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ONSOZ
Cesitli ekonomik sektorlerde iiriin ve hizmetlerde surekli artan taleple
birlikte, miisterilere ve diger kurumsal paydaglara etkin ve verimli
hizmet sunma siirecini kolaylastirmak icin gittikce daha fazla yonetim
uygulamas1 veya teknigi gelismistir. Stok yOnetimi, uygun deger
kullanim kaynaklarindan ve endiistrilerde genel operasyonel verimliligi
saglamaktan sorumlu bir disiplin olarak kabul edilir. Sipariglerdeki
gecikmeler, stoklarn tiikenmesi ve iiretim siiresi kaybi gibi stok
yonetimi zorluklarinin evrenselligi, aragtirmacilar1 ve ydneticileri,
dunya genelinde en uygun ¢ozimleri aramaya yoneltmektedir. Boylece,
yiiksek verimli dagitim sistemleri ve tedarik zinciri yonetimi, 6zellikle
biylk isletmeler igin Griin ve hizmetlerin sorunsuz, verimli ve kaliteli

bir sekilde sunulmasini saglamak i¢in zorunlu hale gelmistir.

Mevcut kiiresel iiretim baglaminda, iirlinlerin kalitesi endiistriyel
pazarlarda basarili olmak i¢in kritik bir faktor haline gelmistir. Ayrica,
talebin yiiksek degiskenligi, ireticilerin teslimat giivenilirligini
saglamak i¢in saglam iiretim ve bakim stratejileri gelistirmelerine yol
acmaktadir. Bununla birlikte, mevcut isletmelere maliyetlerini siirekli
olarak diisiirmeleri konusunda ciddi zorluklar getirmektedir. Bu
zorluklarla basa ¢ikabilmek i¢in, gelismis liretim sistemlerinin ayni
anda tiretim lojistigi, {iriin kalitesi ve donanim bakiminin {i¢ temel
fonksiyonu gbz oOniine alindiginda, dengeli ¢ézlimlerle calistirilmast
gerekir. Bu ortak sorun, asamali bozulmaya egilimli {iretim

sistemlerinde 6zellikle Gnemlidir.



Tutarli misteri memnuniyeti veya hizmet sunumu, bir isletmenin
rekabetten uzak durmasinin temel nedeni haline geldiginde, etkin stok
yonetimi ihtiyaci biiyiik l¢iide bir egilimden ¢ok bir gereklilik olarak
gorulmektedir. TUm isletmeler, sermayeyi temsil ettigi i¢in uygun
sekilde yonetilmesi gereken bir miktar stok seviyesine sahiptir. Yuksek
operasyonel maliyetler, secici isletmelerin daha fazla stok yonetimi
kontroliine sahip olmalar1 i¢in giicli motivasyon saglar. Cesitli
isletmeler, stok maliyetlerini kontrol altinda tutmak icin temel stok
yonetimi yontemlerini veya stok kontrol yontemlerini kullanmaktadir.
Boylece stok yonetimi, modern stok yonetim ydntemleri olan tedarik
zinciri yonetimi, JIT, MRP ve MRP II’ nin 6nemli bir parcasi haline
gelmistir. Bu katki, stok kontrol 6nlemlerinin anlasilmasi konusunda
daha fazla fikir vermek ve bodylece yoneticilerin kuruluslarinin
siirekliligine ve etkin verimliligine olan katkisin1 artirmak icin

tasarlanmustir.

Stok yonetimi konusunda gesitli ¢apta bakis agist iceren ¢ok sayida
calisma olsa da, giiniimiizde giderek daha karmasik hale gelen stok
yonetim yontemlerinin potansiyel etki alanlarini biitiinlestirme gabasi
strmektedir. Bugiine kadar yapilan arastirmalar, temelde bu tiir stok
kontrol sorunlarina en uygun ¢oziimlerin sunulmasina, 6zellikle de
stoklarin, iriinlerin ve hizmetlerin sorunsuz teslimati i¢in ihtiyag
duyulan malzemelerin zamaninda teslim edilmesine yonelik pek ¢ok
yonden ¢esitlilik gostermektedir. Geleneksel analitik teknikler yeni
yollarla uygulanirken daha karmasik matematiksel araglar ve

hesaplama algoritmalar1 siirekli kesfedilmekte veya Onerilmektedir.
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Sonug olarak, modern isletmelere ¢ok cesitli Stok yonetimi firsatlar
acilmaktadir, ancak ozellikle gelismekte olan piyasalarda, su anda
konuslandirilabilir  araglarin  biitiinsel bir  degerlendirmesinin

bulunmadig goriilmektedir.

Bu ¢aligmada, “Etkin Stok Yonetimi ve Tiirkiye’de bir Uygulama” adli

yayinlanmamis doktora tezinden kismen yararlanilmstir.

Kitabin yaziminda emegi gegen Ahmet Mustafa DINDAR ve Rumeysa
KAY A’ya tesekkiirii bir borg bilirim.
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GIRIS
Stok, isletmenin bilancosundaki en biiyiik rakamlardan birini temsil
ettiginden, etkin stok ve kontrol, modern isletmelerin operasyonel,
dagiim ve diretiminin kalict ve stirekli bagarisini tazmin etmeye
yardimci olan kritik bir fonksiyonudur. Ancak, stok yonetimi ve
kontroliiniin etkinligi genellikle bir isletmenin stoka yaptig1 yatirimi ne
kadar iyi azaltabildigi, maksimum verimi saglayabildigi ve isletme
maliyetlerini i¢erirken miisteri hizmetleri hedeflerini karsilayabildigi
6lcude 6lculir. Bununla birlikte, kagit tizerinde stok yonetimi kavrami
nispeten basit gibi goriinmektedir, hangi stok kalemlerinin stoklanmasi
gerektigini, stokun ne kadarinin el altinda tutulmasi gerektigini, ne
zaman ve hangi diizeylerde yeniden diizenlenecegini belirleyen bir

surec¢ olarak tanimlanabilir.

Gunimdizde, diinyanin kdy halini almasi, bilgi teknolojilerinin ve Kitle
iletisim araglarinin hizli bir sekilde gelismesi, lilkeler arasindaki ticari
siirlart kaldirmis ve yasanan rekabet ortaminin daha genis alanlara

tasinmasina neden olmustur.

Ayni faaliyet kolunda mal ve hizmet {ireten igletme sayisinin artmasi,
iriin cesitliligi, tiiketici tercihlerinin hizli bir bicimde degismesi,
yiiriitiilen stok politika ve stratejilerinin gozden gecirilmesi geregini
ortaya koymustur. Tiiketici tercihlerine daha diisiik maliyetle, daha
kaliteli ve daha cabuk cevap verebilen isletmelerin rekabet iistiinligii

saglayacagi siiphesizdir.

Isletmelerin rekabet avantaji saglayabilmesinin bir yolu, stok yénetim

departmanini kullanarak tiiketici beklentilerini zamaninda karsilamak



ve bu sayede stok maliyetlerini dolayisiyla iiriin maliyetlerini minimize

etmekten gecmektedir.

Stok yoOnetimi, stok seviyesini izleme ve kontrol etme ve miisteri
talebini karsilamak icin yeterli ikmal saglama siirecidir. Stok, para
baglandigr ve performans: etkiledigi i¢in uygun stok seviyesinin
belirlenmesi ¢ok Onemlidir. Cok fazla stok bulundurmak isletme
sermayesini azaltir ve sirketin likiditesini etkiler. Aksine, ¢ok az stok
bulundurmak stoklarin azalmasina ve satiglarin kagirilmasina yol
acarak daha az kar saglar. Yonetimin dikkatinin stok diizeyini
aralarinda tutmaya odaklanmasi, miisteri memnuniyetini ve minimum
stoklar1 artirmaya calisirken stok maliyetlerini miimkiin oldugunca

diisiik tutmaya odaklanmas1 gerektigi ortaya ¢ikmaktadir.

Genel olarak, stok yonetimi iki temel soruyla ilgilidir: ne zaman siparis
verilecegi ve ne kadar siparis verilecegidir. Uygulamada, bir stok
yOneticisi, stok sisteminin karmagikligina bagli olarak farkli kararlar
verebilir, ancak esas olarak kararlarin ¢ogu bu iki temel sorunun
etrafinda toplanir. Bilimsel stok yonetimi literatiirii temel olarak bu iki
soruyu farkli 6zelliklere sahip ¢esitli stok sistemleri i¢in cevaplamaya

odaklanmistir.

Stok yonetimi ve kontrolu, ekonominin neredeyse tum sektorlerinde
yasanan hayati bir sorundur. Tum organizasyonlar ginlik olarak
stoklarla ugrastigi i¢in bu konu ¢ok énemlidir. Herhangi bir isletmede
stokun 6neminin ihmal edilmesi, 6zellikle iiretim faktorleri miisterilerin
ihtiyaclarini veya isteklerini karsilamak i¢in iyi yonetilmezse, sirketin

kapanmasina yol acabilir, sirket durma noktasina gelecektir. Stok
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sorunu, miisteriler tarafindan istendiginde yeterli esyaya sahip
olmaktan ibarettir. Egya stoku makul olmali, yani ¢ok fazla veya ¢ok az
olmamalidir. Sirket, miisterilerin taleplerini nicelik ve kalite agisindan

karsilayacak konumda olmalidir.

Stok yonetimi ¢ogu isletme igin son derece dnemli bir fonksiyondur.
Stok yoOnetiminin amaci, en uygun Stok yatirnmini saglayacak
politikalar gelistirmektir. Bir isletme stoku en iyi sekilde yOneterek
getiri oranini en Uist diizeye ¢ikarabilir ve likiditesini ve is riskini en aza
indirebilir.

Stok yonetimi, stok tutmayla iliskili maliyetler ile stok tutmanin
faydalar1 arasindaki karsilastirmayi igerir. Basarili stok yonetimi, stoku
en aza indirir, maliyeti distriir ve karliligt artirir. Optimal bir stok
seviyesi, daha yiksek stok bakiyelerinin tasinmasi igin firsat

maliyetinde artan karliligin dikkate alinmasina dayanabilir.

Stok yonetimi, stok planlanmasini ve kontroliinii kapsayan ig yonetimi
koludur. Stok yonetiminde, Oncelik, planlamaya, misterilerin
taleplerini karsilamak i¢in hangi malzemelere ve ne zaman ihtiyag
duyulduguna karar verir. Kapasite planlamasi, planlari uygulamak i¢in

her donemde gerekli olan kapasite miktarini belirler.

Kiiresel satig yaparken stok yonetimi 6zel bir konu haline gelmistir,
¢linkli miisteri hizmetleri seviyelerinin korunmasi igin i¢ piyasada mal
bulundurmak neredeyse bir zorunluluktur. Stok yoénetimi, 6zellikle
diisiik stok seviyelerinin bir sonucu olarak miisteri hizmetlerinin zarar

gérmemesi i¢in ne kadar (varsa) ve lojistik sisteminin geri kalaninin



daha buluscu bir sekilde nasil yonetilecegine karar vermesi gereken
yoneticiler icin biiyilk Onem tagimaktadir. Stok yOnetiminin
miisterilerin memnuniyetini karsilamak igin 0zel bir dikkat veya tiim

sirket yonetim diizeylerinin destegini gerektirmesinin nedeni budur.

Stok yonetimi, stok seviyesini izleme ve kontrol etme ve miisteri
talebini karsilamak i¢in yeterli ikmal saglama siirecidir. Stok, para
baglandigr ve performansi etkiledigi icin uygun stok seviyesinin
belirlenmesi ¢ok Onemlidir. Cok fazla stok bulundurmak isletme
sermayesini azaltir ve sirketin likiditesini etkiler. Aksine, ¢ok az stok
bulundurmak stoklarin azalmasina ve satiglarin kagirilmasina yol
acarak daha az kar saglar. Yonetimin dikkatinin stok diizeyini
aralarinda tutmaya odaklanmasi, miisteri memnuniyetini ve minimum
stoklar1 artirmaya calisirken stok maliyetlerini miimkiin oldugunca

diisiik tutmaya odaklanmas1 gerektigi ortaya ¢ikmaktadir.

Stoklar her ekonomide ¢ok 6nemli bir rol oynamaktadir Bir sirketin
stok tagimasinin ana nedenlerinden biri, belirsizlik nedeniyle arz ve
talep arasindaki uyumsuzluktur. Uriin satan bir sirket igin, talebin
gerceklestigi an1 tahmin etmek genellikle ¢ok zordur. Boylece, stoklar
olmadan, sirket tim miisterileri, lirlin disaridan bir tedarik¢iden
tiretilinceye veya yenilenene kadar bekletir. Ayrica, bir dis tedarik¢iden
iiretilen veya alinan irlinlerin miktar1 ve kalitesi, sirket i¢ci veya
tedarikcinin dretim strecindeki belirsizlikler nedeniyle degiskenlik
gosterebilir. Ikmal teslim siireleri, iiretim siirecindeki kesintilerden
etkilenebilir ve tedarik siirecinin belirsizligini artirabilir. Dolayisiyla,

bir tedarik zincirindeki belirsizlikler nedeniyle arz ve talep arasindaki
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boslugu kapatmak i¢in stoklar mevcuttur. Ayrica, iiretim, nakliye ve
satin almada Olgek ekonomilerinden faydalanilmasinda etkili

olmaktadirlar.

Genel olarak, stok yonetimi iki temel soruyla ilgilidir: ne zaman siparis
verilecegi ve ne kadar siparis verilecegidir. Uygulamada, bir stok
yOneticisi, stok sisteminin karmagikligina bagli olarak farkli kararlar
verebilir, ancak esas olarak kararlarin ¢cogu bu iki temel sorunun
etrafinda toplanir. Bilimsel stok yonetimi literatiirii temel olarak bu iki
soruyu farkli 6zelliklere sahip cesitli stok sistemleri i¢in cevaplamaya

odaklanmustir.

Giliniimiizde yasanan acimasiz rekabet, stok maliyetlerini dolayisiyla
tiriin maliyetlerini minimize etmek i¢in bilim ¢evrelerini yeni arayiglara
yoneltmis, bdylece ortaya modern stok yoOnetim yaklasimlar1 ve

modelleri ¢ikmustir.

Hizla degisen ekonomik ve sosyal sartlar, rekabet ortami, fiyat
dalgalanmalari, malzeme teminindeki zorluklar gibi olumsuz durumlar
karsisinda imalat sektoriinde geleneksel stok yonetim modelleri
yetersiz kaldigi i¢in stok yonetimi konusunda ihtiyaclara daha iyi cevap
verebilecek modellerden birisi olan MRP sistemi 6nem kazanmaya
baslamistir. MRP caligmalariyla, stok yatirimlart ve siparis verme
maliyetleri minimize edilerek daha etkin stok yonetim imkani
saglanmaktadir. Miisteri talepleri bu sisteme yansitildigi i¢in daha
gercekei stok politikalarinin izlenmesine imkan vermektedir. Ancak
MRP nin, malzeme ihtiyaglarini, is ve satin alma emirlerini ytiriitiirken,

fabrika kapasitesinin {iretimi gerceklestirmek i¢in yeterli olup



olmadigina veya kritik kaynaklarin mevcut olup olmadigina

odaklanamamasi, MRP II” nin gelistirilmesine neden olmustur.

MRP II’ deki ana amag, degisen sartlara hizla cevap verebilmektir.
Degisen pazar sartlar1 (iptal edilen siparisler, acil siparisler, yeni
urinlerin imalata alinmasi gibi) ve tretim sartlar1 (beklenmeyen
arizalar, zamaninda temin edilemeyen malzemeler gibi) karsisinda
tiretim planlama, satin alma, stok yonetim fonksiyonlarina derhal
islerlik kazandirilmasidir. Her iki sistemin basarisi ve amaca uygun
kullanimi, organizasyonda yer alan birimler arasinda siki bir igbirliginin
varligr ile yetki ve sorumluluklarin birimler arasinda bagimsiz bir
sekilde dagitilmis olmasina baglidir. Bunun basarilmasi, maliyetlerin
minimize edilmesi, dogal olarak igletme gelirlerindeki artis anlamina

gelmektedir.

Maliyet etkinliginin 6ne c¢iktig1 iiretim sistemi, aynt zamanda stok
yonetim modellerinden biri de, stoklara daha az yatirimin yapildigi,
daha kiiciik depo ve fabrika alanina imkan veren, daha diisiik fire ve
sifir stokla ¢alisma felsefesinin hadkim oldugu JIT sistemidir. Bu
sistemin basarisi, isletme igerisinde yonetimin Onderliginden,
calisanlarin bilgi ve becerisine, isletme disinda ise, tiiketiciden,
guvenilir tedarikciye kadar uzanan bir silsilede hi¢bir aksakligin ortaya
citkmamasina veya c¢ikacak olan aksakliklarin zaman kaybetmeden

¢Oziime kavusturulmasina bagli oldugu gézden kagirilmamalidir.

Stok, genellikle bir guvenlik faktéri olarak kabul edilir, tedarik
zincirindeki farkli parcalar arasindaki yaglama, toplam zincirin diizgiin

caligmasini gelistirir. Ancak son zamanlarda stok giderek daha fazla bir
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yiikiimliiliik olarak kabul edilmektedir. Ancak, stokun diger alanlarda

tasarruf ve sigorta saglama gibi temel fonksiyonu goz ardi edilemez.

Zorluk, stok ihtiyacin1 stok tasima maliyetiyle dengelemektir.
Isletmelerin, giiniimiizde ¢ok¢a sdzii edilen modern stok ydnetim
modellerinin uygulama sathasinda bazi sikintilar yagamasi gerceginden
hareketle, bir isletme, stok yonetim modelini belirlerken, isletmelerin
tiretim ve stok politikalarim1 dikkate alarak, kendilerine en uygun
sistemi se¢gmesi ve etkin bir sekilde uygulanmasi icin gerekli alt yapiy1
hazirlamis olmasi, isletmenin stok maliyetlerini minimize etme

hedefine ulagmasini saglayacaktir.

Diinyanin neresinde olursa olsun, yiiriitiilecek herhangi bir faaliyetin
basarisi, o faaliyet i¢in benimsenen sistemin kendine 6zgii sartlarinin
uygulayicilar tarafindan asgari hatayla yerine getirilmesiyle miimkiin
olmaktadir. Dolayisiyla, uygulamada ortaya c¢ikacak aksakliklar,

sistemin etkinligine dogrudan etki etmektedir.

Calismanin birinci boliimiinde stokla ilgili genel kavramlar, ikinci
bélimde, stok kontroli ve stok kontrol yontemleri ele alinmustir.
Uclincii bolimde ise stok yonetimi ilgili kavram ve literatiire yer
verilmigtir. Do6rdinct bolime ise modern stok ydnetim yontemleri

aciklanmaya calisilmigtir.

Bu kitabin akademik camiaya ve ilgi duyanlara katki saglamasi

umidiyle...
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1. BOLUM

1.1. STOK KAVRAMI

Tum organizasyonlar stok bulundurur. Bunlar ihtiya¢ duyulana kadar
sakladiklar1 malzeme deposudur. Ornegin, bir diikkan bir toptancidan
mal satin alir ve miisterilere satana kadar stokta tutar; bir fabrika
urnleri icin hammadde stoku bulundurur; bir televizyon sirketinin
kayitl program stoku vardir; bir ¢ift¢i hayvanlarini kisin beslemek i¢in
saman depolar; bir aragtirma sirketinin bir bilgi stoku vardir; bir banka
glinliik islemlerinde nakit tutar. Bir kurulus derhal kullanmadigi

malzemelere sahip oldugunda, bunlar stoklara koyar.

Stoklar, ¢cogu ticari igletmenin isletme sermayesi yapisinda en stratejik
konuma sahiptir. Cogu ticari isletmede mevcut varligin en biiyiik
bilesenini olusturur. Isletme sermayesi blylk 6lglide stok cirosuyla
yonetilir. Bu nedenle, kar1 en {ist diizeye ¢ikarmaya yardimci olan
stokun donen varliklar arasinda en Onemli yeri tutmasi oldukca

dogaldir.

Literatiirde envanter (inventory) ve stok (stock) teriminin es anlamli
olarak kullanildig1 gortilmektedir. Oysa her iki kavram arasinda anlam

farkliliklan sz konusudur.

Envanter, Hammadde ve Malzemeler, bitmis ve siirecteki mallar,
eldeki, depoda bulunan veya bir hesap doénemi sonunda bagkalarina
sevk edilen, toplam degeri, genellikle maliyeti veya bir kism1 maliyet
olan degerlerin sayma, listeleme ve fiyatlandirma siireci olup varligin

niteligi, birim fiyatlarini, uzantilarini ve toplamlarini1 gosteren listesidir.



Vergi Usul Kanunu’ nun 186. Maddesinde envanter soyle
tanimlanmistir. “ Bilango giiniindeki mevcutlari, alacaklar1 ve borglari
saymak, 0lgmek, tartmak ve degerlendirmek suretiyle kesin bir sekilde
ve ayrintili olarak tespit etmektir. Tiirk Ticaret Kanunu’ nu 73. Maddesi
de Vergi Usul Kanunu’ndaki tanimin aynisidir. Bu tanimlarla stokla,

envanter arasinda kavram farklilig1 ortaya konulmustur.

Envanter, isletmenin belirli bir donemde, bilancosundaki varlik ve
kaynaklarinin dokiimiinii ¢ikarma faaliyeti olarak ifade edilebilir.

Kisaca, envanter, stokta tutulan kalemlerin listesidir

Stok, bir kaynagin ekonomik degeri olmasi sartiyla her tiirli atil

kaynaktir.

Bu tanimda, atil kaynak gelecekteki kararlar ve eylemler i¢in batik

maliyeti temsil ettiginden, gelecek unsuru ima edilmektedir.

Stok, olagan is akisi icinde, makine yedek parcalar1 disindaki bakim,
sarf malzemeleri ve sarf malzemeleri de dahil olmak iizere satis sonrasi
mal veya hizmetlerin iiretim ve satisinda tiikketim igin tiretim siirecinde

tutulan maddi duran varlik anlamina gelir.

Is diinyasindaki stok, “Hammadde, sarf malzemesi ve yedek parcalarin
degeri, devam eden isler ve sirketin isletme sermayesi fonlarinin

yatirildigr mamul mallar” anlamina gelmektedir.

Stok Yénetimi agisindan pratik bir tanim “Uretim yedekleri, bakim,
insaat gibi gelecekteki talepleri karsilamak i¢in stokta tutulan magaza

veya malzeme kalemleri” olacaktir.
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“Stok” terimi, bir isletmenin satis igin sundugu iiretim stokunu ve

iretimi olusturan bilesenleri ifade eder.
Stok, s6z konusu maddi 6zellikteki varliklarin toplami anlamina gelir.
Stoklarin temel 6zellikler;

¢ Olagan is akisi i¢inde satilmak iizere elde tutulur.

¢ Bu tiir satiglar i¢in {iretim siirecindedir.

e Satilmaya hazir mal veya hizmetlerin iiretiminde su anda

tiketilmeleridir.

Stoklar, bir iiretimin iiretiminde kullanim i¢in veya satilmaya hazir
olan, is tarafindan satin alinan mallar gibi ticari faaliyetlerin
sirdliriilmesinde  kullanilmak iizere yeniden satis ic¢in tutulan

genisletilebilir fiziksel iiriinlerdir.

Stok, bir organizasyon tarafindan depolanan tiim mal ve malzemelerden

olusur. Gelecekte kullanilmak tizere saklanan esyalarin bir deposudur.

Stoklar ise, yeniden satig i¢in, bir iirliniin imalatinda veya ticari
faaliyetlerin sirddrtlmesinde tiketilmek tzere tutulan genisletilebilir

fiziksel Urdnlerdir.

Tekdiizen Hesap Planina gore stoklar, “bir hesap donemi i¢inde satmak,
tiretimde kullanmak veya diger isletme faaliyetlerinde sarf etmek i¢in
temin edilen madde ve malzemeler ile Gretim sonucu elde edilen
mamul, hurda gibi tirden her tirli madde ve mallar bu gruptaki

hesaplarda izlenir.” ifadesiyle tanimlanmaktadir. Tanimdan da
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anlasilacag: lizere, stoklarin igletmenin esas faaliyet konusu ile ilgili

olmas1 gerekmektedir.

Ayrica “stok” terimi, donen varliklar igerisinde yer alan “dOviz ve
menkul kiymet” anlaminda da kullanilmaktadir. isletmede bulunan
stoklar, doviz ve menkul kiymetler gibi taginabilir varliklar oldugu i¢in

stok teriminin genis bir anlama sahip oldugu soylenebilir.

Yine imalat siirecinde dogrudan veya dolayli olarak kullanilabilen
malzemeler ve ayrica bagka bir islemle kendisi veya baskalarinin
olusturdugu bitmis iirlinler yapmaya hazir malzemeler stok olarak

adlandirilabilir.

Malzeme yonetimi, Stok yénetimi, Uretim / Operasyon yonetimi ve
Finansal yonetim alaninda farkli yazarlar “Stok” terimini farkli
baglamlarda farkli sekillerde tanimlamislardir. Ancak neredeyse hepsi

aynt anlam etrafinda odaklanmislardir.

Acil bir problem, insanlarin bu terimleri farkl: sekillerde kullanmasidir.
Son yillarda hem stok listesi hem de stok listesi i¢in “stok’ kullanimi
daha yaygin hale geldi ve daha sonra iki terim degisime agik hale geldi.
Aynmi zamanda, kuruluslar stoklarini magazalar, karsiliklar, stok
kaziklar1, holdingler, rezervler, birikmis malzemeler, bankalar veya
bircok bagka isimler olarak adlandirirlar. Karisiklik eklemek igin bazi
gruplar terimler iizerinde biraz farkli yorumlar getirmistir. Ornegin,
muhasebeciler, stoklarin kendisinden ziyade stoklara baglanan para
miktar1 olarak goriir veya bir isletmenin varliklarinin biiyiik bir kismini

olusturan varliklar olarak kabul eder.
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Stok, bir firmanin ortaya g¢ikabilecek ani ihtiyaglari karsilamak ve
iretimin kesintiye ugramadan siirdiiriilmesini saglamak amaciyla her
an el altinda bulundurdugu mamul mal, ham madde ve ara
mallardir. Bir imalatc1 firma, stokta yalniz imal ettigi ve satisa hazir
durumdaki mallar1 degil, liretim ve dagitim i¢in gerekli olan ¢esitli
malzemeler, ham maddeler, yar1 mamul, ara¢ ve gere¢ te
bulundurur. Stok bulundurmak pahali bir yatirim seklidir. Clinkd firma
her seyden Once nakit sermayesini bu stoklara baglamis olur. Bazen
satiglarda ongoriilmeyen diistisler dolayisiyla stoklarda asin birikmeler
ortaya ¢ikabilir. Bu durumda stoklardaki asir1 birikme Onleninceye
kadar iiretim yavaslatilir veya yeni satin alimlar durdurulur. Stok
tutmanin maliyetini en aza indirebilmek i¢in firmalar, ileri igletmecilik
tekniklerini kullanarak tutmalari gereken minimum stok diizeyini
belirlemeye caligirlar. Ham madde teminindeki guclukler ve piyasadaki
belirsizlikler isletmeleri normalden yiksek hacimlerde stok

bulundurmaya zorlayabilir.

