
67,3288777
69,7363777
72,0786777
74,3191599
76,5087599
78,5964599
80,5823599
82,5173599
84,4014017
86,2854017
87,8130017
89,3064867
90,4776867

91,4451676

Stok Sinifi
F

F



EK B’nin devami

1830*3660 SMT 30
1830*3660 SPM 8
1830*3660 LRC 25
1830*3660 KMS 16
1830*3660 N'TR 30
2100*2800 HGS 18
2100*2800 NTR 25
1830*3660 BTE 25
2100*2800 STR 25
1830*3660 NTR 25
1830*3660 SMT 18
1830*3660 KMS 8
1830*3660 DUZ 25
1830*3660 DUZ 30
1830*3660 DUZ 8
1830*3660 STR 25
1830*3660 LRC 8
1830*3660 SMT 8
1830*3660 SPM 16
2100*2800 BTE 30
1830*3660 HGS 16
2100*2800 BTE 25
2100*2800 NTR 30
2100*2800 HGS 30
2100*3660 BTE 30

1830*3660 KMS 22

15000

11500

11500

11500

11000

8800

8000

7600

7500

7000

6000

5700

5680

5380

4900

4900

4500

4500

4400

3500

3333

3000

3000

3000

2500

1500

123

0,76%
0,59%
0,59%
0,59%
0,56%
0,45%
0,41%
0,39%
0,38%
0,36%
0,31%
0,29%
0,29%
0,27%
0,25%
0,25%
0,23%
0,23%
0,22%
0,18%
0,17%
0,15%
0,15%
0,15%
0,13%

0,08%

92,2089676
92,7945676
93,3801676
93,9657482
94,5258482
94,9739482
95,3813482
95,7683482
96,1502482
96,5066482
96,8121482
97,1023482
97,3915482
97,6654482
97,9149482
98,1644482
98,3935482
98,6226482
98,8466964
99,0248964
99,1946129
99,3474129
99,5002129
99,6530129
99,7803129

99,8567129

z =z Z Z z z Z Z z zZ z z Z Z z zZ Z Z z Z z zZ Z Z zZ Z



EK B’nin devami

1830*3660 STR 22

1830*3660 STR 30

1830*3660 SMT 16

1830*3660 HGS 30

1830*3660 HGS 25

2100*2800 HGS 16

1830*3660 HGS 8

1830*3660 SPM 30

1830*3660 LRC 22

TOPLAM

1500

900

700

700

660

600

450

300

220

1967083

100,00%

124

0,08%
0,05%
0,04%
0,04%
0,03%
0,03%
0,02%
0,02%

0,01%

99,9331129
99,9789129
100,0145569
100,0501569
100,0837569
100,1143089
100,1372089
100,1525089

100,1637089

z =z zZ =z zZ Z zZ z Z



KAYNAKLAR

[1] Ureten, S., Uretim / Islemler Yonetimi Stratejik Kararlar ve Karar Modelleri,

Gazi Kitabevi, Ankara, 2002, 285 — 315

[2] Ureten, S., Uretim / Islemler Yonetimi Planlama denetim kararlar1 karar
modelleri ve iyilestirme yaklasimlari, Gazi Universitesi Yaymlari, Yaym No : 234
Ankara, 1998, 51 — 103

[3] Tekin, M., Uretim Yénetimi, Cilt — 1, Genisletilmis ve Degistirilmis 3. Baski, Ar1
Ofset, Konya, 1996, 2 — 35

[4] Sahin, M., Uretim Y6netimi, Birlik Ofset, Eskisehir, 1988

[5] Yiiksel, H., Uretim / Islemler Yoénetimi Temel Kavramlar, Nobel Yaym Dagitim,
Ankara, Mart 2010, 1 — 9

[6] Bakirci, F., Uretimde Etkinlik Ve Verimlilik Ol¢iimii, Alfa Yaymlar1, Ankara,
Mayis 2006, 5— 11

[7] Top, A., Uretim Sistemleri Analiz Ve Planlamasi, Alfa Yaymlar1 Birinci Baski,
Istanbul, 1996, 11— 15

[8] Kobu, B., Uretim Yonetimi, Beta Yaymlari, Genisletilmis ve Giincellenmis 13.
Baski, Istanbul, Eyliil 2006, 3 — 51

[9] Parilti, N., Aydogan, E., Kogak, A., Uretim Yonetimi, Mesleki Ve Teknik
Yaymlar Serisi, Nobel Yaym Dagitim, Ankara, Kasim 2007, 3 — 26