Benzer baglamda, “Bunlar, isletme ve bakim ihtiya¢larin1 karsilamak

i¢in stokta tutulmalidir.”

Stok, bir isletme i¢in arz ve talebi birbirinden ayirarak talep ve arz
belirsizliklerine karst koruma sagladigindan gerekli olmakla beraber

sermayenin baglanmasi agisindan olumsuz bir yonii vardir.

Herhangi bir isletmedeki fiziksel stok, stok tiniteleri veya dgelerinden
olugsmaktadir. Bir stok noktasinda yardimci olan ve bir iiriinii tiretme ve
miisteriye ulagtirma siirecinde birbirini takip eden iglemleri birbirinden

ayirmaya yarayan stok tutma Uriinleridir.

13



Stok ayrica, agiklama, kimlik numarasi, miktar ve degerle birlikte

makalelerin ayrintili bir listesini belirtmek i¢in de kullanilir.

Isin olagan seyri i¢inde satilmak iizere elde tutulan, bdyle bir satisin
tiretim siirecinde halihazirda satisa sunulacak mal-hizmet Uretiminde
tiiketilmek tizere malinin toplamidir. Stok boyle bir kaynagin ekonomik

degeri olmasi sartiyla her tiirlii atil kaynaktir.

Bu tanimda, atil kaynak gelecekteki kararlar ve eylemler i¢in batik

maliyeti temsil ettiginden, gelecek unsuru ima edilmektedir.
1.1.1. Stoklarin Siiflandirilmasi

Bir isletmede stok yonetiminin etkin bir bi¢imde uygulanabilmesi i¢in
sayica ¢ok fazla stok kalemlerinin belirli  kriterlere gore
simiflandirilmas1  gerekmektedir. Stoklar fonksiyonlarima gore su

sekilde smiflandirilabilir:

Hammaddeler: Isletmede imalata giren ve iizerinde islem yapilarak

deger kazandirilan tiim varliklardir.

Yar1 Mamul: Uzerinde yapilmasi gereken islem heniiz
tamamlanmamis bulunan ve is istasyonlar1 ve ara depolarda bekletilen

varliklardir.

Hazir Parcalar: Mamuliin bir kismini olusturan ve genellikle disaridan

temin edilen varliklardir.

Yardime1r Malzemeler: Mamulde dogrudan kullanilmayan tamir

pargalari, yapistiricilar ve temizlik malzemeleridir.
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Emniyet Stoku: Isletmenin belirli bir ihtimalle de olsa stoksuzluk
durumu ile kars1 karstya kalmasini onlemek amaciyla belirlenen

ihtiyactan daha fazla elde bulundurulan miktardir.

Donem Stoku: Belirli bir dénemde siparis edilen veya iiretilecek

birimler i¢in elde bulundurulan stok miktaridir.

Spekulatif Stok: Fiyatlar genel seviyesindeki artistan korunmak ve
gelir saglamak amaciyla donem ve emniyet stoklar1 iistiinde elde

bulundurulan stok miktaridir.

Bu amaglara ulasmak i¢in organizasyonlar farkli tipte stoklara sahiptir.

Yararl bir siniflandirma sunlara sahiptir:

e Tedarikgilerden gelen ve operasyonlar icin ihtiyac duyulana

kadar tutulan hammaddeler;

o Su anda iizerinde ¢alismakta birimler ve devam etmekte olan

islerde kullanilan malzemeler ve yari mamuller;

e Miisterilere gonderilmeyi bekleyen bitmis iiriinler. Satilmaya

hazir olarak isletmeyle satilmak {izere iiretilen iiriinlerdir

Kisaca stok, piyasada satilabilen veya liretim siirecinde dogrudan veya
dolayli olarak kullanilabilen malzeme olarak tanimlanabilir. Ayrica,
baska bir islemde veya kayginin kendisi ve / veya dis taraflar tarafindan
karsilagtirilarak mamul {iretmeye hazir olan kalemleri de icerir. Bagka
bir ifade ile, stok terimi asagidaki 6zelliklerden herhangi birine sahip

olan malzeme anlamina gelir.

Stok grubunda sunlar yer alir;
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e Pazarda satilabilir,
e isletmenin iiretim siirecinde dogrudan satilabilir,
e [sletmenin iiretim siirecinde dogrudan kullanilabilir ve

e Kullanilabilir ve satilabilir iiretimler yapmak icin disariya

gonderilmeye hazir.

Bir organizasyonun hazir mamulleri, bagka bir kurumun hammaddesi
oldugu i¢in bu, oldukca keyfi bir smiflandirmadir. Baz1 kuruluslar
(6zellikle perakendeciler ve toptancilar) yalnizca bitmis iiriin stoklarina
sahipken, digerleri (lireticiler, 6rnegin) ii¢ tiiriin hepsine sahiptir. Bazi
stok kalemleri bu kategorilere kolayca giremez, bu nedenle iki ek tiri

tanimlanabilir:
¢ Makine, donanim igin yedek parcalar,
e Yag, kagit, temizleyiciler vb. gibi sarf malzemeleri

Bunlar1 operasyonlart desteklemek i¢in gereklidir, ancak son {iriiniin bir

parcasini olusturmazlar

Bir 6rnek vermek gerekirse, Bir giyim iireticisi, ¢esitli golf giysileri
tiretmektedir ve hammaddeleri yiin, pamuk, kumaslar ve esyalarda
yapilmay1 bekleyen diger malzemelerdir; devam eden ¢alisma su anda
tizerinde calisilmakta olan makalelerdir; Bitmis iirlinler miisterilere
teslim edilmeyi bekleyen {riinlerdir; orgii makineleri ve diger
ekipmanlar i¢in yedek parcalar tutulur ve sarf malzemeleri,
temizleyicileri, kirtasiye malzemelerini ve islemlerin devam etmesini

saglayan diger malzemeleri igerir.
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Daha az kullanilan diger bir smiflandirma da genel amacini

aciklamaktadir:
¢ Dongii stoku, islemler sirasinda kullanilan normal stoktur.

eEmniyet stoku, acil durumlar icin tutulan malzemelerin bir

yedegidir.

e Mevsimsel stok, talepteki mevsimsel degisimlerle istikrarh

islemleri stirdiirmek i¢in kullanilir.
¢ Boru hatt1 stoku su anda bir konumdan digerine tasinan stoktur.

e Diger stoklar, bagka bir nedenden dolay1 tutulan tiim stoklardan

olusmaktadir.

Etkin ve verimli bir stok ydnetiminin basarisiz olmasinin, kurumun
miisterilerini kaybedecegi ve satiglarin azalacagr anlaminda bir
organizasyonun biiylimesi ve hayatta kalmasinda tartisilmaz bir rol
oynar. Isletmelerin bilangosunda stokun 6nemi olduk¢a agiktir.
Isletmelerin bilangosunda varlik olarak stokun, sabit varliklara
yatirimlari, yani tesisler, depolar, ofis binalari, donanim ve makineler
gibi bir¢ok firmanin azaltma stratejisi nedeniyle artan bir Onem

kazandig1 bilinmektedir.

Stok yoneticileri ile bu stok kredilerini yazan ticari kredi yetkilileri
arasinda onemli bir endiistriyel pazarlama iligkisi bulunmaktadir. Stok
yoneticileri en diisiik oranda finansman elde etmek ic¢in borg verenlere
yeterli bilgi saglamalidir. Kredi gorevlilerinin, uygun bir faiz orani

atamak i¢in stok risk derecesini degerlendirmesi gerekir. Risk ve stok
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kredilerinin iadesi konular1 hem stok yoneticileri hem de alacaklilar i¢in

endise vericidir.
1.1.2. Stokun Stratjik Roll

Yukarida, isletme ve lojistik stratejilerinin stok yonetimi i¢in baglami
nasil olusturdugu ifade edilmisti ve ayn1 zamanda stok tutan isletme,
gercek performanst hangi stratejilerin gergekgi veya hatta uygulanabilir
oldugunu belirleyebilir. Bu anlamda, stolarin mevcut uzun vadeli
secenekleri etkileyen net bir stratejik etkisi vardir. Ancak stoklarin
stratejik roltinii gérmek icgin fazla ayrintiya gerek yoktur. Isletmenin
kar1, varliklarin getirisi ve diger finansal performans 6l¢timleri tizerinde
net bir etkiye sahip olmalarinin yani sira, miisteri hizmetlerinin teslim
stiresi, kullanilabilirlik, algilanan {irtin degeri ve giivenilirlik gibi
dlgiitlerini etkilemektedir. Uretim ve satislar1 birbirinden ayirabilmeleri
de uzun vadeli kapasite planlama, Uretim ve dretkenlik icin bir
faktordur.

Stokun net bir stratejik rolu var. Bu rolii iki 6rnekle sinirlandirilabilir,

biri diizglin Uretim ve ikincisi finansal performanstir.

Stok, liretim ve satig arasinda bir tampon olusturur, bdylece bunlarin
tam olarak eslesmesi gerekmez. Bu iki 6nemli fayday1 saglar. Birincisi,
daha kolay planlama, diizenli ¢izelgeler, rutin is akisi, daha az
degisiklik, gibi sorunsuz operasyonlar, degisken operasyonlardan ¢ok
daha verimlidir. ikincisi, isletmenin satislar1 karsilamak icin yeterli
kapasite kurmas1 gerekmez. Uretim satislardan daha yiiksek oldugunda
stok birikir; satiglar tiretimden daha yiiksek oldugunda stok azalir.

Stoktaki bu degisiklikler, mamuller iizerinde basit ayarlamalar olabilir
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veya islemlerin hizinin degistirilmesi nedeniyle devam eden caligsma

degisiklikleri olabilir.

Bir isletmenin finansal performansinda stoklarmin uzun vadeli etkisi
gorulebilir. Bunu, kazanilan vergi oOncesi kar olarak kullanilan
varliklarin getirisine, kullanilan varliklarin degerine boliinmesiyle

gosterilebilir.

Kazanilan Kar

Varliklarin Getirisi =
Istihdam edilen varliklar

Bu, kullanilabilir kaynaklarin ne kadar iyi kullanildiginin bir 6l¢iistinii

verir ve genel olarak daha yiiksek degerler daha iyi performans gosterir.

1. Dénen varliklar. Varliklar geleneksel olarak cari (nakit, alacak
hesaplari, stoklar gibi) veya sabit (maddi duran varlik, donanim
gibi) olarak tanimlanir. Daha iyi yonetim stok seviyelerini ve
dolayistyla donen varliklar1 azaltabilir. Stoka daha az yatirim
yapilmasi da daha verimli amaglar i¢in paray1 serbest birakir ve
bor¢lanma ihtiyacini azaltir.

2. Sabit varliklar. Stoklar, depolar, cihazlari bilgi sistemleri ve
sabit varliklarin bir pargasini olusturan diger tesislerde ilgili
yatirimlara ihtiya¢ duyar. Bu nedenle stok seviyelerinin
azaltilmasi, sabit varliklarda iligkili indirimler getirebilir.

3. Satis. Stoklarin dikkatli yonetimi, lriinlerin mevcudiyetini
arttirir, teslim siirelerini azaltir, uygun teslimat boyutu ve sikligini
saglar ve daha hizli teslimat saglar. Bu, algilanan degerlerini

yukseltir ve daha yiiksek miisteri memnuniyeti saglar. Sonug
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miisterilerden daha sik siparis, daha fazla siparis, daha fazla
miisteri sadakati, yeni miisteriler ve genellikle daha yliksek
satiglardir.

4, Kar marji. Daha verimli stok yonetimi daha diisiik isletme
maliyetleri saglar. Ayrica, tedarik diizeyini iyilestirebilir, stok
seviyelerini izleyebilir ve kontrol edebilir, en uygun siparis
boyutlarin1 ayarlayabilir ve genellikle stok maliyetlerini
diistirebilir. Sonug, daha yiiksek kar marjlart veya satislari
artirmak i¢in fiyat indirimleridir.

5. Fiyat. Bir {riiniin niteligi ve kalitesi, algilanan degerini
artirabilecegi gibi ardindan miisterileri o fiyata 6demeye hazirlar.
Stoklar, ayn1 zamanda bazi iglemlerin toplam iiriin paketine deger

katmasina ve yine fiyat artisina izin verebilir.

Stok yonetiminin bir igletmenin genel performansini etkiledigi agiktir.
Hangi stratejilerin gercek¢i veya hatta uygulanabilir oldugunu
gosterebilir; miisteri memnuniyetini ve satiglarini artirabilir; finansal
performans: etkiler; alan, kapasite, donanim, binalar, sermaye ve
personeli daha verimli kullanarak kaynaklarin verimliligini artirabilir;
yerleri etkiler ve yeni pazar alanlarina genislemeye izin verir. Bu
dogrudan etkilerin yani sira stoklar, yonetim bilgileri, dogrudan
teslimatlar, saticit tarafindan yonetilen stok, dogrudan teslimatlar,
capraz yerlestirme, paketleme, erteleme, kurulum ve bir dizi iliskili

hizmet gibi ek hizmetleri dahil ederek deger katabilir.

Stoklarin stratejik bir role sahip oldugunun ortaya c¢ikmasi, son

yillardaki en &nemli gelismelerden biridir. Isletmelerin tedarik
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zincirlerini yonetme seklini degistirerek yeni siireclere izin verir ve
operasyonlarin daha entegre bir goriiniimiinii tesvik eder. Stoklarin bos
bir sekilde depolarda duran mallarin kullanilmayan depolari olduguna
dair herhangi bir inancin yerini, tedarik zincirlerinden verimli bir
sekilde hareket eden ve operasyonlara 6nemli bir hizmet saglayan temel

malzeme kaynagi olduklar: diislincesine birakmustir.
1.1.3. Stokun Onemi

Farkli endiistrilerin ve organizasyonlarin stoklarinda biiytik farkliliklar
vardir. Kum ve cakil gibi insaat malzemeleri oldukca genis depolama
alanlarina ihtiyag¢ duyar, ancak neredeyse hi¢ 6zel bir ilgi yoktur. Altin
ve pirlanta gibi pahali esyalarin kiigiik depolama alanlarina ihtiyaci
vardir ancak yiiksek giivenliklidirler; dondurulmus gidalar gibi
bozulabilir mallarin 6zel depolamaya ihtiyaci1 vardir; bilgi ¢cok biiyiik
miktarlarda saklanabilir, ancak hizli arama, siralama ve alma
islemlerine izin vermelidir. Bu farkliliklara ragmen, hisse senetlerinin
her organizasyonda onemli ve hatta temel bir rol oynadigini
gorebilirsiniz. Stoklar olmadan ¢ogu islem imkansizdir. En azindan,
stoklar islemlerin daha verimli ve iiretken olmasini saglar. Stoklar,
tedarik siirelerini ve malzemelerin kullanilabilirligini etkiler - bdylece
miisteri hizmetleri, memnuniyeti ve iiriinlerin algilanan degeri etkilenir.
Isletme maliyetlerini etkilemektedir - ve dolayistyla bu, varliklarin geri
doniisiinii, yatirimin geri doniisiinii ve hemen hemen diger tiim finansal
performans Olgiitlerini korumaktadir. En uygun biiyiikligi, yeri ve tesis
tirini  belirleyerek daha genis operasyonlar1 etkiler; depolama

gereksinimleri, giivenlik, saglik ve cevresel kaygilar nedeniyle riskli
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olabilirler; uzmanlasmis hizmetler sunan tedarikgiler ve aracilar gibi

diger kuruluslarin biiylimesini tesvik edebilirler.

Stok, etkin ve verimli bir stok yOnetiminin basarisiz olmasinin,
kurumun miisterilerini kaybedecegi ve satiglarin azalacagi anlaminda
bir organizasyonun biiylimesi ve hayatta kalmasinda tartisilmaz bir rol
oynar. Sirketlerin bilangosunda stokun 6nemini vurgulayarak,
“sirketlerin bilancosunda varlik olarak stokun, sabit varliklara
yatirimlari, yani tesisler, depolar, ofis binalari, donanim ve makineler
gibi bir¢ok firmanin azaltma stratejisi nedeniyle artan bir Onem

kazandigini ifade etmektedir.

Amerikan isletmeleri tarafindan tutulan 700 milyon dolarlik stokun
¢ogunun, teminat olarak verilen mallarla banka kredileri ile finanse
edildigine sahit olmuslaridir. Stok yoneticileri ile bu stok kredilerini
yazan ticari kredi yetkilileri arasinda 6énemli bir endiistriyel pazarlama
iligkisi bulunmaktadir. Stok yoneticileri en diisiik oranda finansman
elde etmek i¢in bor¢ verenlerine yeterli bilgi saglamalidir. Kredi
gorevlilerinin, uygun bir faiz orani atamak igin stok risk derecesini
degerlendirmesi gerekir. Risk ve stok kredilerinin iadesi konular1 hem

stok yoneticileri hem de alacaklilar i¢in endige vericidir.

Stok yonetimi, her tiirli isletmedeki yoneticiler igin Onemli bir
konudur. Nispeten diisiik kar marjlarinda faaliyet gosteren sirketler igin,
kotii stok yonetimi isi ciddi sekilde zayiflatabilir. Zorluk, maliyetleri
diisiirmek i¢in tiim talepleri karsilamak ic¢in bol miktarda var olmak
degil, is i¢in rekabetci Oncelikleri en verimli sekilde yerine getirmek

i¢cin dogru miktara sahip olmaktir
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Basitce ifade etmek gerekirse, stok olmadan orgilitler ¢alisamaz.
Oyleyse énemli soru, stok tutup tutmama degil, tutulmas1 gereken

stoklarin nasil yonetilecegidir.
1.1.4. Stok Bulundurmanin Faydalar

Stok bulundurmanin yararlari, isletmenin faaliyette bulundugu alana
gore degisir. Uretici bir isletme igin stoklarin saglayacag yararlarin, bir
pazarlama isletmesi i¢in ayni Onemi tagimayacagi agiktir. Bununla
birlikte arz-talep arasinda bir uyum saglanmasi ve yok satmanin

Onlenmesi, biitiin isletmeler i¢in gecerli olabilecek yararlardir.

Isletmeler, genelde arzin yetersiz oldugu durumlarda stoktan satis
yaparak talebi karsilarlar. Bu sekilde talebin stirekli karsilanmasi,
isletmenin miisteriler nezdinde itibarin1 arttirir. Cevap verilememesinin
ise pek ¢ok sakincasi vardir. Her seyden Once isletme, karsilanamayan
talepten elde edecegi kar1 kagirir. Isletmeye olan giivenin sarsilmasi,
isletmenin itibarinin azalmasi, gelecekteki satislar1 da olumsuz yonde
etkiler. Bu seckilde isletme stok bulundurmakla bu tiir sakincalarla

karsilasmaz.

Uretim stiresinden sonra ki arz-talep uyumsuzlugunun giderilmesinde
oldugu gibi, iretim siirecinden Onceki arz-talep uyumsuzlugunun
giderilmesinde de stoklardan yaralanabilir. Isletmenin istikrarli bir
uretim temposunu sirdurebilmesi, girdilerin saglandig1 arz kaynaklari
istikrarli degil ise, siirekli iiretimin saglanabilmesi i¢in bunlarin
stoklanmas1 gerekecektir. Aksi takdirde stok yetersizligi nedeniyle

tiretimin kisilmasi veya durmasi s6z konusu olabilir ve bunun sonucu is
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gucl ve makineler atil kalabilir. Bu da isletmenin biiyiik zararlara

ugramasina yol acabilir.

Goriildiigi gibi stoklar, isletmenin siirekli ve sabit bir {iretim temposu
ile faaliyette bulunmasina olanak vermektedir. Bu ise istthdam
seviyesinde de istikrar saglanmasini olanakli kilar. Yeterli personelin
bulunmasi ve egitimin olduk¢a pahali olmasi dolayisiyla, kalifiye is
giicliniin isletmede kalmasinda biiyiik yarar vardir ve bu nacak istikrarlt

bir istihdam seviyesi ile gerceklesebilir.

Uretim suireci iginde stoklar, hammadde ile baslayan ve bir¢ok islemden
gecerek mamul mal haline gelirken, ¢esitli asamalar arasinda islemleri
birbirinden bagimsizlagtirma islevini yerine getirirken, bu islemlerin

diisiik maliyetlerle yapilmasina imkan saglar.

Pazarlama isletmelerinin yer ve zaman faydalar1 yaratmalarini saglayan
unsur, yine stoklardir. Tiiketicilere ihtiyaglari oldugu anda istedikleri
mallart  saglamak, pazarlama isletmelerinin temel gorevidir.
Tiiketicilerin ne zaman talep edecegi kesinlikle belirli olmayan mallarin

stokta bulundurulmasi ile s6z konusu faydalar saglanabilir.
1.1.5. Stok Tutma Sebepleri

Stoklar, bagli sermaye, depolama, koruma, bozulma, kayip, sigorta,
paketleme, idare vb. Maliyetleri nedeniyle pahahdir. Oyleyse, bariz bir
soru, “Isletmeler neden stok tutmaktadir?” Arz ve talep arasindaki

arabellek veya yastik ihtiyacina dayanarak, bunun birkag cevab1 var.

Ornegin bir firinc1, miisterilerin ne zaman ekmek istedigini tam olarak

bilirse, firinlamay1 tam olarak dogru zamanda hazir olacak sekilde
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planlayabilir. Bu, stoklar1 elimine etme, miisterilere miimkiin olan en
taze ekmegi vermek ve bayatlamak icin artiklar1 kalmamak avantajina
sahip olacaktir. Uygulamada elbette miisterilerin ne zaman ekmek
alacagini ya da ne kadar istediklerini tam olarak bilmemektedir. Miisteri
satin alimlarinin zamanlamasit ve biylikliigiinde her zaman bazi
farkliliklar ve belirsizlikler vardir ve bunun i¢in firincinin somunlari
onceden hazirlayip raflarinda bir stok bulundurmalari s6z konusu
olacaktir. Bir bagska 6nemli endise, her miisterinin sadece kiigiik bir
miktar satin almasidir, ancak ekmek yapmanin en etkili yolu, bir seferde
bir firin1 doldurmaktir. Stok, en iyi arz orani ile gergek talep arasindaki

bu uyumsuzluga izin verir.

Simdi bir montaj hattinda iki ardigik islemle ilgili baska bir 6rnege
bakilacak olursa, ideal olarak, ilk islem bir birimi besler ve hemen
calismaya baslayan ikinci isleme gecer. Ancak, ilk islem bir hata ortaya
cikarsa veya {initede bir sorun varsa veya iiniteyi ileri dogru ilerletmek
icin bir gecikmenin bagka bir nedeni varsa, ikinci iglemin {izerinde
calisacak hicbir seyi yoktur ve beklemek zorundadir. Bu liretim kaybini
Onlemenin yolu, operasyonlar arasinda kiiciik bir ¢alisma stokuna sahip
olmaktir. Birimin ileriye tasinmasinda sorun oldugunda, ikinci islem bu
stok tizerinde ¢alismaya devam eder ve arabellek islemlerini birbirinden

aylIrir.

Bu iki 0Ornek, stoklarin arz ile talep arasinda nasil bir tampon
olusturdugunu gostermektedir. Arz ve talepte degiskenlik ve belirsizlik

saglar ve problem oldugunda islemlerin sorunsuz bir sekilde devam
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etmesini saglar. Bu tampon fikrine bazi detaylar ekleyebilir ve

isletmelerin asagidakileri yapmak icin stoklar1 tuttugu sdylenebilir:

eBeklenenden daha buyik veya beklenmeyen zamanlarda

taleplere izin vermek;
¢ Gecikmis ya da ¢ok kiigiik teslimatlara izin vermek;

¢ En iyi arz orani ile gercek talep orani arasindaki uyusmazliklara

izin vermek;

e Bitisik iglemlerin ayrilmasi;

e Uriinlerin miisterilere gecikmelerini dnlemek;

e Biiyiik sipariglerde fiyat indirimlerinden yararlanma;

eFiyati diisik ve artmasi beklenen kalemlerin alimina izin

vermek;

e Uretimden ¢ikan ya da zor bulunan dgelerin satin alinmasina
izin verilmesi;

eTeslimat icin tam vyukler almak ve nakliye maliyetlerini
azaltmak;

e Acil durumlar i¢in koruma saglamak.

Siparig tlizerine g¢alisan atdlye biiyiikligiindeki bir sistemde stok
bulundurmaya pek gerek yoktur. Cilinkii hammaddeler, siparis
alindiktan sonra tedarik edilir ve mamul tamamlandiginda miisteriye

derhal teslim edilir. Uretim sistemi biiyiidiikge, hele mamul cesidi
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arttik¢a, tedarik, talep ve imalata iligskin faktorlerdeki belirsizlik ve

aralarindaki iligkilerin karmasikligi stok bulundurmay1 zorunlu kilar.

Isletmelerde ihtiyac duyulan malzemelerin tespit edilmesi, iiretim
faaliyetlerini aksatmamak icin istenen zamanda, istenen miktarda ve
istenen yerde hazir bulundurulmasi ilk sebepler arasinda yer

almaktadir.

Temelde tiretimin aksamamast sebebiyle stok bulundurmanin yaninda,
farkli alanlarda mal ve hizmet iireten isletmeler, farkli sebeplerle de

stok bulundurma yolunu tercih etmektedirler.
1.1.6.Ihtiya¢ Sebebi ile Stok Bulundurma

Gelecekteki talep ve maliyet sartlar1 kesin bilinse bile, isletmeler yine
de bir miktar stok bulundurma egilimindedirler. Ciinkii mal giris ve
cikis akimlar1 arasinda her zaman tam bir denge saglanmasi
imkansizdir. Yine o dénemde ihtiya¢c duyulan malzemenin tedariki
zaman gerektirmesi, isletmeleri iiretimin aksamamasi i¢in ihtiyag
miktarinca stok bulundurmaya sevk etmektedir. Ornegin, Bir
isletmenin tiretimi gergeklestirmek i¢in ihtiya¢ duydugu hammadde ve
malzeme, deniz asiri iilkelerden, ugak haricinde, diger nakliye araglari
ile temin ediliyorsa ve 6 aylik bir tedarik siiresi s6z konusu ise bu iiretim
isletmesi, stoksuz kalmamak i¢in 6 aylik iiretimi gergeklestirebilecegi

hammadde ve malzemeyi elinde bulunduracaktir.

Bununla beraber, hammaddesi tarim firiinleri olan isletmelerde
mevsimlik aliglar s6z konusu olmaktadir. Hammadde veya malzemenin

belirli mevsimde elde ediliyor olmasi, isletme icin stok bulundurmay1
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gerekli kilmaktadir. Ornegin bir seker fabrikasi, pancar hasat
zamaninda, bir faaliyet doneminde iiretebilecegi seker miktar1 kadar
pancar stoku yapacaktir. Yine benzer durum, un fabrikasi, iplik ve
dokuma fabrikalar1 i¢in de s6z konusudur. Bu ve buna benzer faaliyet
dallarinda iiretim yapan isletmeler, bir {iretim donemi boyunca
uretecekleri uruin igin gerekli olan hammadde ve malzemeyi eger temin
edilecegi donemde bir partide elde edemezlerse, stoksuz kalma riski

dogacaktir.

Ihtiyac sebebi ile stok bulundurma, belirli bir satis hacminin ancak
belirli miktarda stok bulundurmak suretiyle muhafaza edilecegi
mantigina dayanir. Isletme belirli satis hacmi igin gerekli miktarda stok
bulunduramadig1 takdirde s6z konusu satis hacmini devam ettiremedigi

gibi, fazla stok bulundurmakla da bir fayda saglayamaz.
1.1.7. Tedbir ve Belirsizlik Sebebi fle Stok Bulundurma

Isletmeler, gerekli malzemeleri elde ederken tedarik isleminin siiresini
tahmine dayandirirlar. Bu siire, isletmenin karsisinda bir risk olarak
goriilmekte ve isletmeyi, tedarik siiresindeki beklenmedik gecikmelere

kars1 stok bulundurmak suretiyle tedbir almaya zorlamaktadir.

Gelecegin belirsizligi sebebiyle, iiretimin aksamasi sonucu {iretim
araglarinin atil kalmasi gibi isletme agisindan énemli bir durumla karsi
karsiya kalmabilir. Isletmeler bu risklere karsi, ihtiyac sebebi ile
bulundurulan stok miktarina ek olarak bir miktar daha stok bulundurma

yolunu tercih ederler.
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Diger yandan, satis yapilan bolgelerin ¢esitli ve daginik olmasi da stok
seviyelerini etkiler. Is hacmi ayni olan iki isletmeden biri, cesitli ve
daginik bolgelere, digeri belirli, sinirli bir bdlgeye satis yapiyorsa, diger
sartlar aynm1 kalmak iizere, s6z konusu isletmelerden ilki, ikincisine

kiyasla daha fazla stok bulundurmak zorundadir.
1.1.8.Spekiilasyon Sebebi ile Stok Bulundurma

Stok bulundurmay1 bir avantaj olarak degerlendiren isletmeler de
bulunmaktadir. Bu isletmeler, biiyiikliiklerine ve iiretim hacimlerine
gore veya finansal guclerine paralel olarak stok bulundurma
politikalarini belirlerler. Ornegin, alacagi hammadde ve malzeme
miktar1 kadar satis gerceklestirebilecek ve nakit sikintisi ¢ekmeyen
biiylik bir igletme, ihtiyag duydugu hammadde ve malzemeyi pesin
almak suretiyle nakit iskontosundan, yine bir baska isletme de, biiyiik
miktarda alim gergeklestirerek miktar iskontosundan faydalanabilir.
Boylece ayni faaliyet kolundaki diger rakip isletmelere karsi rekabet

avantaj1 saglamis olabilir.

Ayrica depolama imkanlari mevcut olan isletmeler, fiyat artiglarinin
hiikiim siirdiigli donemlerde, modas1 gecmeyen ve bozulma riski
tagimayan, hammadde ve malzemenin stoklanmasi egilimindedirler. Bu

durum da stok bulundurma sebepleri arasinda sayilabilmektedir.

Isletmeler, politikalar1 geregi, ister stok bulundursunlar, ister
bulundurmasinlar, bunun i¢in katlandiklar1 bazi maliyetlerden soz

etmek mimkundur.
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1.2. STOKLARLA iLGILi MALIYETLER

Sanayi isletmelerinde stoklar, direkt hammadde ve malzeme
maliyetlerini olusturan bir unsur olmanin yaninda bazi endirekt maliyet
unsurlarinin olugmasina da yol agar. Bu maliyetler, sigorta, vergi,
tasima, kayit, bozulma, depolama ve siparis maliyetleri gibi
maliyetlerdir. Tiim bu maliyet unsurlari, stok bulundurma politikasinin
tiretimde diisiik maliyet ilkesine ters diismektedir. Stoklarin maliyet ve

tiretim kapasitesi a¢isindan 6nemi su 6rnekle agiklanabilir:
Bir Uretim faaliyeti sonucundaki bilgiler s6yledir:
Uriintin Standart Maliyeti  : 400.000.- TL
Uretim Siiresi : 30 glin
Uretim Miktar1 : 100 birim
Stok Bulundurma Maliyeti : 20.- TL / Birim -giin
Bu verilere gore;

Uretimin basladig1 andan itibaren {iriin maliyeti bir ay icinde, 100 birim
x 400.000.- TL =40.000.000.- TL olacaktir. Bu {iriiniin en az 10 giinde

stokta kalmasi halinde;

Stok Maliyeti = 80.000.- TL ( 40 gun x 20 TL / birim- giin x 100 birim

) olacaktir.

Stok maliyetleri bu goézle incelendiginde, isletmenin tretim slresini
kisaltmasi, parti biiyiikliigiinii ve stok siiresini azaltmasi yoniinde

onlemleri almas1 gerekmektedir.
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Stok maliyetleri i¢ ana grupta toplanabilir. Bunlar, stok bulundurma

maliyetleri, stok bulundurmama maliyetleri ve siparis maliyetleridir.
1.2.1. Stok Bulundurma Maliyetleri

Stoklarin donen varliklar icerisinde onemli bir paya sahip oldugu
bilinmektedir. isletmeler, genel olarak giderlerini miimkiin oldugunca
azaltmanin yollarin1 ararlar, ancak ¢ogu zaman sasirtict derecede
yuksek stok maliyetleri ile karsi karsiya kalabilieler. Ne yazik ki,

bunlara kesin bir rakam koymak zordur.

Stok bulundurma maliyetleri, isletmenin belirli bir donem igerisinde

katlanmak durumunda oldugu maliyetleri kapsamaktadir.

Stok politikalarinin belirlenmesinde, stok sisteminin islemesi sirasinda
ortaya c¢ikan maliyetler, onemli rol oynar. Bu maliyetler, stok

politikasinin degismesi ile birlikte degisen maliyetlerdir.

Uretim karakterli isletmelerde ve iiretim departmanlari, iiretimin
devamliligini saglamak ve miisteri taleplerini tam karsilayabilmek i¢in
madde ve malzeme stok seviyelerinin diismemesini arzu ederler. Bu
durum ise, finansman giderlerinin artmasi anlamimi tasir. Fakat
finansman departmani sorumlulari ise, hem finansman giderlerinin hem
de stoka baglanacak nakit tutarinin minimum kilinmasini isterler. Bu
yuzden stok bulundurma maliyetleri, stok seviyelerinin optimizasyonu
ile ilgili karar verilirken dikkate alinmasi gereken bir maliyet unsuru

olarak karsimiza ¢ikmaktadir.
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Stok bulundurma maliyetleri, elde bulundurulan stokun miktari, tipi,
yeri ile direkt baglantili maliyetler olup, eldeki stok miktarinin ve elde

tutma zamaninin artmast ile direkt orantili olarak artarlar.

Stok bulundurma maliyetlerine iiretimde verim ve maliyet acisindan
yaklasildiginda, stoklarin ve stoklama faaliyetlerinin zaman ve maliyet

unsurlari olarak 6nemi ortaya ¢ikar.

Basaril1 bir stok bulundurma politikasi uygulandiginda, stok maliyetine
katlanilmasina ragmen, énemli faydalar da s6z konusudur. Isletmenin
hammadde veya malzeme bulmada glclik c¢ekmemesi, talep
dalgalanmalarina uyum saglama esnekligi, tahmin hatalarini karsilama
imkani, siparis gecikmelerini onleyerek miisteriye zamaninda hizmet
sunma, lretimin dengeli ve siirekli akisi ile {iretim silirecinin verimini

artirmak gibi 6nemli avantajlar saglayabilir.

Stok tutmanin en belirgin maliyeti, baglanan paradir - ya 6dung verilir
(bu durumda 6deme faizi vardir) veya baska bir kullanima sokulabilir

(bu durumda firsat maliyetleri s6z konusudur).

Stok bulundurma maliyetleri, ¢esitli maliyet bilesenlerinden olusur ve
bulundurulan stok seviyesiyle degisim gosteren maliyetleri kapsar. Stok
bulundurmanin 6nemli maliyet bilesenleri genel olarak sdyle

siralanabilir. Bunlar:
a.  Stoklara baglanan sermaye maliyetleri,
b.  Stok tesisatlar1 ve kiralik depo maliyetleri,
c. Sigorta ve vergiler,

d.  Depo yonetim ve is¢ilik maliyetleri
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e.  Stoklarin iktisadi ve fiziki kiymet kaybina ugramasindan

dogan maliyetlerdir.
1.2.2.Stoklara Baglanan Sermaye Maliyetleri

Stok bulundurmanin gergek maliyeti, bu stoklarla birlikte ortaya ¢ikan
sermaye maliyetleridir. Bu maliyetler, iirlinlin fiyatindan ¢ok, finansal

olarak faiz maliyetlerini yakindan ilgilendirir.

Isletme stok bulundurmasi sebebiyle, bunlari finansman kaynaklarina
gore, ya bir firsat maliyetiyle veya faiz maliyetini temsil eden bir

maliyetle karsilamak durumundadir.

Stok bulundurma maliyetlerinin miktara ve zamana bagimli en dikkate
deger unsuru, stoka baglanan paranin maliyetidir. Bu maliyet, ayn1
zamanda firsat maliyeti olup, mevcut sermayenin baska bir alanda
kullanilmas1 yerine stoka baglanmasi durumunda olusan maliyettir.
Firsat maliyeti, muhasebe kayitlarinda goziikkmeyen ve sermayenin stok
disinda herhangi bir yere yatirilmamasi sonucu ortaya ¢ikan bir
maliyettir; degeri ise, stok disindaki yatirimlardan elde edilebilecek en
blylk gelire esittir. Bu geliri elde etme firsati kagirildigi igin,

kaybedilen bu miktar stok bulundurma maliyeti olarak kabul edilir.

Kisaca, isletme stoklarin finansmaninda kullandigi  fonlar
0zsermayeden karsiliyorsa, bu fonlarin diger kullanim imkanlarindan,
dolayisiyla, kullanim imkanlarmin getirecegi gelirden vazgegiyor
demektir. Isletme stoklarin finansmaninda kullandig1 fonlar1 yabanci
kaynaklardan karsiliyorsa, bu fonlarin tutari {izerinden bir faiz 6demek

durumundadir ve nakdi bir maliyet ile kars1 karsiyadir.
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Stoklara baglanan sermaye maliyetini belirtecek yilizde oraninin ne
olmasi1 gerektigi, isletmenin durumuna ve ekonomik sartlara baghdir.
Para piyasasinda cari olan diisiikk faiz orani, maliyet olarak dikkate
alinirsa, bu durumda ilgili maliyet az tahmin edilmis olur; bu maliyet
ylizdesinin belirlenmesi de yapilamaz. Ancak, fonlarin kaynagi
alternatif kullanim imkanlari, stoklarin nakde doniisiimii i¢in gerekli
stire, stoklarin maruz bulundugu riskler, beklenilen kazang gibi

faktorler dikkate alinmasi gereken unsurlardir.

Sonug olarak isletme, stoklara yatirilan fonlar ile ilgili maliyet
yilizdesini belirlerken hem yukaridaki faktorleri hem de kendi 6zel

durumunu dikkate almak durumundadir.
1.2.3.Stok Tesisatlar1 ve Kiralik Depo Maliyetleri

Bir isletme bir iiriin i¢in stokta tiikkenirse ve bir miisteriden talep varsa,
iliskili maliyeti olan bir sikint1 yasar. En basit durumda, bir perakendeci
kayip bir satistan kar kaybedebilir. Bununla birlikte, genellikle,
kitliklarin etkileri bundan daha genistir ve iyi niyet kaybi, gelecekteki
satiglarin kayb, itibar kaybi gibi Uretim i¢in herhangi bir parga sikintisi
onemli 6lclide bozulmaya neden olabilir ve acil durum prosedirlerini,
operasyonlarin  yeniden  planlanmasini,  bakim  doneminin
kiralanmasini, ¢alisanlarin isten ¢ikarilmasi gibi kitlik maliyetleri ayni
zamanda, acil durum siparislerinin génderilmesi, 6zel teslimatlarin
O0denmesi, alternatif ve daha pahali tedarik¢ilerin kullanilmasi veya
kismen bitmis mallarin depolanmasi gibi kitlig1 gidermek i¢in olumlu

eylem karsiliklar1 da igerebilir.
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Bu maliyetler, depo kiraliksa kira maliyeti, bina ve tesisatin
amortismani, emlak vergisi, sigorta maliyeti ve i1sitma, aydinlatma

maliyetlerinden olugur.

Depo yeri, isletmeye ait olup, baska amaglar i¢in de kullanilmaya

elverisli ise, bu durumda depo yerinin alternatif maliyeti s6z konusudur.

Depolama maliyetleri ele alinirken, stok seviyesi ile ayni yonde
degismeyen unsurlari, yani stok seviyesindeki artis ve azalislar
karsisinda sabit kalan depolama maliyeti unsurlarini ayiklamak ve
bunlar1 stok bulundurma maliyetleri igerisine dahil etmemek gerekir,
Bir baska ifade ile depo ister isletmeye ait olsun, ister kiralanmis olsun,
bu maliyetlerinin tiimiiniin stok degeri ile dogrudan orantili oldugunu
diisinmek gii¢tiir. Ornegin, depo hacmi, beklenen en biyik stok
miktarina gore belirleneceginden ddenecek kira bedeli de bu hacmin
karsihigidir. Bu hacim icinde, zamanla farkli stok miktarlarinin
bulunmasi, kira bedelini etkilemeyecektir. Benzer durum, aginma, bina
vergisi ve bina sigortasi i¢in de sdylenebilir. Isiklandirma, 1s1 ve nem
kontrolii gibi giderlerin bir boliimii, stok miktarindan etkilenmez. Diger
boliimiiniin, stok miktariyla degistigini kabul etmek uygun bir yaklagim

olmaktadir.

Depolama maliyetleri, bazi durumlarda bulundurulan ortalama stok
miktar1 ile ilgili olmayip dogrudan maksimum stok miktar ile ilgili
olabilir. Bu durumda, depolama maliyetinin, stok bulundurma
maliyetinden ayr1 bir maliyet olarak belirtilmesi gerekir. Ortalama stok

miktar1 ise, genel olarak siparis miktarinin yarisi olarak tanimlanir.
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Depolama maliyetleri, bulundurulan stok miktar1 ile dogru orantili
olarak artip azalmaktadir. Siparis miktar1 biiyiiyiip stoklar arttikca

depolama maliyetleri de artmakta, stoklar azaldik¢a azalmaktadir.

Birim bagina depolama maliyetleri ise yillik depolama maliyetlerinin

toplam y1llik siparis miktarina boliinmesi ile bulunur.

Depolama maliyetlerinin belirlenmesinde g6z o6niinde tutulacak bazi

Onemli unsurlar vardir. Bunlar:

¢ Depo yeri maliyeti,

o Stok kayitlari tutma maliyetleri,

e Stoklanan materyalin bakim maliyetleri ve bozulmaya karsi
gerekli gorulen maliyetler,

e Sigorta giderleri,

e Eskime giderleri

e Stoka yatirilan paranin faizi,

¢ Depolanan maddelerin vergi giderleridir.

Giliniimiizde birgok satici1 firma veya bayi, bu tiir maliyetlere ve/ veya
giderlere katlanmamak icin Uretici firmadan Urinlerinin (6zellikle
otomotiv. ve mobilya sektdrii) tamamini siparis etmeyip,
showroomlarda tiriinlerin bir kismini1 teshir etmekte ve diger kismini1 ise
katalog tizerinden sunmaktadir. Bdylece ekstra bir depo geregi
duyulmadan miisteri siparisleri bu yontemle alinmakta ve depolama

maliyetleri minimum seviyelerde tutulmaktadir.
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1.2.4.Sigorta ve Vergiler

Isletmenin ¢esitli Onlemler almasina ragmen stoklar1 depoda
ugrayabilecegi kayip ve kazalara karsi korumasi gerekir. Bu sebeple,
yangin, hirsizlik, su basmasi gibi durumlarda ortaya ¢ikacak kayiplari

kapsayacak sigorta primleri ddenir.

Isletme bu kayiplar1 kendi karsilayacag: gibi, bir sigorta sirketiyle
anlagma yoluna da gidebilir. Sigorta maliyetleri stok miktartyla ilgilidir.
Eger ortalama stok miktar1 az tutulursa, sigorta maliyetleri de minimum

olur.

Eger ortalama stok miktarini matrah olarak kabul eden ve ortalama stok
miktarindaki degismelere gore azalip ¢ogalan bir servet vergisi s6z
konusu ise, bu vergi de stok bulundurma maliyetleri arasinda yer

alabilir.
1.2.5. Depo Yonetim ve Iscilik Maliyetleri

Depo yonetim ve iscilik maliyetleri, stok bulundurma maliyetleri ile
oldukea ilgilidir. Madde ve malzeme alindiktan sonra depoya taginmast,
bakim ve gozetimi ve mallarin kullanilmak amaciyla sevk olunmasi igin

katlanilan is¢ilik maliyetleri bu gruba girer.

Ayrica depo yonetim ve is¢ilik maliyetleri, depoda yapilan yeniden
diizenlemeler esnasinda malzeme veya mamul hareketleri sonucu

olusan maliyetleri de i¢ine alir.
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1.2.6.Iktisadi ve Fiziki Kiymet Kaybindan Dogan Maliyetler

Stoklar isletmede bulunduruldugu siire igerisinde fiziki ve iktisadi
yonden yipranirlar ve degerlerinden kaybederler. Genel olarak stoklarin
fiziki olarak yipranmasi, stok edilen madde ve malzemenin fiziksel ve
kimyasal 6zelliklerine baghdir. Kimyasal maddelerin fazla miktarda ve
uzun siire elde tutulmasi islenmeden bozulmalarina sebep olur. Bunun
disinda, celik tel, celik sa¢ levha gibi madde ve malzemeler fazla siire
acikta tutulursa oksidasyona ugrarlar. Bu maddeler bir siire sonra

kullanilmaz hale gelirler.

Eskime, modasi gegme maliyetleri ise zaman ge¢gmesi sonucu madde ve
malzemelerin deger kaybina ugramasidir. Modaya bagl esyalar,
tiiketici tercihlerinin degismesi sonucu veya dzel giinlere ait hediyelik
esyalar gibi bir mevsim sonunda 6nemini kaybeder ve eskirler.
Ornegin, bir otomobil saticisinda ¢ok fazla miktarda eski model arag
bulunabilir ve eskime, modasi gegcme sebebiyle bir takim kayiplara
ugrar. Benzer olarak, bazi teknik cihazlar (bilgisayar gibi) teknolojik
gelismelere ugrarlar. Boylece stoklar aniden beklenmedik bir sekilde

eskiyebilirler.

Kayip maliyetleri ise, stoktaki birimlerin ¢alinma gibi sebeplerle
planlanmamis bir sekilde azalmasi sonucu olusurlar. Bu tip kayiplarin

Onlenmesi i¢in etkin bir stok kontrol sisteminin kurulmasi gerekir.

Fiziksel ve ekonomik faktorlerin sebep oldugu deger kaybi, stoklanan
madde ve malzemelerin miktari ile orantili olup, maddenin igletmede
kaldigz siire ile artmaktadir. Bu durum da birim basina hesaplanan deger

kaybi, stok bulundurma maliyetleri i¢inde dikkate alinabilir.
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Boylece isletmenin stok bulundurma sebebiyle katlanmak durumunda
oldugu stok bulundurma maliyetlerini olusturan unsurlar gozden

gecirilmis bulunmaktadir.

Sayilan bu unsurlar, hicbir zaman stok bulundurma maliyetleri icinde
yer alan maliyet kalemlerinin her birinin tam bir listesi degildir. Gerek
stok bulundurma maliyetleri icinde yer alan her bir maliyet kalemi,
gerekse bunlarin toplam icindeki 6nemi, stok edilen maddelerin
ozelliklerine, her isletmenin durumuna ve iginde bulundugu sartlara

bagli olarak degisebilmektedir.

Stok bulundurma maliyetleri iginde yer alan unsurlarin her birinin stok
seviyelerinde meydana gelen artis ve azalislar karsisinda gosterecegi

degisme farkl lgiide olabilmektedir.

Isletmeler, stok bulundurma maliyetleri disinda, iiretim politikalar1 ve
triiniin 6zelligi gibi sebeplerle az stok bulundurma yolunu tercih
etmektedirler. Az stokla ¢aligmanin da getirecegi bazi maliyetler s6z

konusudur.
1.3. AZ STOK BULUNDURMA MALIYETI

Isletmeler, uyguladiklar1 iiretim politikalarina paralel olarak stok
bulundurmama veya az stokla caligmayi tercih etmis olabilirler. Siparis
Uzerine ¢alisan bir igletme, miisteriden gelecek siparisin 6zelligine gore
hammadde, malzeme, yart mamul, mamul veya montaj malzemelerinin
tedariki yoluna gidecektir. Ornegin, gemi iireten bir isletme, turistik
gemi, tanker, yat veya buna benzer birkag siparisi almis olabilir. Farkl

Ozellikte bulunan bu Udrinler igin farkli siparigler soz konusu
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oldugundan bu {iretim isletmesinin siparisi aldiktan sonra ihtiyag

duydugu 6zellikte stok temin etmesi, daha uygun olacaktir.

Yine, uzaklik olarak tedarik¢iye yakin bulunan iiretici tedarik¢iden
diledigi an iiretecegi iirlin ¢esidi i¢in gerekli olan hammadde malzeme
ve montaj malzemelerini temin etmekte giclik cekmeyecekse, fazlaca
stok bulundurmasina gerek olmayacaktir. Benzer durum, toptanciya
yakin ¢alisan bir ticari isletme i¢in de gecerlidir. Bunun yaninda, gerek
tiretim ve gerekse ticari isletmenin iretecegi veya satacagt hammadde
veya mamulin piyasada bol bulunuyor ve her an temin edilebiliyor
olmasi da isletmeleri, stok bulundurmamaya 6zendirecek diger bir

faktor olarak karsimiza ¢ikmaktadir.

Bu gibi durumlarin disinda, son zamanlarda so6zii edilen ve giin gegtikge
genis uygulanma alani bulan, modern iiretim sistemlerini benimseyen
isletmelerde miimkiin oldugu kadar az stokla caligmay1 tercih

etmektedirler.

Az stok bulundurma veya stok bulundurmama maliyetleri ise, yukarida
bahsettigimiz hususlar disinda kalan ve talebin zamaninda veya tam
tahmin edilememesi sonucu, talebin eldeki stok miktarini asmasindan
dolay1 olusan maliyetlerdir. Bir bagka ifade ile depoda stok kalmadigi
zaman gelen talepler nedeniyle ortaya ¢ikan maliyetlerdir. Genel olarak

az stok bulundurma maliyetleri sdyle siralanabilir.
1.3.1. Kayip Satislarin Maliyeti

Stokun talebe cevap verememesi sonucu, miisteriler beklemek

istemezler ve ihtiyaclarini baska isletmelerden karsilarlar. Bunun
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sonucu olarak, bir satig kayb1 dolayisiyla da, gelir kayb1 s6z konusu
olmaktadir. Ayrica bu durum, potansiyel siparisleri kacirma sebebiyle
gelecekteki muhtemel satiglardan elde edilecek gelir kaybimi da

icermektedir.
1.3.2.itibar Kayb1 Maliyeti

Gelecek satiglardaki kar kaybimi veya isletmenin diger mallarin
satisindan elde edecegi gelir kaybini igerir. Bu durumda miisteri, gecici
veya siirekli olarak bagka isletmelerle mal veya hizmet alisi
yapabilecegi gibi, kendisini tatmin etmeyen bir hizmetle karsilastigini

belirterek potansiyel miisterileri de olumsuz yonde etkileyebilecektir.

Bu olumsuzluklarin yaninda, miisteriyi talebinin karsilanamayacagina
dair haberdar etmek amaciyla kullanilan prosediir maliyetlerini de igine

alir.
1.3.3.Pazar Payimnin Kismi Kaybi

Yukarida belirtilen duruma paralel olarak, az stok bulundurma
sebebiyle, isletmenin talebi kargilayamamasi durumunda, miisteri kayb1
dolayisiyla pazardan alacagi payda kismi olarak bir daralma s6z konusu

olacaktir.
1.3.4. Kaybedilen iskontolar

Biiyiik partiler halinde alinacak stoklarda ya miktar iskontosu veya
nakit alimlar1 nedeniyle kazanilan nakit iskontolar1 s6z konusudur.

Isletme az stok alimlarinda, bu gibi avantajlar1 kullanamayacaktir.
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1.3.5.S1khikla Verilen Siparisin Maliyeti

Bu, iiriin icin tekrar siparis verme maliyetidir ve bir siparisin
hazirlanmasi1 (kontrol, yetkilendirme, giimriikleme ve dagitim ile),
yazisma ve telefon maliyetleri, alma (bosaltma, kontrol ve test ile),
denetim dahil olabilir, ekipman kullanimi ve takibi sayilabilir. Bazen
kalite kontrol, nakliye, teslimat, tasnif ve alinan mallarin taginmas1 gibi

maliyetler yeniden siparis maliyetine dahil edilir.

Ayrica, 6zellikle enflasyonist donemlerde, siparis edilen madde veya
malzemenin bir Onceki siparise gore daha pahali olmasi kagimilmaz

olacaktir.