[10] Tekin, M., Uretim Yonetimi, Cilt — 2, Genisletilmis ve Degistirilmis Uciincii
Baski, Ar1 Ofset, Konya, 1996, 1 — 54

[11] Yiiksel, H., Uretim / Islemler Yonetimi Temel Kavramlar, Nobel Yaym
Dagitim, Ankara, Mart 2010, 173 — 209

[12] Parilt;, N., Aydogan, E., Kogak, A., Uretim Yonetimi, Mesleki Ve Teknik
Yaymlar Serisi, Nobel Yaym Dagitim, Ankara, Kasim 2007, 68 — 95

[13] Erenoglu, H., Isletmelerde Stoklarin Yénetimi ve Degerlenmesi, Ankara, 1973.

125



[14] Barutgugil, 1., Uretim Sistemi ve Yonetim Teknikleri, Uludag Universitesi
Yaymi, 2.Baski, Bursa, 1988, 177 — 193

[15] Kobu, B., Uretim Yonetimi, Beta Yaymlari, Genisletilmis ve Giincellenmis 13.
Baski, Istanbul, Eyliil 2006, 303 — 337

[16] Dogruer, M., Uretim Organizasyonu ve Yonetimi, Alfa Yaymlari, Ocak 2005,
243 - 287

[17] Bulinskaya, E., “Stochastic Order And Inventory Problems”, International
Journal Production Economics 88/2, (2004), 125 —135

[18] Diabat, A., Aouam, T. And Al — Araidah, O., “The Uncapasitated Fixed —
Charge Facility Location Problem With A Multi — Echelon Inventory System”,
Computers and Industrial Engineering International Conference, (2009), 803 — 807

[19] Williams, R., Pitts, S. and Kamery, R., “A Factory Application For Models And
Production Scheduling” Proceedings Of The Academy Of Information And
Management Scienses, Volume 8/1, (2004), 105 — 108

[20] Jung, W., “Recoverable Inventory Systems With Time — Varying Demand”,
Production and Inventory Management Journal, First Quarter, 34/1; (1993) 77 — 81

[21] Hariga, M., “A Single Item Continuous Rewiev Inventory Problem With Space
Restriction” International Journal Production Economics 128/1, (2010), 153 — 158

[22] Portovi, F. And Hopton, W., “The Analytic Hierarchy Process As Applied To
Two Types Of Inventory Problems”, Production and Inventory Management
Journal; First Quarter, 35/1, (1994), 13 —-19

[23] Ruiz, N., Giret, A., Botti, V. And Feria, V., “Agent — Supported Simulation
Environment For Intelligent Manufacturing And Warehouse Management Systems”,

International Journal of production research, Vol 49/5, (2011), 1469 — 1482
[24] Cavuslar, M., Uretim Planlama ve Stok Y&netimi Semineri, Istanbul, 2006.

[25] Acar, N., Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi, MPM Yayinlari, Yaym No : 323 Ankara,
1991, 45,46

126



[26] Greene, J., Production And Inventory Control Handbook, McGraw-Hill Third
Edition, , 1997, 18.3 - 18.19

[27] Celikgapa, F., Endiistri Isletmelerinde Uretim Yonetimi Ve Teknikleri, Vipas A.
S. Yayinlari, Bursa, 1998, 1 — 145

[28] Acar, N., Estas, S., Kesikli Seri Uretim Sistemlerinde Planlama Ve Kontrol
Calismalari, MPM Yaylari, Yaym No : 309, 3. Basim, Ankara, 1991 110— 112

[29] Barutgugil, 1., Uretim Sistemi ve Yonetim Teknikleri, Uludag Universitesi
Yaymi, 2.Baski, Bursa, 1988, 21-37

[30] Parilt;, N., Aydogan, E., Kogak, A., Uretim Yonetimi, Mesleki Ve Teknik
Yaymlar Serisi, Nobel Yaym Dagitim, Ankara, Kasim 2007, 167 — 171

[31] Top, A., Uretim Sistemleri Analiz, Planlama ve Kontrolii, Alfa Yaymlari, 3.
baski, Istanbul, Ocak, 2001, 11— 15

[32] Top, A., Uretim Yonetimi, Nobel Yaymn Dagitim, Ankara, Eyliil, 2006, 191 —
204

[33] Ulug, E., Sanal 1., Aydm, H., Ozdemir, S., Toptas, D., Stok Yonetimi Yil i¢i
Projesi, Aralik, 2010 ,94-101

127