Yeniden siparis maliyeti, uygun tedarik¢i bulmak i¢in Odenekleri
icerebilecek ilk kez yapilan satin alma islemleri degil, tekrarlanan
siparislerin maliyeti olmalidir. Uygulamada guvenilirlik ve kalitelerini
kontrol etmek, fiyat teklifi istemek, alternatif tedarikcilerle mizakere
etmek gibi, yeniden siparis maliyeti i¢in en iyi tahmini, satin alma
departmaninin toplam yillik maliyetini (art1 diger ilgili maliyetler)

gbnderilen siparis sayisina bolerek bulunabilir.

Isletme {irettigi iiriine yeni bir unsur dahil ettiginde yeniden siparis
maliyetinin 6zel bir durumu ortaya ¢ikar. Daha sonra yeniden siparis
maliyeti genellikle tiretim dokiimantasyonu, makineleri sifirlarken
Uretim kaybi, operatorler igin bosta kalma siiresi, test ¢alismalarinda
bozulan malzeme, alistirma sirasinda iiretimi yavaglatan bir parti

kurulum maliyetidir.
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2. BOLUM

2.1. STOK KONTROLU

Ister hizmet sektorii imalat sektorii olsun her isletme, cesitli tiirlerde
karar alirlar. Stok kontrolii olarak da bilinir ve bunun amaci, stoku
herhangi bir zamanda izlemektir. Sadece bu degil, ayn1 zamanda stokun
bakimi ve fazlali1 veya agi1g1 takip etmekle de ilgilenir. Stok Kontrolii,
isletmeler tarafindan kullanilan birgok yontemden biri kullanilarak
gergeklestirilebilir. Tiim yontemler kendi baglarina etkilidir; bir isletme
kendisine en uygun olani se¢melidir. Bir isletmenin ayn1 anda sadece
bir yontem kullanmasi gerekli degildir, bunun yerine iki veya daha fazla

yontemin bir karigimi da olabilir.

Stok yoneticileri, bu kararlari verirken bir¢ok soru da kendilerine
sormak durumundadirlar. Bu sorulara birkag 6rnek vermek gerekirse,
stokta ne gibi Urlnler bulundurulmalidir? Tedarikcilere ne zaman
siparis verilmedir? Diger soru ise, Ne kadar siparis verilmedir? Bu (g

sorunun cevaplari stoklarin 6zelliklerinin ¢ogunu belirler.

Birinci soru, stokta hangi unsurlar tutulmas: ile ilgilidir. Herhangi bir
stok bulundurmak pahalidir, bu nedenle isletmeler stoklarinin kabul
edilebilir hizmete izin veren en diisiik seviyede kalmasini saglamalidir.

Bu su anlama gelir:

e Mevcut kalemlerin stokunun makul seviyelerde tutulmast;
¢ Stoka gereksiz unsurlar eklememek;

o Artik kullanilmayan tiim unsurlar1 stoktan kaldirma.
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Sik1  kontrol edilmedikge, stok varliklarinin istenilen dulzeyde
muhafazasinda zorluklar yasanmasi miimkiindiir. Kismen, bu, iyi
misteri hizmeti verildiginde ve miisteri kaybini1 6nleme gerekgesiyle
daha yuksek stoklara ihtiya¢ duyulmasi gibi argimanlara dayanan
mevcut stoklarinin artmasinin bir sonucudur. Ayrica stoka sirekli yeni
unsurlart eklemenin bir sonucudur. Bir isletmenin iriiniine talebin
artmasi ve iglemlerinin gelismesi durumunda, stoklar: igin ihtiyaglari
degisir ve artik ihtiya¢ duymadigi eskilerinin yerine yeni unsurlari
ekler. Gergekte, yeni stok unsurlari, ¢cogu zaman ¢ok fazla planlama
yapmadan tanitilirken, eski stoklar, yeniden ihtiya¢ duyulma ihtimaline
bagli olarak stokta birakilir. Bu ozellikle yedek parga stoklarinda
yaygindir. Eski bir makineyi degistirmek i¢in yeni bir makine satin
alindiginda, yeni yedek parcalar stoka eklenir, ancak kimse degistirilen
makinenin yedek pargalarini kaldirmay1 hatirlamaz. Satin almak igin
pahali olan bir {irlinlin artik bir degeri olmadigin1 ve sadece hurdaya

cikarilmasi gerektigini kabul etmek genellikle zordur.

Stok kontrolii, gerektiginde stokun kullanilabilirligini saglamak,
beklenmedik durumlar igin yeterli karsilik saglamak, maksimum
ekonomi elde etmek ve israf ve kayiplar1 en aza indirmek i¢in stokun

satin alinmasi, depolanmasi, tasinmasi ve kullanilmasi ile ilgilidir.

Bu nedenle Stok kontroll, gerekli miktarda ve miktarda kalitenin
gerekli zamanda tedarik edilmesini saglayan ve ayni zamanda stoklara

gereksiz yatirim yapilmasini 6nleyen bir sistemdir.

Stoklar biiyiimeye devam ederse, belki de yer veya para arzi azaldikga,

endiseye neden olurlar. Bu durumda yoneticiler, akilct bir ¢ikis yolu
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aramaya calisirlar. Ne yazik ki, genellikle hizli sonuglar almak
istedikleri ve elde tutulan stoklarin varliklar igindeki oranini minimize
etme arzusunu tagirlar. Bunu bagarmanin en kolay yolu, sik kullanilan
hizli hareket eden stoklarin stok seviyeleri azalirken, nadiren kullanilan
yavas hareket eden esyalarin raflarinda orijinal seviyelerinde kalmasi

saglamaktadir.

Tabii ki, bu durumlar asla meydana gelmemelidir, ¢linki stoklar,
isletmeleri taleple iligkilendiren rasyonel politikalarla kontrol
edilmelidir. Ozellikle, stoklarina herhangi bir unsur eklemeden 6nce
yoneticiler, elde tutmanin maliyetlerini ve faydalarini, bulundurmama
maliyetleriyle karsilastirmalidir. Oyleyse, yalnizca net faydalar
sagliyorsa bir unsur eklemelidirler. Ayni1 sekilde, yoneticiler stokta
bulunan unsurlarin kullanimini izlemeli ve artik stoklanmamasi daha

ucuz hale geldiginde, olabildigince ¢abuk kaldirilmalidir.

Stok kontroluiniin en hayati asamalarindan biridir. Isletme verimliligini
bozmadan stoklarin azaltilmasi, bagka yerlerde etkin bir sekilde
kullanilabilecek isletme sermayesini serbest birakir. Stok kontrolii bir
sirket kurabilir veya bozabilir. Bu, olagan stoklar bir isletmenin

mezarlig1 olarak ta tanimlanmaktadir.

Saglam bir stok kontrol sistemi tasarlamak, dengeleme islemleri i¢in
bliyiik oOlgiidedir. Hem kisa menzilli hem de uzun menzilli birgok

celiskili ¢ikar ve diisiincenin odak noktasidir.

Saglam bir stok kontrol sisteminin amaci “cok fazla ve ¢ok az”
arasindaki en iyi dengeyi saglamaktir. Cok fazla stok finansal artiglar

tasimakta ve ¢ok az iiretimin ve rekabet dinamiklerinin siirekliligine
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olumsuz tepki vermektedir. Asil sorun, bir biitiin olarak stokun
biiylikliigiiniin azaltilmas1 degil, stoku olusturan c¢esitli maddeler

arasinda bilimsel olarak belirlenmis bir dengenin saglanmasidir.

Stok kontroliiniin etkinligi firmanin esnekligini etkiler. Yetersiz
prosediirler, dengesiz bir stoka neden olabilir. Baz iiriinler stokta, diger
stoklar asir1 yatinm gerektirmektedir. Bu verimsizliklerin sonucta
karlar Gzerinde olumsuz etkileri olacaktir. Durumu tersine g¢evirerek,
belirli bir esneklik diizeyi i¢in stok kontroliiniin verimliligindeki fark,
stoka gereken yatirim seviyesini etkiler. Stok kontrolii ne kadar az
verimli olursa, gereken yatirnrm o kadar biiyiik olur. Stoklara asiri
yatirrm yapilmast maliyeti arttirir ve kar1 azaltir, bdylece stok
esnekliginin ve stoklara ihtiya¢ duyulan yatirim seviyesinin stok

kontroliiniin etkileri ayn1 madalyonun iki tarafini1 temsil eder.

Siparigin ne zaman verilmesi ile ilgili sorunun cevabinda ti¢ farkli
yaklasim s6z konusudur. Birincisi, degisken boyuttaki siparisleri
diizenli araliklarla yerlestirmek igin periyodik bir inceleme kullanir.
Degisen siparis biiyiikliiglinde talepte herhangi bir degisiklige izin
verilmektedir. Bu sistem genellikle stoklarin bir giiniin sonunda gézden

gecirildigi ve satilan birimlerin degistirildigi magazalarda kullanilir.

Ikinci yaklagim sabit bir siparis miktar1 kullanir. Stok seviyeleri siirekli
olarak izlenir ve belirli bir seviyeye diistiiklerinde sabit bir miktar
siparis edilir. Siparigler arasindaki siirenin degistirilmesi ile talepte

herhangi bir degisiklige izin verilmektedir
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Ugiincii yaklasim, arz ile talebi daha dogrudan iliskilendirir ve belirli
bir donemde bilinen talebi karsilamak i¢in yeterli stok emri verir. Sonra

siparis edilen zaman ve miktar dogrudan talebe baghdir.

Yine siparisgin ne kadar verilmesi gerektigi ile ilgili sorunun cevabi ise,
her siparis verildiginde, idare, teslimat gibi ilgili maliyetler s6z
konusudur. Biiyiik ve sik olmayan siparisler veriilrse, siparis ve teslimat
maliyetleri diisiik tutulur, ancak stok seviyeleri ve ortalama stok degeri
yiiksektir. Sik sik kiigiik siparigler verilirse, siparis ve teslimat
maliyetleri yliksektir, ancak ortalama stok seviyesi diisiiktiir. Genel
olarak, bu iki u¢ arasinda toplam maliyeti en aza indiren bir uzlagsma

noktasina bakilacaktir.

Ortalama stok seviyeleri ne olacagi, Stoka ne kadar yatirim yapilacag,
hangi hizmet seviyesine ihtiyacin var oldugu ve ne siklikta eksiklik
olacagina dair sorularin cevaplari, uygulamada, Siparislerin sikligi ve
biiylikliigli hakkinda kararlar verdikten sonra, ortalama stok
seviyelerini, maliyetleri, hizmet seviyesini, eksiklik ihtimalini1 ve bir

dizi diger 6zelligi otomatik olarak belirlenir.

Yukaridaki sorulara cevap aranacak olursa, temel olarak, talebi

degerlendirme yollarina dayanan iki farkli yontem vardir.

Birinci yontem, bagimsiz talep yontemleridir. Bir kalem talebinin diger
kalemlere olan talepten bagimsiz oldugunu varsayar. Daha sonra, bir
urdin icin toplam talep, bir stipermarketteki bir Griirn icin toplam talebin
ayr1 misterilerden gelen birgok kiigiik talepten olusmasi gibi, ayri
miisterilerin  bircok bagimsiz talebinden olusur. Bu sartlarda

gelecekteki talebi tahmin etmenin tek makul yolu, tarihsel egilimleri
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yansitmaktir. Stok kontrolii daha sonra siparis miktarlart ve
zamanlamast i¢in en uygun degerleri bulmak {izere tahmin talebi,
maliyetler ve diger degiskenleri iliskilendiren nicel modellere dayanir.
Bu modeller sabit siparis miktar1 veya periyodik goézden gecirme

olabilir.

Ikinci yontem, bagimli talep yontemleridir. Uygulamada, farkli
kalemlere olan talepler genellikle iliskilidir: bir kafede cips talebi balik
talebiyle ilgilidir; bir fabrikada, bir {iriiniin tiim bilesenlerine olan talep
tiretim planlar1 aracihigiyla iliskilidir; Hem evsel elektrik hem de gaz
talebi hava durumu ile baglantilidir. Bu gibi durumlarda, bir kalem i¢in
talebi tahmin etmenin alternatif bir yolu bulunabilir ve bunu bagimli bir

talep yonteminde kullanilabilir.

Stok kontrolii, stok tutma normlarinin ve yeniden siralama noktasinin
ABC analizinin sabitlenmesi ve stok hareketlerinin yakindan izlenmesi

gibi ¢esitli stok kontrolii 6nlemleri uygulanarak gerceklestirilir.

2.2. STOK KONTROL TEKNIiKLERIi
2.2.1. ABC Analizi

ABC analizinin iiriinleri 6nemine gore siniflandirdigini belirtmektedir.
Onem nakit akislarindan, teslim siiresinden, stoklardan, stoklama
maliyetlerinden, satis hacminden veya karliliktan kaynaklanabilir.
Siralama faktorii secildikten sonra, A, B, C ve benzeri siniflar i¢in

kirilma noktalar1 segilir.

80-20 kavrami, trilinler satig faaliyetlerine gdre gruplandirildiginda

veya siniflandirildiginda dagitim planlamasinda 6zellikle yararhidir. En
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yuksek yiuzde 20* ye A, sonraki yizde 30" a B ve kalan C ogeleri
denebilir. Her bir iiriin kategorisi farkli dagitilabilir. Ornegin, A
kalemleri yiiksek stok mevcudiyeti olan bir¢ok depodan genis cografi
dagitim alabilirken, C kalemleri A kalemlerinden daha diisiik toplam
stoklama seviyelerine sahip tek bir merkezi stoklama noktasindan
dagitilabilir. B kalemleri, az sayida bolgesel deponun kullanildigr bir

ara dagitim stratejisine sahip olacaktir.

80 - 20 kavraminin ve ABC siniflamasinin bir diger sik kullaniminin,
tirtinleri bir depoda veya bagka bir stoklama noktasinda, daha sonra
farkli seviyelerde yonetildikleri sinirli sayida kategoride gruplandirmak
oldugunu ekler. Stokta bulunma durumu ve iiriin siniflandirmalart
istege baglidir. Mesele su ki, tiim iiriin kalemleri esit lojistik muamelesi
gormemelidir. Sonugta ortaya ¢ikan iirlin siniflandirmasina sahip yiizde
80-20 kavrami, cesitli diizeylerde lojistik islem goérecek {iriinleri

belirlemek i¢in satis faaliyetine dayali bir plan sunmaktadir.

-----

stirecinde kullanilan toplam stokun biiylik miktarda para degerini temsil
edebilecegi ilkesine dayanirken, nispeten ¢ok sayida 6ge paranin kiiciik
bir kismindan gelebilir magazalarin degeridir. Para degeri, her bir

kalemin malzeme miktari ile birim fiyat1 ¢arpilarak belirlenir.
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A
Tutar 1
75
30
10 |
15 20 65 Miktar

Sekil 2.1. ABC Grafigi

Siniflandirmadan sonra, kalemler degerlerine gore siralanir ve daha
sonra toplam degerin kalem yilizdesine gore birikmis Yylzdesi
kaydedilir. Stoka iliskin ayrintili bir analiz, yukaridaki 6genin yalnizca
yiizde 10'unun degerin yiizde 75'ini olusturdugunu, 6genin yizde
10'unun degerin yiizde 15'ini olusturabilecegini ve geri kalan yilizde
Ogelerinin degerin yiizde. Bu aracin 6nemi, kilit 6gelere dikkat cekmesi

gerceginde yatmaktadir.
2.2.2. ABC Analizinin Faydalar

a) Biiylik bir yatirim yapilan bu tiir 6geler lizerinde daha siki ve

daha siki1 bir kontrol saglar.

b) Aksi takdirde daha karli bir yatirim kanal1 i¢in kilitlenmis olan

isletme sermayesini serbest birakir.
c) Stok tasima maliyetini azaltir.

d) “C” maddeleri igin kontroliin gevsemesini saglar ve boylece

yeterli bir tampon stokunun olusturulmasini miimkiin kilar.

e) Stok devir oraninin yiiksek olmasini saglar.
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2.3. STOK TUTMA NORMLARININ TESPITi

Ust ydnetim veya malzeme departmani tarafindan stoklar i¢in normlar
belirlenebilir. Ust yonetim genellikle stoklara yatirim igin parasal
limitler belirler. Malzeme boliimii bu yatirimi gesitli kalemlere tahsis
etmek ve sorunun sorunsuz bir sekilde islemesini saglamak zorundadir.
Stok normlarmin yonetim tarafindan hedefler, kavram tarafindan
belirlenmis olmasi faydali olacaktir. Bu kavram, iist ydnetimin
malzeme departmanina danigtiktan sonra stok normlarint (limiti)
belirlemesini beklemektedir. Kontrol ve ekonomi amaciyla miinferit
kalemler icin stok seviyelerinin belirlenmesinde bir dizi faktor goz

oOninde bulundurulur. Onlardan bazilart:

e Teslimatlar icin teslim siresi

o Tiiketim oran

e Kaynak ihtiyaci

e Kalitelerin korunmasi, bozulma, buharlasma vb.
e Depolama maliyeti

¢ Alanin kullanilabilirligi

e Fiyat dalgalanmalari

¢ Sigorta maliyeti

e Eskime degeri

e Fiyat ve bulunabilirligin mevsimsel degerlendirmesi
e Ekonomik Siparis Miktar1

e Hiikiimet ve diger kisitlamalar
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Satin alma depolama ve unsurun kullanimini igeren herhangi bir karar,
aralarinda kritik olanlarin etkisinin genel olarak degerlendirilmesine
dayanmalidir. Malzeme kontrolli, her bir malzemenin stokunun
mimkin oldugunca diisiik tutulmasini ve ayni zamanda iiretim igin
gerektiginde ve gerektiginde kullanilabilir olmasini1 gerektirir. Bu ikiz
hedeflere sadece stok seviyelerinin uygun sekilde planlanmasiyla
ulagilir. Stok seviyesi uygun sekilde planlanmamigsa, sonuglar asiri
stoklama veya eksik stoklama olabilir. Herhangi bir 6genin biiyiik bir
stoku tasmirsa, gereksiz yere biiyliik miktarda isletme sermayesini
kilitler ve sonug¢ olarak faiz kaybi olur. Ayrica, mesru olandan daha
yiiksek bir miktar da bozulmaya yol acacaktir. Ayrica, stokun gerekli
oldugu nihai iiriiniin modas1 gegmesi durumunda eskime riski de vardir.
Yine, bliyiik bir stok mutlaka sigorta, kira tagima {icretleri gibi artan
tasima maliyetini igerir. Diger ugta olan stoklama altinda, stok
tlkenmesine neden olan ve sonug olarak iiretimin devam ettigi i¢in ayni
derecede istenmeyen bir durumdur. Uretimin durdurulmasi, atil tesis
maliyetine neden olur. Ayrica, teslimat programlarmma uyulmamasi
miisterilerin kaybedilmesine ve serefiyeye neden olur. Bu iki ugtan, iki
6nemli stok seviyesi, maksimum seviye ve minimum seviye uygun bir
sekilde sabitlenmesi ile Onlenebilir. Stok seviyelerinin sabitlenmesi,

stok kontrolinin talep ve arz yontemi olarak da bilinir.

Stoklarin ¢ok fazla veya ¢ok azini tasimak sirket i¢in zararlidir. Cok az
stok tutulursa, sirket sik stok stoklari ile karsilagsmak ve agir siparis
maliyetlerine katlanmak zorunda kalacaktir. Cok biiyiik stoklar, sirketi
gereksiz sermaye baglamaya ek olarak agir stok tagima maliyetine tabi

tutar.
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Bu nedenle etkin bir stok kontroli, isletmenin stok maliyetlerinin
minimum oldugu en uygun seviyede tutmasini1 ve ayni zamanda satis
kaybina veya flretimin durmasina neden olabilecek higbir stok
bulunmamasii gerekli kilar. Bu da, minimum ve maksimum stok

seviyesinin belirlenmesini gerektirir.
2.3.1.Minimum Seviye

Yeniden siparig noktalarinin minimum stok seviyesi asagidaki esaslara

gore belirlenebilir:
e Teslim siiresi boyunca tiiketim miktari
o Teslim siiresi ve giivenlik stoku sirasindaki tiiketim miktar1
o Stok maliyetleri
e Miisterilerin tahrisi ve elde tutulan {iretim kayb1 maliyetleri

Teslim Siiresi boyunca iiretime devam etmek i¢in bazi stoklarin
korunmasi sarttir. Teslim Siiresi, bir siparisin verilmesi (bir tedarikgi
ile) ile mallarin tiiketici ihtiyaglarin1 karsilamak i¢in mevcut oldugu

zaman arasindaki aralik olarak tanimlanmustir.

Bazen teslim siiresinde ve / veya tiikketim oraninda dalgalanmalar
olabilir. Bu varyasyonlar i¢in herhangi bir karsilik ayrilmazsa stok
cikisi, sirketin tiretim programinda aksamalara neden olabilir. Talep
dalgalanmasina dikkat eden stok, teslim siiresine gore degisir ve
titketim oran1 giivenlik stoku olarak bilinir. Giivenlik stoku, aligilmadik
derecede yiksek talep ve / veya kontrol edilemeyen bir gelen stokun

alimmasiyla ortaya ¢ikan beklenmedik bir artis1 karsilamak igin bir
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giivenlik marj1 veya tampon veya yastik gorevi géren minimum ek stok
olarak tanimlanabilir. Tiiketim oraninin yani sira nakliye darbogazi,

grevler veya kapatmalar gibi diger ilgili faktorlere gore belirlenebilir.

Belirsiz bir sekilde, giivenlik sinirini belirlemek i¢in olasilikli yaklasim
uygulanabilir. Bu tiir ihtimallerden kaynaklanan stoklardan kaginmak
icin sirketler her zaman giivenlik stoku dahil minimum stok seviyesi
tasirlar. Giivenlik stoku her zaman statik olmayabilir. Kosullarda ve
sanayi talebinin dogasindaki bir degisiklik, gerekliliklerin seviyesine

gore ayarlanmasini gerektirir.

Her bir stok tlr0 icin, talebin muhtemelen stok seviyesinin énlenmesi
icin gerekli olan bir glivenlik marjin1 ve minimum seviye temsilcisini
asmayacagi bir maksimum seviye belirlenir. Minimum seviye ayrica
siparis noktasini da yonetir. Minimum seviyeye ulasildiginda stoku

maksimum noktaya getirmek i¢in yeterli biiytikliikte bir siparis verilir.
2.3.2.Maksimum Seviye

Herhangi bir esya miktarinin normalde artmasina izin verilmeyen iist
sinir “Maksimum Seviye” olarak bilinir. Minimum miktar ile ekonomik
siparis miktarinin toplamidir. Maksimum seviyenin sabitlenmesi,
mevcut depolama alani, malzemenin dogasi, yani bozulma ve eskime
sansi, sermaye harcamalari, taze malzeme elde etmek icin gerekli sure,
ekonomik siparis miktari, depolama ve hiikiimet kisitlamas1 maliyeti

gibi bir dizi faktore baglidir.
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2.3.3.Yeniden Siparis Seviyesi

“Siparis seviyesi” olarak da bilinen yeniden siparis seviyesi, depo
sahibi tarafindan stoku yenilemek i¢in bir satin alma talebinin
baslatildig1 stok seviyesidir. Bu seviye, siparis edilen malzeme
magazalara alinmadan 6nce hem normal hem de anormal durumlari
karsilamak i¢in yeterli miktarda olacak sekilde maksimum ve minimum
seviye arasinda ayarlanir. Siparis seviyesinin sabitlenmesi iki dnemli
faktore, yani maksimum teslimat slresine ve maksimum tiketim

oranina baghdir.
2.3.4.Siparis Maliyetleri

Bu maliyetler, siparis edilen stok kaleminin, isletme icinden veya
isletme disindan tedarik edilmesine gore degisiklik gosterir. Isletme
i¢inden tedarik, iiretim anlamini tasimaktadir. Isletme, ihtiya¢ duydugu
madde ve malzemeleri satin almak yoluyla diger isletmelerden elde
ediyorsa bu durumda, her satin alma islemi ile ilgili olarak belirli bazi
maliyetlere katlanmak durumundadir ki; bu maliyetlere siparis maliyeti

denmektedir.

Isletmenin ihtiya¢ duydugu stoklarim tedarik edilmesini, satig ve {iretim
diizeyleri ile edinme sartlar1 belirler. Satis ve {liretim diizeyleri ile ilgili

veriler, biitce teknigi ile saptanir.

Isletme, eger ihtiya¢ duydugu madde ve malzemeleri iiretim yoluyla
kendi blnyesinden elde ediyorsa, bu durumda, Gretimin
baslatilabilmesi ile ilgili baz1 maliyetlere katlanir. Bu maliyetlere,

“{iretim hazirlik maliyetleri” denir. Uretim hazirlik maliyetleri, her parti
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malin liretimine baslanirken isletmenin katlanmak durumunda oldugu
maliyetler olup, iiretimin miktari ile degil, liretim partilerinin sayisi ile
orantilidir. Isletme, belirli bir dénemdeki iiretim partilerinin sayisim
azaltmak yoluyla tretim hazirlik maliyetlerinin o donemdeki tutarini

azaltabilir.

Verilen siparis, isletme disindan satin alma yoluyla karsilaniyorsa,
genel olarak, su faaliyetler yapiliyor demektir. Siparigin onaylanmasi,
siparisin verilmesi, malin gonderilmesi, siparisin alinmasi, kabul
muayenesinin yapilmasi ve fatura ile ilgili islemlerin yapilmasi sonucu
ortaya ¢ikan maliyetler ise, posta, telefon, ulagim, malin niteliginin ve
miktarinin belirlenmesi, muayene isciligi ve her faaliyete iliskin

kirtasiye maliyetleridir.

Satin alma maliyetleri olarak ta adlandirilan siparis maliyetleri,
herhangi bir donemde siparis edilen madde ve malzemeden dolay1
katlanilan maliyetlerin bileskesidir. Bagka bir ifade ile siparis maliyeti,
bir madde ve malzeme temin etmek veya uretimde kullanmak amaciyla
ortaya ¢ikan madde ve malzemenin depoya teslimine kadar yapilan

bitiin maliyetleri kapsar.

Siparis maliyetleri, en az bir y1l i¢in, faiz oranlari, depolama maliyetleri
ve islem maliyetlerindeki degismelere paralel olarak farklilik

gostermektedir.

Siparis maliyetleri siparis miktariyla degil, siparis isleminin
gerektirdigi fiziki faaliyetlerle iligkilidir. Bir bagka ifade ile siparis
maliyetleri, siparis edilen miktar ile de§ismeyip siparis sayisi ile

degisirler ve her bir siparis islemi bagina hesaplanan sabit bir rakamdir.
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Bu sebeple, siparis maliyetleri bir tek tutar bigiminde belirlenir ve belli
bir donem i¢in yapilan bu tiir harcamalarin toplam yillik siparis sayisina

boliinmek suretiyle “ortalama siparis maliyeti” bulunur.

Siparis sayilart (1,2,3,.... gibi) arttikca siparis maliyetleri de
artmaktadir. Tersine siparis miktarlar1 biiytidiik¢e (1.000, 2.000, 4.000
birim gibi) siparis maliyetleri diismektedir. Yani siparis sayilar ile
siparig maliyetleri arasinda dogru orantili, siparig miktarlari ile siparis

maliyetleri arasinda ters orantili bir iligki mevcuttur.

Maliyet

Siparis maliyeti

Siparis miktar1

Sekil 2.2. Siparis Maliyeti ve Siparis Miktar1 iliskisi
2.3.5.Depolama Maliyetleri
Depolama maliyeti, depo hizmetleri, malzeme tasima personeli,

donanim bakimi, bina bakimi ve giivenlik personeli de dahil olmak

lizere stok tasima maliyetlerinin bir alt kiimesidir.

Sadece iiretim i¢inde herhangi bir diizensizlik olusturmayan, sikica
bagli bilesenleri olan isletmelerin herhangi bir depolama alan1 tutmalari

gerekmez, bu nedenle stok maliyet analizi yapilmaz.
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Stoklarin depolama maliyetleri genellikle dogas1 geregi diisiilebilir.
Cogu isletme depolama ve nakliye maliyetlerini bitmis {iriiniin fiyatina
eklemezken, depolama maliyetleri ¢ok yiiksek olan bazi iiriinlerin

fiyatlarina gizli veya dolayli depolama maliyetleri eklenir.

Ozellikle depolama maliyetlerinin yiiksek oldugu durumlar, parti
biiylikliigii ile dogru orantilidir. Bir faaliyet doneminde iiretilecek
Urlinlerin hammadde ihtiyac1 bir partide karsilaniyorsa, depolama
malaiyetleri yiiksek olacaktir.

Maliyet4

Depolama Maliyeti

Siparis Miktar1

»
»

Sekil 2.3. Depolama Maliyeti
2.3.6. Yeniden Siparis Miktari

Bir {iriiniin stoku yeniden siparis seviyesine diistiiglinde siparis edilen
miktar, yeniden siparis miktar1t EOQ veya ekonomik biiytikligli olarak
bilinir. Bu sekilde bir stok seviyesi olmasa da, yeniden siparis
miktarinin, siparis edilecek miktar1 belirlemede maksimum ve
minimum stok seviyesini dikkate almak kadar, stok seviyesi (zerinde
dogrudan bir etkisi vardir. Yeniden siparis miktari, minimum miktara

eklendiginde, maksimum seviye asilmayacak sekilde olmaldir.
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Yeniden siparis miktari, siparis maliyetleri ve stok tagima maliyetleri
olarak iki dnemli faktore baglidir. Bununla birlikte, siparig maliyetinin
ve stok tagima maliyetinin birbirine karsi oldugunu hatirlamak gerekir.
Kiigiik miktarlarda sik sik yapilan alimlar, sliphesiz tasima maliyetini
diisiiriir, ancak siparis verme, alma ve denetleme gibi maliyet davet
etme ihaleleri gibi siparis maliyetleri artar. Ote yandan alimlar biiyiik
miktarlarda yapilirsa, sermaye, kira, sigorta, islem masraflart ve
kayiplar1 ve israfi gibi tagima maliyetleri siparis maliyetlerinden daha
fazla olacaktir. EOQ bu nedenle bu karsit maliyetlerin dengelenmesiyle

belirlenir.
2.3.7.Ekonomik Siparis Miktari

Stok kontroliiniin standart analizlerinden biri agiklanmaktadir. Soruyu
cevaplamak icin ¢esitli stok maliyetlerini nasil dengelenebilecegini
gosterir. Yaklagim, ideal bir stok sistemi modeli olusturmak ve toplam
maliyetleri en aza indiren sabit siparis miktarmni hesaplamaktir. Bu

optimal siparis boyutuna ekonomik siparig miktari (EOQ) denir.

EOQ hesaplamasi stok kontroliiniin en o6nemli analizidir ve
muhtemelen herhangi bir operasyon yonetimi alaninda elde edilen en

6nemli sonuglardan biridir.

Bu model i¢in bir dizi varsayim séz konusudur. Bunlar;
e Talep tam olarak bilinir, stireklidir ve zaman i¢inde sabittir;
e TUm maliyetler tam olarak bilinir ve degismez;

e Kitliga izin verilmez;
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e Teslim siiresi sifirdir, bu nedenle siparis verilir verilmez bir

teslimat yapilir.

Modelde, asagidakiler de dahil olmak iizere bir dizi baska oOrtiili

varsayimlar s6z konusudur. Bunlar;

e Tek bir unsur tek basma diisliniilmektedir, bu nedenle diger
unsurlar1 degistirerek veya birka¢ unsuru tek bir sipariste

gruplandirarak tasarruf edilmez;

e Satin alma fiyat1 ve yeniden siparis maliyetleri siparis edilen

miktara gore degismez;
e Her siparis i¢in tek bir teslimat yapilir;

e ikmal anliktir, bdylece bir siparisin tamami stokta ayni anda

gelir ve hemen kullanilabilir.

Belki de buradaki en 6nemli varsayim, talebin tam olarak bilindigi,
zaman i¢inde siirekli ve sabit oldugudur. Bu ve diger varsayimlar
gercekci gorinmeyebilir, ancak iki seyin altinin ¢izilmesi gerekir.
Birincisi, tiim modeller gergekligin sadelestirilmesidir ve amagclari
gercek durumlarin tam olarak temsil edilmesinden ziyade yararh
sonuclar vermektir. Ekonomik siparis miktari, yaygin olarak
kullanilmakta ve birgok amag¢ i¢in yeterince dogru oldugu ifade
edilmektedir. Sonuclar kati matematiksel anlamda ¢ok uygun
olmayabilir, ancak iyi bir yaklagim oldugu yoniinde ortak goriisler s6z

konusudur. ikincisi, bu birgok ydnden uzatabilecek temel bir modeldir.

Varsayimlar stok seviyesi i¢in ideal bir Oriintii saglar. Stirekli talep, stok

seviyesinin bir dizi adimda diismektense istikrarli bir sekilde azaldigi
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anlamma gelir; siirekli talep, diisiisiin her zaman ayni oranda oldugu
anlamma gelir. Teslim siiresi sifirsa, stok gercekten tiikenmeden
siparigin verilmesine gerek yoktur. Kalan stok oldugunda siparis
vermek asla kullanilmayan bir kalint1 birakacak ve sadece elde tutma
maliyetlerine maruz kalacaktir. Herhangi bir kitliga izin verilmedigi
varsayimi, stok seviyesinin asla sifirin altina diismedigi ve satis kaybi
olmadig1 anlamina gelir. Son olarak, maliyetleri en aza indirecek sabit
siparis miktarin1 varsayimindan hareketle, her zaman tam olarak bu

boyutta siparis verilmektedir.
2.3.7.1. Analizde Kullamlan Degiskenler

Simdi model i¢in degiskenler listesinden baslayarak bazi detaylari
aciklanabilir. Daha ifade edilen stokun dort maliyetine burada kisaca

yer verilecektir:

e Birim maliyet, unsurun bir birimi i¢in tedarikgiler tarafindan
alinan fiyattir veya bir birim edinme organizasyonunun toplam

maliyetidir.

e Yeniden siparis maliyeti, unsur i¢in rutin bir siparis verme
maliyetidir ve siparis, yazigma, telefon maliyetleri, alma,
ekipman kullanimi, hizlandirma, teslimat, kalite kontrolleri i¢in
odenekleri igerebilir. Uriin dahili olarak yapilmissa, bu bir

kurulum maliyeti olabilir.

eElde tutma maliyeti, bir unsurun bir birimini bir sure stokta
tutma maliyetidir. Stok maliyetlerini hesaplamak i¢in olagan siire

bir y1l olarak belirlenir.
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¢ Kitlik maliyeti, bir kitliga sahip olmanin ve stoktan gelen talebi
karsilayamamanin maliyetidir. Bu analizde higbir kithga izin
verilmedigi daha 6nce belirtilmisti. Bu nedenle kitlik maliyeti bu

modelde dikkate alinmamaktadir.
Aslinda bu modelde, ii¢ degiskenden daha bahsedilebilir:

eHer zaman kullanilan sabit siparis biiyiikligii olan siparis
miktaridir (Q). Bu analizin amaci, bu siparis miktari i¢in en uygun

degeri bulmaktir.

e Birbirini takip eden iki ikmal arasindaki zaman olan dongii
siiresidir (T). Bu siparis miktarina baghdir, daha biiyiik siparisler

daha uzun ¢evrim surelerine yol acar.

e Belirli bir donemde stoktan saglanacak birim sayisini belirleyen
taleptir (D) (6rnegin, haftada on birim). Burada talebin siirekli ve

sabit oldugunu varsayilmaktadir.

Dogrudan kontrol altindaki tek degisken siparis miktaridir ve buna
istenen deger verilebilir. Siparis miktar1 ayarlandiginda, dongii
uzunlugu sabitlenir. Diger tiim parametrelerin sabit oldugunu ve
kontrol disinda oldugu varsayilmakta olup, amag Q ve dolayisiyla T igin

bu diger sabitler agisindan en uygun degerleri bulmaktir.
2.3.7.2. Ekonomik Siparis Miktarmmin Kokeni

Bu bir¢ok stok kontrol modeli i¢in uygun standart bir yaklagim olarak
kullanilir. Asagidaki gibi iic adimi vardir:

¢ Bir stok dongiisiiniin toplam maliyetini bulunmali.
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¢ Birim zaman bagina maliyet elde etmek i¢in bu toplam maliyeti

dongii uzunluguna béliinmeli.

¢ Birim zaman bagina bu maliyet en aza indirilmeli.

4 Stok

Optimal Sipariy =~ [=-=-=-=====-QC~"""g " """TTTTTTmTomommmssosssososo-oooooe-
Seviyesi

Ortalama Stok
Seviyesi

< T > Zaman

Siparis verme ve teslim

Sekil 2.2. Stok Dongusinin Ozellikleri

Bir noktada, aninda ulasan ve sabit bir oranda kullanilan Q i¢in bir
miktar siparis verilir. Sonunda stok kalmaz ve baska bir siparis
vermenin zamani gelmistir. Dongli T uzunluguna sahiptir. Dongii
sirasinda stoga giren miktarin Q oldugunu, kalan miktarin D % T oldugu
bilinmektedir. Bunlar, déngiiniin hem baglangic hem de bitisindeki stok

seviyesi sifir oldugu i¢in esit olmalidir.

Devirde stok giren miktar = devir halinde kalan stok




Boylece;
Q=DxT

Analizin ilk admm bir dongii i¢in toplam maliyeti bulur ve bunu
birimler, yeniden siralamalar ve eldeki stok maliyetinin {i¢ ayri

bilesenini ekleyerek bulunur. Dolayisiyla:

Toplam Maliyet Donglisii= Birim Maliyet Bileseni+Yeniden Siparis
Maliyet Bileseni+Elde Tutma Maliyeti Bileseni

Bu ayr1 bilesenler bir dongii i¢in asagidaki gibi hesaplanabilir:
Birim Maliyet Bileseni= Birim Maliyet x Siparis Edilen Birim Say1s1
=UCxQ
Yeniden Siparis Maliyeti Bileseni=Yeniden Siparis Maliyeti x Verilen
Siparis Sayist
=RC
Elde Tutma Maliyet Bileseni = Elde Tutma Maliyeti x Ortalama Stok
Seviyesi (Q/2) x Elde Tutma Zamani (T)

=HCxQxT/2

Bu ii¢ bilesenin eklenmesi, dongii basina toplam maliyeti su sekilde

VEerir:

Toplam Dongii Bagina Maliye=UC x Q+ RC+HC x Q x T
2
Bu analizin ilk adimin1 tamamlar. Ikinci adim, birim zaman basina

toplam maliyet, TC i¢in bu maliyeti dongli uzunluguna (T) boliiniir:
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Toplam Dongii Bagina Zaman = TC=UC x Q + RC+ HC x Q
T T 2
Fakat bilidigi gibi; Q =D x T veya D = Q/T ve bunun yerine:

TC=UC xD+RC xD +HC xQ
Q 2

Talep ve tiim maliyetler sabittir, bu nedenle bu denklemin sag

tarafindaki tek degisken Q’dur. Boylece birim zaman basina toplam
maliyetin siparis miktaria goére nasil degistigi goriilebilir. Bunu
yapmanin en uygun yolu, maliyet bilesenlerinin her birini Q’ya kars1
ayri ayr1 ¢izmek ve sonra bunlarn birlikte eklemektir (Sekil 3.5'te
gosterildigi gibi).

Birim maliyet bileseni (UC x D) siparis miktarindan bagimsizdir ve
“sabittir”. Diger iki bilesen siparis miktarina gore degisir ve birim
zaman bagina “degisken” maliyeti olusturur. Ozellikle, elde tutma
maliyeti bileseni Q ile dogrusal olarak artarken, siparis maliyeti bileseni
Q arttikca diiser. Ug bilesenin bir araya getirilmesi, minimum bir
asimetrik “U” sekli olan toplam maliyet egrisini verir. Bu minimum, en
uygun siparig boyutuna karsilik gelir. Bundan daha kiiciik siparisler
oldugunda, daha yiiksek yeniden siparig maliyeti bileseni nedeniyle
maliyetler artar; siparigleri bundan daha biiyiikse, yiiksek tutma

maliyeti bileseni nedeniyle maliyetler artar.

Analizin ti¢lincli adimi birim zaman bagina minimum maliyeti bulur.
Bunun icin TC denklemi Q’ya gore ayrilmakta ve sonucu sifira

esitlenmektedir:
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Maliyet

d(TC) =-RCxD+HC=0

dQ 2 2

A

Toplam Maliyet

Optimal Siparis Maliyeti
Depolama
Maliyeti

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

Birim Maliyeti

Yeniden Siparis

v

Optimal Siparis Miktar1 Stok

Sekil 2.3. Ekonomik Siparis Miktari

Bu yeniden diizenlendiginde Q olarak adlandirilacak optimum siparis
boyutunu veya ekonomik siparis miktarini elde edilir:

2XRCXD

EOQ =
¢ HC

Bu, analizin en 6nemli sonucudur ve “Ne kadar siparis verilmeli?”

Sorusunun cevabidir. Simdi stok dongiisiiniin ilgili optimum uzunlugu
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bulunabilir. Q = D x T oldugu bilinmekte ve eger Q yerine Qo

konulursa en uygun déngii uzunlugu bulunur.

Q 2 X RC
D

Optimal dongi lugu=T=—==
ptimal dongi uzunlugu DY HC

Qo degerini degistirerek birim zaman basina en iyi maliyeti (TC) da

bululanabilir.

TC=UCxD+RCxD+ HC xQ

Q 2
Birim maliyet bileseni sabittir, bu nedenle degisken maliyeti (VC)

olusturan son iki terime yogunlasilabilir. Sonra:

VC=RC x D+ HC x Q
Q 2

En uygun degeri VCo vermek i¢in Qo’nun degistirilmesi:

RC HC [2xRcxD
Ve =RCXDX 2XRCXD ' 2 HC
_ \/RCXHCXD 4 \/RCXHCXD
2 2
=v2x RCx HCx D

Bu formiil ekonomik siparis miktariyla karsilastirilirsa, ortaya soyle bir

formiil ¢ikar:

Birim zaman basina en uygun degisken maliyet = VC = HC x Q
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O zaman birim zaman bagina en uygun toplam maliyet, bu degisken

maliyet ile sabit maliyetin toplamidir:

Birim Zaman Bagima En Uygun Maliyet =TC = UC x D + VC

Yukaridaki c%enklemde, ekonomik siparis miktari i¢cin yeniden siparis
maliyeti bileseninin elde tutma maliyeti bilesenine esit oldugunu agikca

gosteren ilging bir nokta gordlebilir (her ikisi de

RCXHCXD )
—2 .

ORNEK

A igletmesinin yillik ihtiyaci 6.000 adet olup birim maliyeti 30 TL dir.
Bir siparisin islenmesi ve teslimatin diizenlenmesi 125 TL iken, faiz ve
depolama maliyetleri elde tutulan her birim igin yilda 6 TL dir. Uriin

i¢in en iyi siparis politikast nedir?

cOzUM

Talep = D = 6.000 yillik birim

Birim Maliyet =UC =30 TL

Yeniden Siparig Maliyeti = RC = 125 TL her bir siparis i¢in
Elde Tutma Maliyeti=HC =6 TL

Bu rakamlar, ekonomik siparis miktar1 denklemine konulursa;

2><RC><D 2X125x6000
Q= 6

=500 birim
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Siparisler arasindaki en uygun zaman:

7 =2=22 - 0,083 bir ayda

D 6000

Mliskili degisken maliyet:
VC =HC x Q=6 x 500 = 3,000 TL bir yilda
Bu toplam maliyeti saglar:

TC=UC x D+ VC =30 x 6,000 + 3,000 = 183,000 TL bir yilda

Ekonomik siparis miktari, bir stok 6gesi i¢in en diisiik toplam siparis ve
tagima maliyetiyle sonuclanacak siparis boyutunu ifade eder. Bir firma
gereksiz siparis verirse gereksiz siparis maliyetlerine neden olur. Bir
firma c¢ok az siparis verirse, biiyiik mal stoklarin1t muhafaza etmeli ve
asir1 tasima maliyetine sahip olacaktir. Bir ekonomik siparis miktarini
hesaplayarak, firma bu iki maliyetin en diisiik toplamiyla sonuglanacak

siparis edilecek birim sayisini belirler.
Asag bir takim kisitlamalar ve varsayimlar agiklanmaktadir:

a) Talep bilinmektedir - Gegmis veriler ve gelecek planlarimni
kullanarak, genellikle makul olarak dogru bir talep tahmini

yapilabilir. Bu, bir y1l i¢inde satilan birim olarak ifade edilir.

b) Satislar sabit bir oranda gerceklesir - Bu model y1l boyunca
nispeten sabit bir miktarda satilan iirlinler i¢in kullanilabilir.
Satiglart mevsimsel dongiisel faktorlere yanit olarak dalgalanan

firmalar i¢in daha karmasik bir modele ihtiya¢ duyulmaktadir.
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C) Mallarin isletme maliyeti goz ardi edilir - Depolama,
gecikmeler veya kaybedilen satiglarla ilgili maliyet dikkate
alimmaz. Bu maliyetler, yeniden siparis noktas1 alt sistemindeki

guvenlik seviyesinin belirlenmesinde dikkate alinir.

d) Emniyet stoku seviyesi dikkate alinmaz - Emniyet stoku
seviyesi, firmanin tiikkenmeye karsi bir koruma olarak tutmak
istedigi minimum stok seviyesidir. Firma her zaman bu seviyenin
tizerinde olmasi gerektiginden Ekonomik siparis miktarinin

guvenlik stok seviyesi olarak diisiiniilmesine gerek yoktur.
Toplam Siparis Maliyeti (TSM)=(A/Q)x O
Ortalama Stok = Miktar / 2
Toplam Tasima Maliyeti (TTM) =(Q/2)x C

Toplam Stok Maliyeti = Toplam Siparis Maliyeti + Toplam Tasima
Maliyeti

Toplam Maliyet = (AO/2) + (QC/ 2)

Burada;

A = toplam y1llik talep oldugunda

Q = Birim siparis miktar1

O = Siparis basina siparig maliyeti

C = Birim basina tagima maliyeti

EOQ’ nun temel formul = 2 x (U) x (OC) / % CC x PP

Burada;
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2 = Formiiliin tiiretilmesi sirasinda ortaya ¢ikan matematiksel faktor, U-
Birimleri yilda satilan, pazarlama departmani tarafindan saglanan bir

tahmin

OC = Maliyet muhasebesi tarafindan saglanan daha fazla stok i¢in her

siparigin maliyeti

% CC= Stok tasima maliyeti, genellikle maliyet muhasebesi tarafindan
saglanan bir tahmin olan stokun ortalama degerinin yiizdesi olarak ifade

edilir.

PP = Satin alma departmani tarafindan saglanan her bir stok birimi

basina satin alma fiyati
2.3.7.3. Deneme Yanilma Yaklasimi

Satin almak igin bir dizi muhtemel (siparis) boyutu segin, ardindan
secilen her siparis bliyiikliigli i¢cin toplam maliyeti belirleyin, simdi

toplam maliyeti en aza indiren siparis miktarini se¢in.
2.3.7.4. Miktar Indirimi ve Siparis Miktar

Standart EOQ analizi, siparis biiyiikliiglinden bagimsiz olarak birim
fiyatin sabit kaldig1 varsayimina dayanmaktadir. Genellikle gegerli olan
miktar indirimi mevcut oldugunda, birim bagina fiyat siparis edilen
miktardan etkilenir. Bu, EOQ formiillerinin uygulanabilirligini ihlal
eder. Bununla birlikte, EOQ ¢ergevesi hala problemin analizi igin bir

baslangi¢ noktasi olarak kullanilabilir.

Miktar indirimi mevcut oldugunda en uygun siparis boyutunu

belirlemek i¢in asagidaki prosediirler takip edilebilir:

71



1) Miktar indirimi olmadigin1 varsayarak standart EOQ

formalind kullanarak siparis miktarini belirleme,

2) Q firmanin miktar indirimi almasini saglarsa, o zaman en

uygun siparis boyutunu temsil eder.

3) Q, miktar iskontosu i¢in gereken minimum siparis boyutundan
kiigiikse (G2 olarak adlandirin), siparis miktarini O1’den O2’ye
asagidaki gibi arttirmanin bir sonucu olarak kardaki degisikligi

hesaplar.
AD+[A/Q-A/Q?] O-[Q? (P-D)/2- (Q'PC/2)]

= Kar degisikligi, A = toplam talep, D = miktar indirimi mevcut
oldugunda birim basina indirim, Q1 = EOR indirim yokken, Q2 =
miktar indirimi i¢in gereken minimum siparis biiyikligii, O = siparis

maliyeti, P = Indirimsiz satin alma fiyati, C = tasima maliyeti
4) Kar degisikligi pozitifse = Q2

Kar degisikligi pozitifse = Q!

2.3.7.5. Belirsizlik ve Emniyet Stoku

Uygulamada, stok talebi veya kullanimi genellikle kesin olarak
bilinmemektedir. Genellikle belirli bir zaman diliminde dalgalanir. Bu
durumda formiil (Maksimum giinlik kullanim oram1 x Maksimum
teslim suresi) - (Ortalama giinliik kullanim oran1 x Ortalama teslim

stiresi) seklindedir.
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2.3.7.6. Yeniden Siparis Noktasi

Yeniden siparis noktasi, firmanin EOQ miktarinda siparis verdigi stok

diizeyidir. Firma ticari bir firma ise, stoku yeniden siparis noktasina

ulastiginda siparis verirse, yeni mallar firma satilacak mallar

tikenmeden Once gelir. Firma Uretim isletmesi ise, hammadde yeniden

siparis noktasina ulagtiginda siparis verirse, iiretim aksamadan yeni

hammadde ve malzeme isletmeye ulagmis olur.

Yeniden siparis noktasi alt sistemi tasarlanirken, alt sisteme girdi olarak

uc bilgi unsuru gerekir.

a)

b)

Kullanim oram - Bu, 0genin iretimde tiiketildigi veya
miisterilere satildig1 giinliik orandir. Birim olarak ifade edilir.
Yillik satiglar1 365 giine bolerek hesaplanabilir. Satiglar 50.000
birim ise kullanim oran1 giinde 50.000 / 365 = 137 tinitedir.

Tedarik siresi - Bu, siparis verme ile mal alma arasindaki
stiredir. Bu bilgiler genellikle satin alma departmani tarafindan
saglanir. Bir siparigin gelmesine izin verme siiresi, sirketin
kaydinin kontroliinden ve farkli tedarikg¢ilerin siparisleri

doldurmasi i¢in gegmiste gegen siireden tahmin edilebilir.

Emniyet stoku - Minimum stok seviyesi birkag giinliik satislar
cinsinden ifade edilebilir. Seviye, kullanim oraninin ve
siiresinin, firmanin kitliklara karsi bir koruma olarak tutmak

istedigi giin sayisi ile ¢arpilmasiyla hesaplanabilir.
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Yeniden Siparis Noktast = (Kullanim Orani1) x (Tedarik Siiresi +
Emniyet Glnleri) = (Tedarik Siiresi x Tiiketim Orani) + Emniyet Stoku

Ihtimale dayali yaklasim, ¢ok donemli bir problem icin hantal ve
miimkiin degildir. Bir siparisin verildigi bir siparis noktasi

onerilmektedir. Stok ¢ok fazla birime ulastiginda;
Yeniden Siparis Noktast: S (L) + F VSR(L)

L= Tedarik Suresi

R= Siparis basina ortalama birim say1s1

F= Kabul faktori stoku

Yukaridaki analiz, bazi basitlestirici varsayimlara dayanmaktadir.

Gergek durumda, ek hususlar dikkate alinmalidir:
¢ Beklenen hammadde kitlig
¢ Beklenen fiyat yuki
¢ Eskime ve modas1 gegme riski
e Stoka hukimet kisitlamasi
e Rekabet piyasasi
2.4. STOK DEGERLEME

Degisen fiyatlarla satin alinan ¢esitli miktarlar ihra¢ edildiginde,
malzeme taleplerinin degerlendirilmesinde makbuz fiyatinin hangisinin

benimsenmesi gerektigi sorusu ortaya ¢ikar.

74 || STOK YONETIMI



a) 1Ilk Giren Ilk Cikar ( First In First Out)

Once alinan materyaller ilk olarak verilecektir. Ik alman stok satis
fiyat1 ilk olarak alinir ve bu stok tiikendiginde bir sonraki stok fiyat
kabul edilir ve bu boyle devam eder. Bu yontem, diisen fiyatlara
uygundur, ¢clnki Uretime malzeme yuki ylksek olurken malzemelerin

degistirme maliyeti diisiik olacaktir.
b) Son Giren ilk Cikar ( Last In First Out)

En son alinan materyaller 6nce verilecektir. Once son stok satis fiyati
alinir ve bu stok tiilkendiginde, ikinci stok satisin fiyati kabul edilir ve
bu boyle devam eder. Yiikselen fiyatlarin zamanlamasinda bu yontem,
son alimin son zamanlarda yapilmasi sartiyla mevcut fiyat seviyeleriyle

yakindan iligkili olan tiretime yonelik bir iicret gosterecektir.

c) Agirhkh Ortalama Maliyet Yontemi (Weighted average cost
method)

Bu yontem uyarinca, yaymlanan malzeme stokta bulunan malzemenin

agirlikli ortalama maliyetiyle fiyatlandirilir:
AOMY = Stoktaki malzemenin degeri / Stoktaki miktar
2.4.1.Surekli Envanter Metodu

Stok kontroliiniin bir bagka yontemi de stok kontroluntin strekli olarak
sirdiriilmesidir. Malzeme magazalara alindiktan sonra, depo
sorumlusu her bir iiriiniin tahsis edilmis raf, ¢cop kutusu, raf veya diger
kaplarda saklanmasini ayarlayacak ve makbuzlarla ilgili giris yapmak
amaciyla her bir bolmeye bir kart takacaktir. , konular ve denge. Bin

kart veya soyunma karti, her magaza 6gesi i¢in siirekli bir stok kaydi

75



haline gelir. Her bir satistan sonra magaza bakiyesi siirekli olarak
kaydedilirse, kaydin siirekli envanterden biri oldugu ve kayit yontemine
kalic1 envanter sistemi denir. Bu nedenle, stirekli envanter, duzenli
kontroliin kolaylastirilmas1 ve stok kilitlenmesi i¢in kapatmanin
engellenmesi icin her makbuz ve ihractan sonra magaza bakiyesini

kaydetme yontemidir.

Siirekli bir envanter kaydi olarak, bin karti, her magaza unsurunun
sorunlarint ve bakiyesini deger olarak degil, yalmzca fiziksel
miktarlarda kaydeder. Depo gozii kartinin bu 6zelligi, depo sahibinin
atadig1 gercege uygun oldugu, kendisine emanet edilen magazalarin
esyalarinin giivenli bir sekilde tutulmasindan sorumlu olmasi ve
magazalarin muhasebesinin her zaman fiziksel miktarlarda olmasi ve

degerinde olup siirekli envanter metodu stirekli stok alimini da igerir.

Stok sayimi veya stok dogrulamasi, esas olarak, stok kayitlarinda ortaya
konan bakiyelerin fiziksel bakiyesine uygun olup olmadigini bulmak
amaciyla yapilir. Bu nedenle, stok dogrulamasi stok kontroliiniin
araglarindan biri olmasina ve her unsurun stoku iizerinde kontrol
uygulamak i¢in yapilmasmma ragmen, stok kontroliiniin fiziksel
dogrulamasi olan B / S'yi hazirlamak amaciyla malzeme kontroliiniin

ayrilmaz bir parcgasi olup yilsonunda yapilmalidir.

Yilsonunda yapilan bu dogrulama, yil boyunca yapilan siirekli
stoklamaya kars1 periyodik stok alimi olarak bilinir. Periyodik stok
alma yontemi genellikle, ¢op kutularinda degil, agik bahgelerde
depolanan ve bu nedenle depo kartlar1 kullanilmayan veya istemeyen

esyalarin dogas1 geregi siirekli envanter kayitlarini tutamayan endiseler
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tarafindan benimsenir. Y1l boyunca stok kontrol ¢alismalarini yapmak
Uzere bu tiir kayitlart tutmak ve stok dogrulama personeli istihdam
etmektir. Bu stoklama yontemi altinda, tiim stokun dogrulanmasi ve
degerlemesi mali yilin kapanisinda sadece bir kez yapilir ve stok farki
sadece bir kez ayarlanir. Bu nedenle, eldeki stok, bilango amaglar1 i¢in
dogru olma egilimindedir. Yavas hareket eden Ogeleri bulmak da
miimkiindiir. Bununla birlikte, periyodik stokun kendi dezavantaji
vardir. Ilk olarak, stoklama giiniinde fabrikay1 kapatmak gerekli hale
gelir. Ikinci olarak, stoktaki tutarsizliklar, meydana geldigi anda ve

zamanda bir yiritme eylemiyle duzeltilemez.

Uciinciisii, tiim &geler belirli bir giinde sadece bir kez kontrol
edildiginden, siirpriz bir dogrulama miimkiin olmayacaktir. Son olarak,
birbirini takip eden iki dogrulama arasindaki uzun aralik nedeniyle

tutarsizliklarin nedeni bulunamamustir.

Siirekli envanter metodunun bu dezavantajlari, siirekli envanter metodu
durumunda giderilir. Bu siirekli envanter dogrulama metodu altinda,
dogrulama amaci1 yi1l boyunca 6zel olarak egitilmis bir personel
tarafindan siirdiiriiliir. Bu gorev, segilen birkag 6geyi ayrintili olarak
dogrulamaktir, bdylece her bir 6genin yil boyunca birkag¢ kez kontrol
edilmesi saglanir. Giin ve saat personel tarafindan bilinmeyen kontrol,
bir siirpriz tarafindan alinir. Bu nedenle, sadece dogrulanacak 6gelerin
gizliligi korunmakla kalmaz, her tlirden bir hile Onlenebilir.
Tutarsizliklar tespit edilir, nedenleri tespit edilir, muhasebe kayitlarinda

gerekli diizeltmeler yapilir ve daha sonra tekrarlanmasini 6nlemek igin
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korelasyon eylemi uygulanir. Siirekli envanter kayitlarinin tutuldugu

stirekli bir stoklamanin avantajlar1 asagidaki gibi 6zetlenebilir:

ePeriyodik stok alimina iligkin ayrintih  ve maliyetli

calismalardan kaginilabilir.

e Stok dogrulamasi, fabrikanin kapatilmasina gerek kalmadan

yapilabilir.

¢ Ara donem finansal tablolarin hazirlanmasi miimkiin hale gelir.
e Tutarsizliklar kolayca bulunur ve hemen diizeltilir.

e Magazalarda giivenilir bir kontrol saglar.

e Magaza personeli tizerinde ahlaki bir etki yapar.

e Hizl1 ve yavas hareket eden tiriinler ayirt edilebilir ve uygun stok
seviyelerinin sabitlenmesi sadece asir1 stoklamayi degil, ayni

zamanda stoklamay1 da onler.

e B6lme kartlariin dogasiin siirekli bir envanter kaydi, depo
sahibinin stok seviyelerini takip etmesini ve limit yeniden siparis

seviyesine diistiiglinde her unsurun stokunu yenilemesini saglar.

¢ Birimlerin sayisinin ve her bir magazanin degerinin yonetimine

giivenilir bir bilgi saglar.

¢ Dogrulanan 6gelerin gizliligini saglar.
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2.5. HAMMADDE STOKUNUN HER BiR BIiLESENININ
SEVIYESINI ETKILEYEN FAKTORLER:

a) Uretimi kesintiye ugratan malzeme kitliklarina karsi emniyet

stoku hacmi
b) Satin almada ekonomi ile ilgili hususlar
C) Malzemelerin fiyatinda gelecekteki hareketler igin goriiniimii
d) Beklenen kullanim ve tiikketim hacmi
e) Tedarik ve stok kontrol fonksiyonunun verimliligi
f) Stok tasima isletme maliyetleri
g) Stoka yatirim i¢in fonlarin maliyetleri ve kullanilabilirligi
h) Depolama kapasitesi
i) Yeniden bilesen dongiisii
J) Yerli veya yabanci
k) Talebin tedarik suresi
) Ithalat formaliteleri
Yar1 Mamul
a) Tium iretim siirecinin uzunlugu
b) Islem siiresinin uzunlugunu etkileyen yonetim politikalari
) Operasyon igleminin uzunlugu

d) Uretim siirecini hizlandiran eylem, érnegin ikinci veya iigiincii

iiretim vardiyalar1 ekleme

e) Yonetimin retim cizelgeleme ve kontrol becerileri
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f) Uretim hacmi
g) Satis beklentileri
h) Satig seviyeleri ve yeni siparigler

i) Kullanilan hammaddelerin fiyat diizeyi, iicretler ve iiretim

maliyetine giren diger kalemler ile liretimdeki katma deger
J) Misteri ihtiyaglari
k) Olagan eskime donemi

Tamamlanan Mallar

a) Yonetimin tretimi firma siparisini karsilayacak sekilde

hazirlamaya y6nelik politikasi

b) Beklenen siparisler ve stok tutma i¢in tiretim politikasi

) Gerekli olan mallar veya asgari ve emniyet stoklarinin amact
d) Firmanin satig politikasi

e) Uretimde istikrar1 koruma ihtiyaci

f) Uriin icin fiyat dalgalanmalar

g) Dayaniklilik, bozulma ve eskime

h) Dagitim sistemleri

i) Siparisleri aninda yerine koyabilme

J) Misterinin talebi yi1l boyuna yayilirken, mevsime gore

hammadde mevcudiyeti

k) Depolama kapasitesi
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Depo ve Yedek Parca Stoku
a) Uretilecek iiriiniin yapis: ve {iretim stiresi
b) ilgili teknolojinin durumu
c) Tiketim kaliplari
d) Siparisin tedarik siiresi
e) Yerli veya yabanci
f) Minimum ve emniyet stoku ve siparis miktarlari
g) Kapasite kullanimi
h) Formaliteleri belirleme
Stok politikalarinin bazilar::
e Minimum, maksimum ve uygun deger stoklar

eEmniyet stoklari, siparis miktarlari, siparis seviyeleri ve

beklenen stoklar

e Atik, hurda ve bozulma

e Alternatif kullanima iligkin politikalar;

e Siparisi yerine koymaya iligkin politikalar

2.5.1. Satict Tarafindan Yonetilen Stok (Vendor Mangement
Stock VMS)

VMS yontemine gore, 6zellikle biuyik oOlcekli Gretim yonetiminde,
kritik stok tedarikgilerinin giivenilir saticilariyla yapilan seffaf isbirligi
sayesinde 6nemli kazanimlar saglanabilir. VMS, bir satic1 / miisteri

iliskisindeki saticinin, miisterileri i¢in stoklar1 dnceden kararlastirilan
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belirli seviyelerde yonetme sorumlulugunu {istlenirken, miisteri talep
dogrulugunu artirmaya odaklanirken, miisterileri i¢in  stok
planlamalarini, izlemelerini ve kontrol etmelerini saglar. Miisteri
organizasyonu, sonucta genel Kapasite planlamasi ve kurumsal
verimliligin arttirilmasi i¢in sonuglanan stok karsiliginda siparis verme
sorumlulugunu birakmaktadir. Stok yOnetim sisteminin toplam
maliyetinin (saticinin ve alict / miisteri maliyetleri) asgari diizeyde

tutulacagi sekilde matematiksel modeller gelistirilebilir.
2.5.2.Dig Kaynak Kullanimi Stok Kontrol Personeli

Bazi isletmeler, i¢ stok sistemlerini gelistirmek ve yonetmek icin dis
stok danigmanlarini ige alir. Bu tiir stok yonetim uzmanlar1 dogruluk,
dongii sayma, nakliye ve alim ve siparis toplama islemlerini
yonetmekten sorumludur. Eldeki ve transit halindeki tim stok
kalemlerini yonetmek i¢in 6zel stok uzmanlari ile ortaklik kurulabilir.
Ayrica  diizeltmeler yapabilir, iadeleri yonetebilir, teslimati

dogrulayabilir ve stok raporlama stratejilerini uygulayabilirler.
2.5.3. Tedarik Zinciri Analizi

Stoklar1 yonetmenin diger bir yararli yolu, stoku yenilemenin ne kadar
stirdligiinii anlamak i¢in Oncii raporlar olusturmaktir. Tedarik zinciri,
stoku yeniden dizenlemek icin gecen suredir. Tedarikgiler, siparis
verdikten sonra ¢esitli zamanlarda {iriin  teslim  ederler.
Bazi saticilar / tedarikgiler stoklarin teslimini geciktirebilirler. Bu tiir
saticilara optimum stok yonetimi ve genel maliyet etkinligi i¢in ¢esitli
yaptirimlarin uygulanmasi veya teslimat sartlarina gore indirimlerin

yapilmasi gerekir.
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3. BOLUM

3.1. STOK YONETIMI

Modem rekabetci dinyada, bir sorunun temel sorunu ve birincil
sorumlulugu kamu veya 06zel sektor olsun, (isletme veya endiistri)
kaynak kullanimini optimize etmektir. Hayatta kalma ve biiylime i¢in
bir sanayi isletmelerinin, tiim yaygin c¢abalarin daha yiiksek
operasyonel verimlilik elde etmek icin toplam maliyetleri en aza
indirgemek ve kontrol etmek bir organizasyonun karliligidir. Stok bir

isletmenin 6nemli bir kaynagidir.

Uretim sanayiindeki her isletme ve hizmet sektdriindeki cogu isletme
stok tutmak zorundadir. Stok isletmenin énemli bir unsuru oldugunda,
bunun igin iyi bir yonetim gerekli hale gelir. Herkesin bildigi gibi
yonetim, kararlarin alinmasini gerektirir ve eger zayif karar verme
siireci s6z konusuysa, isletme kayiplarla karsilasabilir, bu nedenle ¢ok

diizenli ve planl bir sekilde yapilmalidir.

Stok yonetimi, stoku kontrol etmek ve israfi ortadan kaldirmak, modern
endiistriyel yonetimin ayrilmaz bir pargasi olarak kabul edilmektedir.
Modem yonetimi, zaman igersinde “Stok” a giderek daha fazla ilgi
duymaya baglamistir. Stoklar, herhangi bir isletme i¢in fonlari
kilitledigi i¢in finansal kaynak iizerinde dogrudan etkisi vardir. Hem
yatirim hem de kalite agisindan stoku en aza indirme ihtimalleri, kontrol

edilebilir bir degiskendir.
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Yonetim, karar verme siirecinde bir dizi unsura odaklanmayi igerir.
Nakit akisini olumsuz etkilemeyen veya daha fazla toplam aktif
gosteren ve nakit varliklart diisiik tutan stok i¢in en iyi miktara karar
vermek zor bir istir. Miktar, iirliniin talebi ve arzin isletmenin
kapasitesini en iyi sekilde kullanma kabiliyeti ile miitkemmel bir sekilde

uyumlu olmalidir.

Literatiirde, stok kontrol ve stok yonetim kavramlarmin es anlamli
tanimlandig1 goriilmektedir. Aslinda stok yonetimi, ¢evre sartlar1 ve
rekabeti de dikkate alarak, isletmenin stok politikalariin karara
baglandigi, beklenmedik durumlar karsisinda yeni stratejilerin
gelistirildigi, stok maliyetlerinin minimize edilmesi igin gerekli
tedbirlerin alindigi, talep tahmini ve stok seviyelerinin igletme
tarafindan sartlara gore belirlenen yontemlerle gergeklestirildigi,
siparigin zamaninda isletmeye ulasmasi ve tiiketici tercihlerine hizl bir
sekilde cevap verebilmek icin gerekli dnlemlerin alindig1 bir yonetim
bicimidir. Stok kontrolli ise, stok seviyelerinin belirlenmesi, stok
kayitlarmin tutulmasi1 ve ¢alinmalara kars1i gerekli Onlemlerin

alimmasinda stok yonetimine katkida bulunmaktadir.

Stok yonetiminin 6zii, mal, lirlin ve hizmetlerin etkin akisini saglayacak
sekilde is operasyonlarini arttirmaktir. Bu baglamda bir igletmenin satis
igin iirettigi iirlin veya stokunda bulunan mallarin miktar1 ve satigi

yapan bilesenler, stok unsurunun toplam listesidir

“Yonetim” veya “kontrol” unsurunun bu baglamda ¢ok 6nemli oldugu
diistiniiliir, ¢linkii herhangi bir “kontrol” olaylarin belirlenmis bir plana

uymasi i¢in yapilan bir iglem olarak kabul edilir.
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Stok Yonetimi, genellikle belirli bir donemde malzeme icin talepte
bulunabilecek cesitli dis ve i¢ faktdrlere bagli olarak, bir kurulusun stok
karistmint ve bu stok i¢in farkli talep diizeylerini anlamakla
iliskilendirilir. Ozel isletmelerde stok, satisa hazir mamul diriinler,
uretim surecinde mallar, hammaddeler ve mal Uretimi sdrecinde
tilkketilecek mallar dahil olmak iizere bir firma tarafindan stokta tutulan
herhangi bir mal kalemini belirtmek icin kullanilir ve sirketin
bilangosunda bir varlik olarak goriiniir. Dolayistyla, mallarin nakde
dontistiiriilme oranini gosteren stok devir hizi, bir firmanin finansal

durumunu degerlendirmede kilit bir faktordiir.

Yine stoklarn talep tarafinda, yeni firiinler ve yenilikler, genel
ekonomik ortam, mevsimsel dalgalanmalar, satis trafigi ve digerlerinin
yuksek trafik satis hacmi, isletmeyi karma bir yaklasim olusturmaya
zorlamaktadir. Isletme iireticileri ve dagiticilari i¢in binlerce mal birden
fazla yerde ¢esitli depolarda bulundugunda bu faktorler oldukga
karmasik hale gelir. Bununla birlikte, bu yan etkilere ragmen, stok
yonetimi hala miimkiin olan en az stokun stoklanmasi ile ¢esitli miisteri
ihtiya¢ ve beklentilerinin karsilanmasi arasinda ince bir ¢izgiyi temsil
etmektedir. Uretim ve satis siireglerine can damari olarak, stok
yoneticilerinin miisteri memnuniyeti kayb1 ve sadakati veya satiglari
azaltma gibi sorunlar1 Onlemek ic¢in yeterince stok bulundurmalari

zorunludur.

Bununla birlikte, bu tiur fonksiyonlarin verimlilikleri, stok
planlayicilarinin  bilgi, beceri ve yeteneklerine, stok yonetim

sistemlerinin kendisi, yonetimin ve ilgili politikalarin odag1 ve
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katilimiyla birlestiginde biiyiikk Olclide bagimlidir. Ayrica, bazi
durumlarda stok operasyonlart yonetimi ve kontroli, Gglincu taraf
hizmet saglayicilarin yetkisi ve gdzetimi altindadir ve stok yonetimi
ekibinin kontroliinde degildir. Bu tiir dis kaynakli operasyonlarin bir
kisminda, isletmenin stok yonetimi {izerinde Onemli bir etkisi
olabilecek birkag eylem noktas: ve kritik alanlar vardir. Oncelikle
bunlar; vasifsiz isglicii ve personel ile yetersiz standart isletim
prosediirii, egitim ve siire¢ uyumuna vurgudur. Bunlar kisaca su sekilde

ele alinacaktir:
3.1.1. Vasifsiz Cahisanlar

Stok islemlerinin yonetimi, siire¢ odakli bir islemdir. Her eylem ve
gorev, teslimat siireleri, stok ve diger parametreler lizerinde etkisi
olacak operatorler tarafindan ylriitiilmesini gerektirir. Bu ylizden
kisinin veya operatoriin sorumlulugu hakkinda saglam bilgiye sahip
olmas1 ve eylemlerinin zemine etkisini anlamas1 zorunludur. Ornegin,
bir bireye veya bir operatore bir gorev verilirse, onu nasil tutacagini,
nerede tutacagini, nasil tarayacagini ve stok sistemi ile nasil
dogrulayacagin1 bilmesi gerekir. Benzer sekilde, bu eylemlerden
herhangi birini yapmama veya yapmamanin ve / veya yanlis
yapilmasinin muhtemel etkisini de bilmelidir. Ayrica, operatoriin,
eyleminin fiziksel stok ve sistem tizerindeki olas1 etkisi {izerinde de net

olmasi gerekir.

Ikinci olarak, farkli stok unsurlarinin farkli sekilde ele alinmasi
gerektigini belirtmek de 6nemlidir. Bunun 15181nda, stok igletmecisinin

gorevi yerine getirmek i¢in kendilerinden neye ihtiya¢ duyuldugunu
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bilmesi gerekir. Dahasi, siirece uymazlarsa olasi sonuclar1 ve bunlardan
ne istediklerini de bilmeleri gerekir. Ornegin, karton seklindeki stokun
icerisindeki farkli kutular i¢in agilmasi ve taranmasi gerekebilir, oysa
bir paletin palet kimligi i¢in taranmasi ve bir kat yeridir. Bu nedenle,
stok operatorleri, ne yaptiklarini ve nedenini anlamak i¢in tiim siireg

konusunda egitilmelidir.

Benzer sekilde, depo yonetim sistemleri oldukca gorevlidir ve
operasyonel yogundur. Bu nedenle, depolarin depo yonetim tabanli
sistemlerle yoOnetildigi zamanlarda, stok yonetimi operatdrleri depo
yonetimi calisanlarin1 yonetebilmek, depo yoOnetimi uygulamasiyla
islemleri tamamlamak ve nasil erisilecegini anlamak i¢in gerekli beceri
setine, bilgiye ve yetenege sahip olmalidir. Bununla birlikte, depo
tabanli operasyonlar Ug¢iincli taraf hizmet saglayicilar tarafindan
yonetildiginde ve asil miisterinin bulunmadig1 yerde operasyonlarin ve
personelin kalitesinden 6diin verildigi bulunmustur. Bunun nedeni, bu
tiir kisilere sorumluluk verilmeden 6nce yeterli egitim verilmemesidir.

Bu, stok yonetimi ve operasyonlarinda tutarsizliklara yol agar.

3.1.2. Yetersiz Standart Isletim Prosedir Egitimi ve Sureclere
Uygunluk

Stok yonetimi projelerinin ii¢lincii taraf depo konumu tarafindan ele
alindig1, yonetildigi, isletildigi ve izlendigi durumlarda, hem iicilincii
taraf hizmet saglayicist hem de proje iizerinde ¢alisan ve operasyonel
stireclerini olugsturan, egitimleri ve belge Standardini belirleyen asil
miisteridir. Projelerinin yonetim metodolojisinin bir pargasi olarak

Standart Isletim Prosediirleridir (SOP). Ancak, periyodik olarak isletme
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ihtiyaglarinin dogasinda, isletim siireglerinde degisiklige neden olan
degisiklikler vardir. Bu nedenle, bu tir degisiklikler siklikla
degisiklikler agisindan zamaninda belgelenmekte ve sonug¢ olarak
Standart Isletim Prosediirler gegersiz hale gelmektedir. Daha sonra olan
sey, operasyonel zemine yeni gelenler tanitildiginda, baskalariyla
birlikte 6grenmek ve ¢aligmak zorunda kalmalari, ancak referans olarak
kullanabilecekleri Standart Isletim Prosediir belgelerine veya

egitimlerine sahip olmamalaridir.

Sonug olarak, stok yonetimi isletmecilerine eksik stirec¢ bilgisi verilir ve
ne yaptiklarini, nasil yaptiklarimi ve ne yapmalar gerektigini
anlamayan gorevleri yerine getirirler. Boyle bir durumda, stokun sagligi
cok risklidir ve bu davranis, iiglincli taraf hizmet saglayicisinin
profesyonellik eksikligini temsil eder. Bununla birlikte, bu egilim
devam ederse, tutarsizliklara, stok uyumsuzluklarina, kotii temizlik
islemlerine ve ayni zamanda hizmet sunumunu olumsuz ydnde
etkilemesi muhtemeldir. Ayrica, bazi durumlarda bu durum hirsizliga,
yanlis kullanima ve stokun ¢alinmasina neden olabilir. Bununla birlikte,
liclincii bir tarafin stok operasyonlar1 deposunun sahipligini takiben
ortaya ¢ikan sorunlarin {istesinden gelmek icin, ana miisterinin stok
yonetiminde calisan tiim personel i¢in uygun egitimler ve periyodik
gozden gecirmeler yapilmasini saglamasi gerekmektedir. Ayrica stok
sayimlarinin ve denetimlerinin diizenli olarak yapilmasi ve stok

islemlerinin periyodik olarak gdzden gecirilmesi gerekmektedir.

Stok yO0neticilerinin 6niinde en buyuk engellerden biri de, stok

maliyetidir. Stok maliyeti sadece stoklara degil, aym1 zamanda
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depolama, sigorta ve eskimeye yoOnelik magaza binasi maliyeti ve
girdilerin depolama yerinden malzemelerin nihai olarak mamul haline
dontstiriilmesi  i¢in  kullanilmasi gereken fabrikaya tagimnmasi
maliyetidir. Japonya’da endiistriler JIT (Tam Zamaninda) kavramini ve
bilesenlerini benimsemis, gerektiginde tedarik¢ilere ayrintili talimatlar
verilen malzemeler alinmistir. Bilesenleri dogrudan montaj noktasinda
alan bir¢cok miihendislik sirketi vardir ve bu da ayni1 anda sadece 3-4
saatlik ihtiyaglar i¢in gecerlidir. Yurtdisindan ithal edilen demir cevheri

gibi dokme malzemelerde bile miimkiin olan en diistiik stok tutulur.

Stoklarin satiglara oranindaki dalgalanma, stok yatirimi veya
yatirirmdaki degisim olarak bilinir. Stokun parasal degeri, satilan malin
maliyetinin belirlenmesinde gelir tablosunda da goriliir. Satilan
mallarin maliyeti, donem basinda eldeki stoklarin eklenerek, mal /
hizmet alim ve iiretme maliyetine eklenmesi ve dénem sonunda eldeki
stoklarin ¢ikarilmasiyla belirlenir. Firmalar finansal tablolardaki
stoklarii vergi mevzuati ¢ercevesinde degerleme islemine tabi tutarlar.
Malzemelerin satin alma maliyetleri genellikle y1l boyunca dalgalanir
ve bu da stok yOnetimi amaciyla hangi maliyet akisi varsayiminin

kullanilacagini belirlemeyi

Stok Yonetimi kavrami bu konuda farkli yazarlar, akademisyenler ve
aragtirmacilar tarafindan farkli sekilde ele alinmistir. Stok yonetimine

iliskin farkli goriisler 6ne stiriilmiistiir.

Stok Yonetimi, malzemenin alimi, depolanmasi, satilmasi, bertarafi

veya kullanimi igin gerekli olan faaliyetlerin toplamidir. Politika ve
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yonetimsel yonlerin yani sira yonetimin islevsel yonleri vurgulandikg¢a

yaklasim farklilik gosterir.

Stok yoOnetimi, ayni zamanda tesis tesislerini ekonomik olarak
kullanacak ve Onceden belirlenmis tiim malzemelerin tedarikinden
mamul mallarin sevkiyatina kadar mallarin {iretim dongiisii boyunca
duzenli hareketini diizenleyecek bir plana gore bir dizi fonksiyonun

koordinasyonu olarak algilanmaktadir.

Bu nedenle, Stok Yonetimi, bir malin tedariki igin politika ve
prosediirlerin belirlenmesi ve bir kayginin finansal disiplini i¢gindeki

etkin yonetimi ile ilgilenir.

Stok yonetimi malzemelerin elde edilmesi, depolanmasi, satilmasi,
bertarafi veya kullanimi i¢in gerekli faaliyetlerin toplamini sunar. Bu

tanimdan stok yonetiminin asagidakilerle ilgili oldugu sdylenebilir:
e Planlama ve program
e Satin alma
¢ Depolama ve bakim
¢ At1l depolarin ortadan kaldirilmasi

e Stoklarm kontrol edilmesi
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3.1.3.Stok Yonetiminin Prensipleri

e Sonucta iiretim yapilmasina ve miisteri memnuniyetsizligine

neden olan stoklardan kaginmak i¢in yeterli stok korunmalidir.

o Stok kalemlerine asir1 yatirim yapilmasindan kaginilmalidir,

¢linkii tasima maliyetini arttirir ve kar kaybina neden olur.
Stok yonetiminin kapsami asagidakileri icerir:

e Stok planlamasi, satig tahminleri ve liretim planlarina dayali
stok planlamasi ve ayrica biit¢e siniflandirmasinin hazirlanmasini

ve stok kalemlerinin kodlanmasini gibi konulari igerir.

e Stok seviyelerinin ayarlanmasi, gilivenlik stok seviyesi i¢in
normlarin sabitlenmesi, teslim siiresi analizi, stok maliyetlerinin

hesaplanmasi, stok fiyatlandirma kararlarini kapsar.

e Depolar ve stok kontrolu, stoklar Gzerinde fiziksel kontrol,
depolarin korunmasi, eskime ve hasarin en aza indirilmesi,
atiklarin bertarafi, stok kayitlari, muhasebe ve raporlama
sistemini igerir.
Konuyla ilgili farkli yazarlar, akademisyenler ve arastirmacilar
tarafindan yapilan yukaridaki tanmimlarin dikkatli bir sekilde
incelenmesi iizerine, artitk yonetimin ¢esitli faaliyetlere yonelik
fonksiyonlarin, politikalarin, tekniklerin ve uygulamalarin belirlenmesi
ve uygulamalar1 olarak tanimlanmasi stok kaynaklarmin kullanimi ve

yonetimi ile mimkin olabilir.
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Yani, stok yonetimi planlama, organizasyon, koordinasyon (gesitli
departmanlarin ve stok fonksiyonlarinin) yani sira stok kontroliinden
olusur. Cesitli politika ve tekniklerin uygulanmasi ve yukaridaki
fonksiyonlarin uygulanmasi, is organizasyonunun amag ve hedeflerine

ulagmak icin gerceklestirilecek ve izlenecek anahtar faktorlerdir.
3.1.4. Stok Yonetiminin Amaci

Stok yoOnetiminin amaclarindan bazilari, Ornegin, yOneticilerin
malzemelerin ihtiya¢ duyuldugunda kullanilabilir oldugu ve
maliyetlerin kontrol edildigi ve garanti etmek istedigi bilinmektedir.
Daha genis anlamda, stok ydnetimi igin {i¢ tiir hedef dnerilmistir. Ilk
once ¢ok genis bir bakis agisi var ve tiim tedarik zinciri boyunca
malzemelerin diizgiin akisina katkida bulunan stok yonetimi s6z
konusudur. Ikincisi 6rgiitsel bir bakis agisina sahiptir ve isletmenin
genel amaclarina ulagmasinda lojistigi destekleyen stok ydnetimine
sahiptir. Ugiinciisii fonksiyonel bir bakis agisma sahiptir ve ihtiyac
duyuldugunda matlzemelerin mevcut olmasimm1 saglayan stok

yoneticilerine sahiptir.

Cogu yonetici bu tlir amaclar ve kararlar hiyerarsisi ile ¢alisir. Herhangi
bir fonksiyonda verilen kararlara bakilirsa, bazilari uzun yillar boyunca
hissedilen sonuglar i¢in ¢ok Onemlidir, digerleri ise daha az
onemliyken, sonuglar giin icinde veya hatta saatlerinde gordlir.

Kararlarini asagidaki gibi siniflandirmak i¢in 6nemleri kullanilabilir.

o Stratejik kararlar ¢ok onemlidir, uzun vadede etkileri vardir,
bircok kaynak kullanir ve en riskli olanlaridir. Bunlar islemler

icin genel yonu belirler
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o Taktik kararlar orta vadede stratejilerin uygulanmast ile ilgilidir,

daha ¢ok kaynak arar, daha az kaynak ve risk icerir.

e Operasyonel kararlar, taktikleri kisa vadede uygulamakla

ilgilidir; Bunlar en detayli olanlar, az kaynak ve az risk igerir.

Geleneksel bir goriis, orgiitlerini kursun belirleyen stratejik kararlari
veren Ust diizey yoneticilere sahiptir. Bu stratejik kararlar, orta seviye
yoneticiler tarafindan verilen taktik kararlar i¢in hedefleri, kisitlamalari
ve baglami verir. Yeni yonetim stilleri ve gelismis teknoloji bu
geleneksel kalib1 degistirdi ve simdi boyle kati bir hiyerarsi nadiren
goriiyoruz. Cogu karar basitge dagitilmak yerine tartisilir, miizakere
edilir ve kararlagtirilir ve karar vermek igin en iyi kiginin onunla en

yakindan ilgilenen kisi olduguna dair artan bir kabul vardir.

Birkag tiir stratejik karardan bahsedilebilir. Insanlar bunlar icin farkli
isimler kullanirlar, ancak genellikle isletmenin genel amacinin bir
ifadesini veren bir gorev veya bakis acisiyla baslarlar. Sonra bir
kurumesal strateji, ¢esitlendirilmis bir sirketin gorevine nasil ulagsacagini
ve bir isletme stratejisi, her bir igletmenin kendi i¢inde nasil is yaptigini
gosterir.  Farklilastirilmis — sirketler kurumsal stratejiye katkida
bulunacaktir. Bunun altinda lojistik de dahil olmak Uzere her
fonksiyonun stratejik yoniinii tanimlayan fonksiyonel stratejilerinden
s0z edilebilir. Bu fonksiyonel stratejiler, her bir fonksiyon icerisinde

taktik ve operasyonel kararlara yol agmaktadir.

Bu yap1 stok yonetiminin amaglarinin nasil belirlendigini gosterir. Daha

yuksek stratejiler hedefleri ve genel yonu belirler; Lojistik stratejisi,
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Daha sonra, taktiksel ve operasyonel kararlar lojistik stratejisinin nasil
uygulandigini  gostermektedir. Stok yonetimi kararlari, lojistik
stratejisinin ve daha diisiik taktiksel ve operasyonel kararlarin bir
parcasini olusturan her seviyede gelir. Ornegin, bir isletmenin bazi
iiriinlerin en diisitk maliyetli saglayicist olma is stratejisine sahip
oldugu varsayildiginda; lojistik stratejisi bunu, lojistik maliyetlerini en
aza indirerek destekleyecektir ve stok yoneticileri, stok tutmanin
miimkiin olan en diisiik maliyetini arayacaktir. Is stratejisi miisterilere
hizli teslimatlar igeriyorsa, lojistik stratejisi miisterilerin yakininda stok
bulundurma politikalarini belirler ve stok yonetimi bunun i¢in kararlar
alir. Bir web sitesi aracilifiyla iirlin satmaya yonelik stratejik bir karar,
depolama, stok yatirim, nakliye, malzeme tasima, ise alma ve egitim,
musteri hizmetleri ile ilgili taktik kararlara yol acgar; Bu taktiksel
kararlar, kaynak planlamasi, stok kontrolii, sevkiyatin hizlandirilmasi,

arag rotalari ile ilgili operasyonel kararlara yol agmaktadir.

Kararlarin bu goriisii agikca basitlestirilmistir ve nadiren boyle kat1 bir
“yukaridan asagiya” yaklasim vardir. Stratejik, taktiksel ve operasyonel
kararlar arasindaki farklar agik degildir. Ornegin, stok seviyeleri, bitmis
mallar i¢in bir depo insa etmek veya dogrudan miisterilere nakliye
yapmak, stoklara ne kadar yatirim yapilacagina karar verirken taktiksel
bir sorun ve bu hafta ne kadar siparis edilecegine karar verirken
operasyonel bir konu hakkinda kararlar icin stratejik bir konudur.
Miisteri hizmetleri, tedarik zincirini tasarlarken stratejik bir konudur,
teslimat icin nakliyeyi diizenlerken taktiksel bir sorun ve daha sonra
teslimat1 planlarken operasyonel bir konudur. Buradaki 6nemli nokta,

stratejinin farkli diizeylerde bir dizi ilgili kararlara yol agmasi ve
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stoklarla ilgili kararlarin bu genel tabloya katilmas1 ve desteklenmesi
gerektigidir
3.1.5.Stok Yonetiminin On Sartlari

Uretim ve satis pazarlama departmanlari iiretimin aksamamasi i¢in
maksimum stokla ilgilenirken, finansal yonetim ise stoklara baglanacak

fonlar1 en aza indirme ¢abasi i¢indedir.
Bilimsel stok yonetiminin 6zellikleri agagidaki gibi olmalidir:

e Stokla ile ilgili boliimler arasinda maksimum koordinasyon,

satin alma, denetim, depolama, finans departmanlari gibi

eMalzeme talep formlari, siparis formlarinin  etkili
simiflandirilmast, kodlanmasi, standardizasyonu ve

basitlestirilmesi
e Malzemenin dogru kullanimi ve verimli trafik yonetimi

e Finansal ve fiziksel stok islemlerinin dogrulanmasi i¢in etkin i¢

kontrol ve i¢ kontrol sisteminin varligi

eStok  ihtiyaglarmin  uygun sekilde planlanmasi  ve

programlanmasi

e lyi planlanmis depolama ve stok kontrolii, makbuzlarin uygun

sekilde yetkilendirilmesi,

e Stoklarin dogrulanmasi i¢in uygun sekilde diisiiniilmiis

prosediirler, siirekli, periyodik, hizli kontrol
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e Stok seviyelerinin sabitlenmesi Ornegin maksimum seviye,

tehlike seviyesi, glvenlik stoku, minimum seviye gibi

e Uretim veya depolama sirasinda stoklar1 kontrol etmek igin stok
kayitlariin tutulmasi

e Etkili iletisim ve yonetim bilgi sistemi, stok bakiyeleri, ihrag,
makbuzlar, eski stok, israf, arizali tirlinler ile ilgili hizli ve diizenli
raporlama

o Stok kalemlerinin, O6nemli ve kritik maddelere daha fazla
odaklanmak ve boylece istisna ile yonetimi kolaylastirmak i¢in
¢esitli temellerde analizi

e Bilgisayar kullanim1 ve elektronik veri isleme, nicel teknikler,

stok kontrolii i¢in yoneylem arastirma teknikleri

3.1.6. Kotu Stok Yonetiminin Belirtileri
¢ Belli sayidai, kotii stok yonetiminin kesfedilmesine izin verir.
¢ KOtii stok yonetimini teshis etmek i¢in asagidaki unsurlara goz
atmak gerekir:
e Artan geri emir sayisl,
¢ Geri emirlerin sabit kalmasiyla stoka yatiriminin artirilmas,
o Yiiksek miisteri devir hizi,
e iptal edilen artan siparis sayist,
¢ Periyodik olarak yeterli depolama alan1 eksikligi.
e Dagitim merkezleri ve ana stok kalemleri arasinda stok devir

sayisinda biiyiik degisiklik
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eBayi iptalleri ve beyannameleriyle belirtildigi gibi aracilarla
iliskilerin kotiilesmesi.

e Buyuk miktarlarda eski trunler

¢ Cogu durumda, stok seviyeleri agagidaki adimlardan biri veya
daha fazlasi ile azaltilabilir:

¢ Cok kademeli stok planlamasi, ABC analizi bu planlamanin bir
Ornegidir.

e Tedarik zinciri analizi

e Teslim siiresi analizi, Bu, tastyicilarda bir degisiklige veya
mevcut tastyicilarla ihtilafa neden olabilir.

eGeri doniis ve / veya kullanilmayan kalemlerin ortadan
kaldirilmasi,

e Paket biiyiikliigii ve iskonto yapisinin analizi

e lade mal prosediirlerinin incelenmesi

e Uriin ikamesinin tesviki / otomasyonu

e Resmi olarak yeniden siparis inceleme sisteminin kurulmasi

¢ Stok tutma birimi ile doluluk oranlarinin 6lgiilmesi

e Miisteri talep 6zelliklerinin analizi

3.1.7. Stok Yonetiminin Gelisimi

Stok yoOnetimini iyilestirmek igin alti faaliyet belirlenmistir. Bu

faaliyetler, is organizasyonlarinda stok yonetiminin iyilestirilmesi

hakkinda arka plan bilgisi saglamak amaciyla aciklanacaktir.

a) Ust yonetim taahhldi: Diisiik stoklarin lojistik sistemlerinin

bircok farkli parcasi tizerinde etkisi oldugundan, iist diizey
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liderlik, tiim bu faaliyetlerin fazla stok liiksii olmadan miisteri
ihtiyaglarini karsilamak icin birlikte calismasini saglamalidir.

b) Diger lojistik faaliyetlerinin performansini iyilestirme:
Yoneticiler, lojistik sisteminin geri kalaninin verimli ¢alismasini
saglamalidir. Stok politikalari, dogrudan ele alinmasi gereken
diger sorunlar1 gizlemenin bir yolu olarak evrimlesmis olabilir.
Ornegin, nakliye, siparis isleme ve depolama islevlerini gdzden
gegcirerek yonetim, siparis dongiisii degiskenliginin stok ihtiyacini
azaltacak faaliyetleri gelistirerek azaltilabilecegini bulabilir.

C) Gelistirilmis talep tahmini: Talep tahmini de degiskenligi
azaltmani bir yoludur, bu sefer beklenen ve gercek satiglar
acisindan. Gergek satiglart daha dogru tahmin etmek i¢in daha iyi
tahmin teknikleri kullanilabilir.

d) Stok yonetim yazilimi: Yazilim su anda hemen hemen her tiir
stok yOnetimi durumu icin mevcuttur ve yoneticilerin satiglar
uriine gore izlemesine, stokta ve diger vektorlerde zaman siiresine
mal olur. Daha kapsamli paketlerin birgogu, ilgili stokun
niteligine baglh olarak bazi malzeme ihtiya¢ planlamasi1 (MRP)
veya dagitim ihtiyag¢ planlamas1 ¢esitliligi  etrafinda
yapilandirilmistir. Kisaca MRP, {iretim i¢in malzeme ve sureg ici
stoku yonetirken, dagitim ihtiyag planlamasi bitmis tirtin stokuyla
ilgilenir. Dagitim ihtiyag planlamasi ve MRP birlikte lojistik
sisteminden tedarik¢iden miisteriye malzeme akis1 iizerinde
hassas kontrol saglar.

e) Erteleme: Ana iiretim siireci tamamlandiktan sonra iiriinlerin

degistirilmesini veya Ozellestirilmesini igerir. Uriinlerin nihai
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yapilandirma dagitim donglsine kadar ertelenebilir, hatta

teslimattan sonra yapilabilir.

Yedek parga stok yonetimi igin ¢ok Ozellikli siniflandirma yontemi
tizerinde yapilan arastirmalara dayanarak, bu tiir stok yonetimindeki
herhangi bir gelismenin pratikte arzu edilir ve fabrika performansi ve

stoklara daha az yatirim i¢in yararli oldugu soylenebilir.
3.1.8. Alternatif Stratejiler

Is stratejisi, stoklarla ilgili tiim kararlar icin bir alan olusturmaktadir,
ancak alternatif stratejilerin de belirlenmesi gerekir. Temel olarak bir is
stratejisi, isletme misterileri nasil tatmin edebilecegini gdsterir. Tatmin
edici miisteriler olmadan uzun vadede higbir isletme hayatta kalamaz,
tek bir kisi bir islem yapmaz, stok sahibi degerini artirabilir veya baska
bir basar1 6l¢iitii elde edemez. Bu durum icin U¢ temel stratejiden s6z
edilebilir:

e Maliyet liderligi ayn1 veya karsilastirilabilir iiriinleri daha ucuz

hale getirir;

eUriin farklilastirmas1, miisterilerin baska higbir yerde elde

edemeyecegi iiriinler yapar;

e Tedarikgiler pazarda benzersiz bir yer bulmustur.
Maliyet liderligi ve tirlin farklilasmasinin iki baskin ig stratejisi, tedarik
zinciri i¢in yalin ve cevik stratejilere yol agmaktadir. Yalin bir strateji,
her islemi miimkiin olan en az kaynakla yapmaya ¢alisir. Insanlar, alan,
stok, donanim, zaman, para, gibi konulara yogunlagsmaktadir. Bu agik
bir yaklagim gibi goriinmekle beraber gbéz ardi edilen isletme

faaliyetleri esnasinda yasanan israftir. Yalin bir strateji, bu israfi
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ortadan kaldirmanin yollarin1 arar. Tipik bir yaklasim mevcut
islemlerin ayrintili bir analizini yapar ve daha sonra deger katmayan,
gecikmeleri ortadan kaldiran, hareketleri basitlestiren, karmasikligi
azaltan, verimliligi artiran, 6lgek ekonomisini ve benzerlerini azaltan
islemleri kaldirir.
Toyota, yalin faaliyetlerle ilgili ilk ¢aligsmalarin cogunu gergeklestirmis
ve atiklarin en fazla muhtemel oldugu alt1 alani tespit etmistir:
e Kalite - miisterileri memnun etmek igin ¢ok zayi1f.
eYanls flretim seviyesi veya kapasite - su anda ihtiyag
duyulmayan veya kullanilmayan kapasiteye sahip tiriinler.
o Kotii islem - gereksiz, ¢ok karmasik veya zaman alan islemler.
eBekleme - operasyonlarin baslamast veya bitmesi,
malzemelerin ulagmasi, donanimin onarilmasi vb.
eHareket - Urlnler, islemler sirasinda gereksiz, uzun veya
uygunsuz hareketler yaparak.
eStok - ¢ok fazla stok tutulmasi, karmagikligin artmasi ve
maliyetlerin yukseltilmesi.
Yuksek stok seviyeleri genellikle kendi iginde savurgan olarak
gorulmekle birlikte, isletme icinde daha yaygin olan diger atiklarin
belirtileridir. Agirt iiretim agik bir sekilde yliksek mamul {iriin stoklar1
verirken, zayif tedarik yiiksek hammadde stoklar1 verebilir. Bununla
birlikte, etkiler genellikle bundan daha incedir. Siirecteki darbogazlar
veya ¢ok uzun siiren islemler, devam etmekte olan is stoklarini
yiikseltir; giivenilmez tedarikgiler yiiksek hammadde stoklarini tesvik
eder; miisterilere yapilan diisiik teslimat programlari, nihai {riin

stokunu verir; diisiik kaliteli malzemeler kurum genelinde daha yiiksek
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stoklar1 tesvik eder. Yalin yaklagim, stoklarin azaltilmasinin dogrudan
para tasarrufu sagladigini1 ve su anda gizli olan sorunlar1 vurguladigini
iddia etmektedir. Bu problemler bir kez belirlendiginde, onlar1 ¢6zmek
ve genel performansi iyilestirmek i¢in bir tegvik vardir.

Bazi insanlar yalin bir stratejinin maliyetlere ¢ok fazla 6nem verdigini
ve degisen sartlar, artan rekabet veya daha karmasik ve talepkar
miisterilerle ilgilenemedigini soylemektedir. Alternatif, farkli veya
degisen sartlara hizli bir sekilde cevap vererek yiiksek bir miisteri
hizmeti sunan ¢evik bir stratejidir. Uygulamada, ¢evikligin iki yonii
vardr. Ilk olarak, reaksiyon hizi var; ¢evik isletmeler miisteri taleplerini
yakindan takip eder ve degisikliklere hizl tepki verir. Ikincisi, iiriinleri
bireysel miisteri taleplerine gore kisisellestirme veya oOzellestirme
yetenegidir. Bunlar elbette, miisteri hizmetlerinin farkli yonleridir ve
bunun anlami, biraz daha yiiksek bir fiyatla gelse bile, miisteri

memnuniyetinin temel bir endise kaynagi oldugudur.

[lk bakista, yalin ve c¢evik operasyonlarin amagclar1 ¢eliskili
goriinmektedir. Biri maliyetleri asgariye indirmeye ¢alisir ve miisteri
hizmetlerini bir kisitlama olarak goriir; digeri miisteri hizmetlerini en
iist diizeye ¢ikarmak gibi goriinmekte ve maliyetleri bir kisitlama olarak
gormektedir. Elbette pratikte, iki strateji arasinda net bir ayrim yoktur.
Ornegin, bir tedarik¢i elektronik veri degisimi baglantilarin
miisterileriyle iyilestirirse, hem daha diisitk hem de daha c¢evik hale
gelen hem maliyetleri diislirebilir hem de miisteri hizmetlerini
artirabilir. Her iki strateji de miisteri memnuniyetinin ve diisiik

maliyetlerin baskin temalar oldugunu ve ikisinin arasinda bir miktar

101



denge olmas1 gerektigini kabul ediyor. En biiyiik fark, bu dengenin

bulundugu noktadir.

3.1.9.Stok Politikalari, Uygulamalar ve Teknikler

Stok politikalar1 genis ve genel performans kilavuzlaridir. Politikalar,
genel olarak, her bir departmanin temel iglerini ve diger departmanlarla
iligkisini tanimlar. Boliimiin kendisinin ve bir biitiin olarak sirketin

genel amagc ve hedeflerinden tdretilirler.

Stok politikalari, sirketin / tesisin karlilig1 ile likiditesi arasinda bir
denge kurmak icin ¢caba gdstermelidir. Isletme sermayesi sikintis1 ceken
bir pamuk tekstil fabrikasinda stok politikalar1 stokun onemli bir

boliimiinii olusturdugu isletme sermayesini etkiler.

Asagidakilerin amaclarina ulagsmak ic¢in iyi tanimlanmig politikalar

olusturulmalidir:

e Verimli iiretim islemleri

e Stok devir hizi

e Miisteri hizmet seviyesi
Ust yénetimde stok politikasina dayanma sorumlulugu, bu politikalar,
isletme personeli tarafindan yeni sartlarda uygulanabilecek kadar esnek

olmalidir.
Iki temel politika tiirii vardr:
Yeniden siparis diizeyi politikasi - tutulan stok diizeyine gore,

Dongliyli veya periyodik gézden gecirme politikalarini yeniden

siralama - kararlar diizenli bir zaman esasina dayanir.
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Stok yonetiminin karmagsik yapisi nedeniyle stok yonetiminin tim

yonlerini kapsayan stok politikast el kitabinin derlenmesi arzu edilir.
3.1.10. Stratejik Odak

Yalin ve cevik stratejiler catisi altinda, isletmeler Urlnlerinin ve
operasyonlarinin belirli dzelliklerine odaklanabilirler. Ornegin, genel
cevik bir stratejiye sahip bir isletme, miisterilere ¢ok hizli bir sekilde
mal teslim etme yetenegine odaklanabilir. Asagidakiler de dahil olmak

uzere odaklanmak igin bircok muhtemel alan vardir:

e Zamanlama - hizl teslimatlar iyi miisteri hizmeti verir ve ayrica
daha diistik maliyetler (tedarik zincirinde daha az stok, daha az
hizlanma, gibi), daha iyi nakit akis1 (6deme i¢in ¢ok uzun siire
beklemek zorunda kalmadan), daha az risk (siparislerdeki
degisiklikleri, eski stoklar1 vb. azaltarak) ve daha basit igslemleri
(gecikmeleri ve gereksiz depolar ortadan kaldirarak).

o Kalite - yuksek kaliteli mal ve hizmetleri garanti etmek.

eUriin esnekligi - Griinleri bireysel ozelliklere gore
Ozellestirebilme yetenegidir.

e Hacim esnekligi - Degisen talep seviyeleri genellikle herhangi
bir biiyiik sehirde sabah saatlerinde gorebileceginiz gibi
genellikle sorunlara neden olur. Birim esnekligi, bir isletmenin bu
tiir degisikliklere hizla cevap vermesini saglar.

e Cesitlendirme veya uzmanlagsma - bir Urlin yelpazesinin ne
kadar genis bir sekilde sunuldugunu agiklar.

¢ Teknoloji - en son teknolojileri gelistirmek ve kullanmak.
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e Yer - uygun maliyetli siteler kullanmak.

e Zaman sikigtirmasi - bosa harcanan zamana yogunlasan yalin
islemler bigimidir.

eCevre koruma - az ama artan sayida kurulus siirdiiriilebilir
operasyonlara ve ¢evre korumaya odaklanmaktadir.

e Artan verimlilik - mevcut kaynaklart olabildigince eksiksiz
kullanma.

eDeger eklemek - miimkiin oldugunca fazla miisteri degeri
eklemek i¢in {iriin tanimin1 genisletmek.

e Bilylime - hem daha diisiik maliyetler hem de daha iyi hizmet

verebilmek icin 6lcek ekonomilerini hedeflemek.

Tahmin edilecegi gibi, herhangi bir stratejik odak stoklara farkli talepler
getirir. Bu nedenle stratejik odak stok hakkindaki kararlari agik¢a
etkiler. Ancak bir isletme odagimi segtiginde, stok yoneticilerinin
gergekten sunabilecegi sonuglar1 akilda tutmalidir. Ornegin, stoklar tek
bir biiyiik lojistik merkezinde yogunlasiyorsa, esnek, kisisellestirilmis
hizmete odaklanmay1 yeterli bir sekilde desteklemeleri muhtemel
degildir. Stok yoneticileri operasyonlarini degistirebilse de, bu diger
faaliyetler iizerindeki sonuglarla birlikte biiyiik bir girisim olacaktir.
Boylece bir kurulusun stokunu yonetme sekli bazi stratejileri

zorlastirabilir hatta imkéansiz hale getirebilir.

O halde, esasen stratejik kararlar, isletmenin i¢ giiglii yonleri ile dis
kisitlamalar arasindaki miisterileri eslestirmedeki en iyi dengeyi
aramalidir. Her Karar, isletmenin lojistik stratejisi (daha yiksek

stratejiler tarafindan belirlenir), i¢ giiclii yonleri (operasyonlarindan,
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kaynaklarindan, becerilerinden gelir) ve dis ¢evre (miisteri ihtiyaclari,
rekabet tarafindan belirlenir) ile ¢aligmak zorundadir. (ekonomik ortam

Vs.).
3.1.11. Stratejilerin Uygulanmasi

Stok kararlar1 ¢er¢evesi her diizeyde c¢alisir. Stok ile ilgili stratejik
kararlar is ve lojistik stratejilerini destekler, uzun vadeli i¢ gii¢lii yonler
tizerine kurulur ve uzun vadeli dis faktorleri géz oniinde bulundurur.
Stok ile ilgili taktiksel kararlar stratejik stok kararlarini destekler ve orta
vadeli i¢ ve dis faktorlerle galisir; operasyonel kararlar taktik stok

kararlarin1 destekler ve kisa vadeli i¢ ve dis faktorlerle ¢alisir.

Daha Genis Stratejik
Kararlar

Stok Hakkinda
Alinan Kararlar

Icsel giiclii yonler ve « Miisteri ihtiyaglar ve Is

kendine 6zgi yetki cevresi

Sekil 3.1. Stratejik karain ¢ergevesi

Bazi isletmeler bu hizmet ve maliyet dengesini, aslinda algilanan bir
deger olan bir hizmet olarak tanimlamaktadir. Malzemeler dogru

yerdeyse, yer yararlar1 s0z konusudur, eger dogru zamanda
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mevcutlarsa, zaman hizmet programlarindan soz edilebilir. Daha sonra
miisteri faydasimni en ist diizeye ¢ikarmak ag¢isindan stoklar igin bir
amac ifade edebilir. Sorunlar, elbette, miisteri faydasini tanimlamak
icin dogru bir 6nlem almakta ve daha sonra bunu saglayan kararlari

bulmaktadir.

Bu cergeve, 0rnegin orta vadeli hedeflere bakarak aciklanabilir. Bir
baslangic noktas1 olarak, lojistik stratejisinin diisiik maliyetlere
odaklandig1 goriilebilir, bu nedenle stoklarini miimkiin oldugunca
verimli hale getirmenin yollar1 aranir. Uriin akisini iyilestirmek, stok
miktarini, elde tutma maliyetini, kag¢ kez eksiklik oldugunu belirlemek
icin igletmenin igsel giicleri {lizerine insa edilir. Bununla birlikte,
miisterileri memnuniyetini esas alma ve rekabetci bir hizmet diizeyini
stirdiirme gerektiginden, yalnizca  verimli operasyonlari
hedeflenmelidir. Bu nedenle, belirli bir seviyede miisteri hizmetini
minimum maliyetle elde etmenin amaci tanimlanabilir. Miisteri
hizmetleri diizeyi, i¢ ve dig faktorler temelinde alinan olumlu bir

karardir.

Stok yonetiminde bu yaklasim agiklandiginda, baz1 varsayimlar
diistintilebilir. Temel olanlardan biri, stok yoneticilerinin uygun
kararlar vermek icin gerekli motivasyona, becerilere ve bilgilere sahip
olmasidir. Oziinde, asagidakiler de dahil olmak iizere bazi temel

ihtiyaglara sahip olduklari1 varsayilabilir:

e Ust diizey Kkararlar ile bunlarm amag ve kisitlamalar1 hakkinda
bilgi;

e Operasyonlar1 etkileyen dis ve i¢ faktorlerin anlasilmast;
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e Olgiilebilen ve kontrol edilebilen stok igin belirli hedefler
tanimlama yetenegi;

¢ Bu amaglara ulasabilecek islemleri tasarlama becerisi;
eislemleri karsilastirmak ve performansi dlgmek igin yapilan
analizler ve bunlar1 nasil kullanacagin1 bilen insanlar;

e Stoklar1 yonetme ve belirlenen iglemleri gercekte uygulama
becerisi;

e izleme ve kontrol islemleri i¢in dogru veriler.

3.1.12. Stok Yonetimi Yontemlerinin Belirleyicileri

Stok yonetimi yontemlerinin belirleyicileri, belirli bir stok yonetini
yontemlerinin se¢imini veya bunlarin bir birlesimini etkileyen
degiskenlerdir. Calisgmanin sonuglari, stok yonetini yontemleri
seciminin bilyiik veya kii¢iik isletme biiyiikliigiine gore degisecegini ve
bu baglamda literatlirde asagidaki karar faktorlerinin belgelendigini
gostermektedir: Bunlar, Alan kullanimi - biiyiik kuruluslarin biiyiik
ihtimalle daha fazla stok olmasi ve ayni zamanda alan kullaniminin
kiiciik isletmelere gore avantajlari olacaktir; Uriin numunesi /
ozellikleri / farklilagsmasi; etkin stok yonetimi sistemi ve stok yonetim
hedefidir. Dikkate alinabilecek diger onemli faktorler arasinda stok
toplama sisteminin etkinligi; stok maliyet diigiirme stratejisi; problem
tekrar1 ve Bilgi Teknolojisi sisteminin veya stok yonetimi icin 6zel bir

yazilimin etkinligidir.
3.1.13. Gugclu Stok Yonetimi Politikasinin Baslica Yararlar:

Uygun bir stok yonetimi uygulamasinin dngoriilen faydalarinin sunlari

icermesi gerektigini gostermektedir: gelismis ekonomi, verimlilik ve
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genel olarak daha iyi hizmet seviyesi; mal ve hizmetlerin etkin akisi;
Artan karlilik; rekabet yetenegini kolaylagtirmak ve arttirilmis hizmet
optimizasyonu olarak go6zlemlemislerdir. Diger 6nemli avantajlar
arasinda pazardaki cesitliligin artmasi ve maliyet azaltma yolunun
acilmasinin yaninda etkin stok yonetimi kiiltiiriiniin bulunmamasi, ayn1
zamanda maliyet etkinligini disiiriitken malzeme israfin1 arttirdig
belgelenmistir. Bununla beraber saglam bir stok yonetimi politikasinin
uygulanmasi, misteri talep planlamasinin iyilestirilmesine,
basitlestirilmis liretim ve tedarik planlamasina ve genel olarak stok

kaynaklarinin yonetimindeki belirsizligin azaltilmasina da yol agabilir.
3.1.14. Stok Yonetiminin Etkinliginin Olcilmesi

Stokun Boyutu = Toplam Stok / Toplam Donen Varliklar

Hammadde Stokun Boyutu = Hammadde Stoku / Toplam Stok

Yar1 Mamul Boyutu = Yar1 Mamul Stoku / Toplam Stok

Depo ve Yedek Parga Stoku Boyutu = Depo ve Yedek Parca Stoku /
Toplam Stoku

Mamul Stokunun Boyutu = Mamul Stoku / Toplam Stoku

Toplam Stok Devir Hiz1 = Satilan Mallarin Maliyeti / Ortalama Toplam
Stoklar

Hammadde Stok Devir Hizi = Yillik Ham Madde Tiketimi / Ortalama
Hammadde Stoku

Yart Mamul Devir Hizi = Uretim Maliyeti / Ortalama Yar1 Mamul
Stoku
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Mamul Devir Hiz1 = Satilan Mallarin Maliyeti / Ortalama Mamul Stok

Depo Ve Yedek Parca Devir Hiz1 = Tiiketilen Magazalar ve Yedek
Parca / Ortalama Magaza ve Yedek Parga Stoku

Mamul Stok = 365 / Mamul Stok Devir Hiz1
Hammadde Ortalama Siiresi = 365 / Hammadde Stok Devir Hizi
Yar1 Mamul Ortalama Siiresi = 365 / Yart Mamul Devir Hiz1

Depo ve Yedek Parca Ortalama Siresi = 365 / Depo ve Yedek Parca

Devir Hizi
Stok Tutma Stiresi = 365 / Stok Devir Hizi
3.1.15. Kontrol ve inceleme

Stok kontroliiniin etkinligi firmanin esnekligini etkiler. Stok

kontroliiniin birka¢ araci vardir. Bunlardan bazilari:

a) Stokun talebine veya kullanimina dayanarak en uygun siparis

biiylikliigiiniin belirlenmesini saglayan ekonomik siparis miktari,

b) Belirsizlik sorunlarinin {istesinden gelmek igin emniyet

stoklar1 teknigi,

c) Belirli bir stok unsurunun yeniden siralanacagi en uygun

noktay1 sdyleyen siparis noktas1 formiilii

Bu araglar birlikte, firma icin en uygun ortalama stok dizeyini

belirlemek i¢in veriler saglar.
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Oran analizi, ¢ogu imalat firmasi arasinda stok kontroliiniin bir 6l¢usu
olarak daha genis bir uygulamaya sahiptir. Onemli oranlardan bazilari

asagida agiklanmaktadir:
1) Satis Stoku (Déneme Ait Toplam Stok / Satis)
Bu oran yatirim seviyesindeki farkliliklar1 agiklamaktadir.

Stok seviyelerindeki bir artis, satislardaki bir artistan beklenebilecek
seviyenin ¢ok otesinde bir artis, bilingli bir politikanin daha yiiksek stok
seviyelerine kaymasi, satilmamig stoklarin birikimi ve stok
spekiilasyonu ya da sadece neredeyse kesin bir siparis dalgalanmasi

beklentisiyle stoklamadir.
2) Stok Devir Hizi (Satilan Mallarin Maliyeti / Ortalama Stok)

Bu oran, stoklarin satis yoluyla alacaklara doniistiiriilme hizini ifade
etmektedir. Genel olarak, stok devri ne kadar yuksek olursa, bir
firmanin yonetimi o kadar verimli olur. Bununla birlikte, nispeten
yiiksek bir stok devir orani, ¢ok diisiik bir stok seviyesinin ve sik stok
stoklariin bir sonucu olabilir. Bu nedenle, oran, firmanin gegmis ve
beklenen gelecek oranlarina ve benzer firmalarin iliskilerine veya

sektor ortalamasina veya her ikisine gore degerlendirilmelidir.

3) Satislarin Stoklara Orani (Mali Donem Sonundaki Yillik Net
Satiglar / Stoklar)

Bu oran, stoklara yatirilan sermaye miktarina gore satis hacmini
gostermektedir. Bir firmanin stoku satislara gore daha biiyilik oldugunda

(diger firmalara gore net satig / stok oraninin daha diisiik olmasina
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neden olan durum), firmanin getiri orani, stoklarda, bagl sirketlerden

daha fazla igletme sermayesine sahip oldugundan daha diisiiktiir.

4) Stoklarin Donen Varliklara Orant (Toplam Stok / Toplam
Donen Varliklar)

Bu oran, donen varliklar yatirim basina diisen birim basina stoktaki
yatirim miktarini gosterir. Genellikle stoklarin artan bir oran1 verimsiz
stok yoOnetiminin bir gostergesidir. Bu oran, soz konusu likidite
pozisyonunun durumunu da gosterebilir. Stokun doénen varliklara
diisen, diger donen varliklara, yani alacaklara, nakit ve menkul

kiymetlere kiyasla likiditeyi diistirtir.

5) Giin Satislar1 Sayesinde Ifade Edilen Stoklar (Stoklar / Satig x
365)

Bu oran, satiglarin giin sayisi cinsinden stokun boyutunu gosterir. Bu
amagla once giinliik satiglar hesaplanir ve stok giinliik satis miktarina
boliiniir. Glinliik satig sayisi agisindan artan stok, stok birikimini veya
satiglardaki diigiisii gosterebilir. Bu amag icin stokun yalnizca nihai
mamulleri igerdigi varsayilmaktadir. Onceki durum stok yénetiminin
zayif oldugunu gosterirken, sonraki durum pazarlama departmaninin

diisiik performansini gosterir.
6) Alacaklarin Stoklara Orani (Alacaklilar / Stoklar)

Bu oran, stoklarin kredi alimlar1 yoluyla ne 6l¢iide temin edilecegini
gostermektedir. Bu amaca yonelik stoklarin sadece hammadde ve
depolar1 ve yedek pargalarini igerdigi varsayilmaktadir. Oran birlikten

diistikse, kullanilabilir kredinin gerekli toplam stoktan diisiik oldugunu
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gosterir. Ayrica nakit alimlari ile tedarik edilen stokun kapsamini da
aciklar. Dolayli olarak firmanin stok finansman politikasin1 vurgular.

Oran birden fazla ise, tiim stokun kredi ile satin alindigin1 agiklar.

7) Stokun Net Isletme Sermayesine Oram1 (Stok / Net Isletme

Sermayesi)

Bu oran, donen varliklar / uzun vadeli finanse edilen kismi1 bagina stok
miktarini agiklamaktadir. Daha yiiksek bir oran, stoka daha fazla net
isletme sermayesi yatirimi anlamina gelebilir. Her bir stok kategorisini

kontrol etmek i¢in asagidaki oranlar hesaplanabilir.
3.2. STOK YONETIMI BILGISI

Etkin stok yonetimi i¢in yonetim, yukarida agiklanan ¢esitli modellere
maliyetlere, taleplere, teslim sureleri gibi konularda ¢ok sayida dogru
bilgiye ihtiya¢ duyar. Bu bir yonetim bilgi sistemi tarafindan toplanir,
analiz edilir ve sunulur. Stok yonetimi bilgisi kapsaminda, stok
yonetimini desteklemek i¢in gereken bazi bilgi akislarini ele
almmacaktir. Ozellikle muhasebe, tedarik ve depolama ile saglanan

bilgilere ele alinacaktir.
3.2.1.Stok Yonetim Bilgi Sistemleri

Onceki bolimlerde stok kontrolii icin bir dizi model ele alinmisti.
Bunlar birkag degiskene dayanmaktaydi, bu nedenle stok
yoneticilerinin sadece birka¢ maliyet ve talebi tahmin etmesi, bazi
hesaplamalar yapmasi ve stok seviyelerini izlemesi gerektigi izlenimini
vermektedir. Ancak bu agikga briit bir sadelestirmedir. Gergekte, stok

yoneticileri sadece stok unsurlari, 6zellikleri ve kullanimlar1 hakkinda
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degil, ayn1 zamanda is planlar1 ve stratejileri, tedarik¢iler, miisteriler,
promosyonlar, depolama ihtiyaglari, kisitlamalar, gegerli ticaret sartlart,
sOzlesme hukuku, ulasim diizenlemeleri, rakipler, is ortami, degisen
sartlar, uluslararasi ticaret, 6zel ihtiya¢c gib bilgiler bircok kaynaktan

toplanir ve kurulusun yonetim bilgi sistemi (YBS) tarafindan sunulur.

YBS, bir kurumdaki bilgi akigini kontrol eder ve herkesin duzgin
calismasi icin ihtiya¢ duydugu bilgilere sahip olmasini saglar. Thtiyaci
olan herkese en uygun formatta bilgi toplar, denetler, organize eder,

depolar, analiz eder ve sunar.

Sistemler ¢ok ¢esitli bigimler alir ve siradan olanlardan karar vermek
icin kat1 bir yap1 ve prosediir veren ¢ok resmi olanlara kadar degisir.
Cogu kurulus, temel sistemlerin Otesine geger ve kararlara olumlu
yardim saglamak i¢in bir dizi bilgi tabani, karar destek sistemleri,
uzman sistemler, yonetici bilgi sistemleri ve diger sistem ve araglari

kullanir.

Bazen, bir YBS’nin stok yonetimi ile Ozellikle ilgili olan tim
boliimlerinden olusan bir stok yonetimi bilgi sistemine atif yapmak
uygundur. Bu, hem kurulus i¢inden hem de dis kaynaklardan bilgi

toplar ve bunlar1 stok yoneticilerine sunar.

o Stoklar i¢in genel baglam saglayan is ortami. Stok yoneticileri,
stoklar1 etkileyen rekabet durumu, degisen sartlar, muhtemel
eksiklikler veya arz zorluklari, ekonomi durumu, hiikiimet
politikalar1 ve mevzuati, enflasyon, doviz kurlari, tarifeler,
gorevler, vergiler ve kotalar ve diger dis faktorler hakkinda

bilgiye ihtiya¢ duyar.
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o Kurulugun uzun vadede ne yaptigini gosteren i¢ politikalar ve
stok yonetiminden gereken destegi gosteren organizasyon
stratejileri. Hedeflerin detaylarini, planlanan operasyonlar1 ve
urtinleri,  oncelikleri, finansman dlzenlemelerini, ticaret
iligkilerini ve stoklari etkileyebilecek diger i¢ faktorleri igerir.

o Kurulus ve dolayistyla stok yonetimi i¢in onemli olan faktorleri
ve elde edilecek performans seviyelerini tanmimlayan performans
hedefleri. Miisteri hizmetleri, verimlilik, stok devir hizi, stok
yatirim getirisi, stok genel yatirim, iyilestirmeler, rakip hedefler
arasindaki denge sayilabilir.

e Operasyon ve iiretim planlari. Bir kurulus igindeki
operasyonlar1 desteklemek i¢in stoklara ihtiyag vardir, bu nedenle
stok yoneticilerinin malzeme ihtiyaclari, yeni irilinler, mevcut
uriinlerde yapilan degisiklikler, promosyonlar, taleplerin
biiytikliigii dikkatle izlenmelidir.

e Maliyetler. Bagimsiz talep stok modelleri, birim, yeniden
siralama, elde tutma ve kitligin dort maliyet bileseni igin giivenilir
rakamlara dayanmaktadir. Bunlarin yani sira yoneticiler, firsat
maliyetleri, finansal masraflar, nakliye, depolama, paketleme,
elde tutma, sigorta, eskime, i¢ hareket, gecikmeler, dagitim gibi
diger ilgili maliyetlerin ayrintili dokiimlerine ihtiya¢ duyarlar.

o Miisteri Bilgileri. Stok yoneticileri materyalleri miisterilere
aktarir (dahili veya harici). Bu miisterilerin net bir resmine sahip
olmalilar ve bunun ittifaklar, ticaret diizenlemeleri, mevcut ve
yeni miisterilerin tanimlanmasi, iletisim bilgileri, kullanilan satig

gorevlileri, yerler, talep edilen iiriinler, siparislerin biiyiikliigi,
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diizenli siparigler, tercih edilen teslimat hakkinda cok fazla
bilgiye ihtiyact var modlar, rakiplerden alimlar, fiyatlara
duyarlilik, iadeler, sikayetler, eksikliklere karsi tutum, geri
siparigler, talep edilen hizmet seviyesi ve teslim siireleri, elde
tutulan hisse senetleri, kullanilan satin alma sistemi, paylasilan
sistemlere ve tutumlara karsi tutumlar, ticaret ge¢misi, 6deme
yontemi, finansal giivenlik, talep edilen kredi sartlar1 sayilabilir.
e Talep kalplari. Gelecekteki talebin muhtemel modellerini
karsilayacak yeterli stoka sahip olmak igin, her donem igin
tahminlere, ge¢cmis talebin tamamlanmis ge¢mislerine, zaman
icinde degisen kaliplara, degisiklik nedenlerine, varyasyon ve
belirsizlik miktarina, diizenli siparisler, pesin satislar, talebi
etkileyen faktorlere, 06zel promosyonlara ve pazarlama
kampanyalarina ihtiyag¢ vardir.

eTercih edilen tedarikciler, ittifaklar ve diger ticaret
diizenlemeleri, paylasilan sistemlere ve entegrasyona karsi tutum,
konumlar, tedarik edilen uriinler, kalite, kullanilan satin alma
sistemi, teslim stireleri, giivenilirlik, ticaret gecmisi dahil olmak
Uzere malzeme temini ile ilgili tim bilgileri veren tedarikgi
bilgileri, finansal giivenlik, alternatif tedarikgiler, islem ve satin
alma sartlari, sunulan kredi kosullari, iadelere kars1 tutum, 6deme
yontemi sayilabilir.

o Uriin detayr Uriini tkesin tanimlayan ve tanimlama kodlarini,
tanimini, tasarim Ozelliklerini ve 6zelliklerini, sinirlamalari, birim
fiyatlari, mevcut indirimleri, depolama veya tedarik i¢in 6zel

kosullar1, mevcut kaliteyi, agirlig1 ve boyutu, ambalaji, mevcut
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tedarikgileri, siparis kisitlamalarini, goreli liretim / satin alma
maliyetleri ve alternatif Grtinler bu kategoride degerlendirilir.

e Depo bilgileri Konumlar, her bir konumdaki stok seviyeleri,
mevcut alan, tesisler ve sartlar, malzeme tasima ekipmani,
giivenlik, miilkiyet, sinirli erigsim, maliyetler ve performans dahil
olmak {izere stoklarin nerede tutuldugunu gosteren depolama
bilgilerini kapsar.

e Ulasim, mevcut ulasim tiirleri, arag tiirleri, 6zel gereksinimler
ve tesisler, erisim, teslimat hizi, tarifeli hizmetler ve siklik,
giivenilirlik, maliyetler, kapasiteler, geri tasimacilik ve ters
tagimacilik dahildir.

o Stok bilgisi. Bu, mevcut tim hisse senetlerinin detaylarin verir.
Bu ayrintilar, tanimlama kodlarini, mevcut varliklari, konumlari,
stok politikalarini, yeniden siparis seviyelerini ve miktarlarini,
teslimatlari, tedarikgileri, kaliteyi, maliyetleri, bilinen siparisler
i¢in ayrilmis birimleri, stokta izin verilen varyasyonu, maksimum
ve minimum seviyeleri, birimlerin yasini, eskimeyi ve yavas
hareket eden kalemler, sigorta, 6zel kosullar, stoklarin siparislere
tahsisi, geri siparisler icerebilir.

e Yakin gelecekte beklenen teslimatlar ile birlikte tiim siparisler,
transit malzemelerin  ayrintilart  (tedarikg¢ilerden  gelen,
miisterilere giden veya tesisler arasinda gecis yapan),
glzergahlar, nakliye operatorleri, mevcut yerler, miktarlar, teslim
tarihleri, gtvenilirlik, 6zel muamele gerekli, potansiyel zorluklar,

geri siparisler, acil teslimatlar1 kapsar.
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Bu, elbette, stok yoneticilerinin ihtiya¢ duydugu bilgilerin sadece kismi
bir listesidir, ancak buyik bir stokun blylik miktarda bilgiye ihtiyag
duyacagi ifade edilebilir. Bunlarin hepsi dogru, giivenilir, dogru ayrinti
seviyesine sahip, kararlar igin yeterince eksiksiz, kesin, zamaninda ve

anlasilabilir olmalidir,

Bir stok yonetimi bilgi sistemini bir kurulustaki farkl islevlerden bilgi
toplamak, bu bilgileri depolamak ve islemek, bunu stok yoneticilerine
aktarmak ve raporlar1 bagkalarina geri dondiirmek olarak diisiinmek en
kolay yoldur. Bu raporlar; kararlar, siparigleri, maliyetleri, stok
seviyelerini, satin alimlari, 6zet istatistikleri ve hisse senetleri hakkinda
gerekli diger bilgileri igerir. Sekil 3.2. stok yonetimi ve ilgili

fonksiyonlar arasindaki bu ana bilgi akislarin1 gostermektedir.
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Miisteri Depolanan Siparis teslim Faaliyet Finansmandan

siparislerinden Stoklardan stirelerine bagh giderlerinin harcama
satis vade ayrilanlar satin alma muhasebeden performanst
tarihleri ve iade ddenmesi Uzeindeki

'

Bilgi toplama ve islem
raporlamast

Yoneticisi

Tletisim
Mevcut stoklara Siparisleri Gbzden gegirilmis Satinalma teslimat o
teslim siireleri kargilmak miktarlarda tedarikgi giderlerini oxal
talep analizleri icin depo performanst saglama muhasebelestirmek s Io éll rin
unsurlart p ap anar?
seviyelerin
finansmant

Sekil 3.2. Stok Yonetimi icin Bilgi Sistemi
3.2.2.1slem Kaydi

Stok yonetimi bilgi sistemleri, bireysel kosullara uyacak sekilde birgok
farkli bicimde gelir, ancak hepsinin ortak &zellikleri vardir. Ornegin,
hepsi yeni stok islemleri tarafindan siirekli giincellenen merkezi bir
bilgi deposuna dayanmaktadir. Bir birim her satildiginda veya

tasindiginda stok varliklarini etkiler, bu nedenle sistemin tedarikgilere
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gonderilen siparislerden miisterilere teslim edilen bitmis triinler igin
yapilan ddemelere kadar stok hareketinin her ayrintisini takip etmesi
gerekir. Genel bir resim vermek zordur, ancak tipik bir islem kayit

sistemi asagidakileri yapabilir:

eMevcut stoklarin, miisterilerin, tedarik¢ilerin vb dogru
kayitlarini tutmak;

o Her siparis, teslimat, para ¢cekme veya diger islemlerden sonra
bu kayitlar1 giincelleme;

e Sistem tarafindan kullanilan tiim verilerin kontrol edilmesi ve

dogrulanmasi.

Bu veri dogrulama ve islem kayit agsamasi, Sekil 3.3’te gosterildigi gibi
ana bilgi islemeden 6nce gelir. Herhangi bir boyuttaki bir stokun on
binlerce unsura sahip oldugunu ve giinde binlerce siparisi karsiladigi
diisiiniildiiglinde, sistemin bu boliimiiniin bile biiyiik ve karmasik
olabilecegi gorllebilir. Neyse ki, prosedirler oldukca rutin ve az sorun

veya hata veren ¢ok guvenilir sistemler s6z konusudur.
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Departmanlardan ve

diger Kaynaklardan
Bilgi Toplama
Veri kontrolii ve Hatalar, istisnalar,
dogrulama »| sorunlar, olagandisi
durumlar vb.

Islem kayitlarmin
//> glincenlenmesi
Bilgi Toplam l

!

—_ Ileri analiz ve bilgi Stok Yéneticisi
<+—>

isleme

4

Departmanlar ve
diger hedefler igin
mevcut bilgiler

Sekil 3.3. Islem kayitlamada bazi unsurlar

Islem kayit sistemi tarafindan toplanan bilgiler yoneticilere detayl
olarak sunulabilir veya incelemelerde Gzetlenebilir. En 6nemlisi, rutin
islemler icin diger sistemlere de gegirilebilir. Ornegin, stok kontrol

sistemi asagidakileri yapmak i¢in otomatik olarak kullanabilir:

e Talep ve teslim siresi tahminleri, yeniden siparis seviyeleri,
siparis miktarlari, maliyetler dahil olmak iizere degiskenleri
hesaplamak;

e Stoklar yeniden siparis seviyelerine diistiiglinde siparis emri

hazirlama ve iletme;
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e Vadesi gecmis siparislerin takibi ve hizlandirilmasi ile siparis
ilerlemesini izlemek;

e Miisterilerin sipariglerini, kredi ve 6deme imkéanlarini kontrol
etmek;

e Tedarikgileri faturalardan arindirilmig teslimatlart  kontrol
etmek ve 6deme dizenlemek;

¢ Yonetimin dikkat etmesi gereken istisnai durumlar1 bildirmek;
e YOnetim raporlarindaki verileri 6zetlemek;

e Sistem tarafindan kullanilan tiim parametreleri giincellemek.

Onemli bir nokta, bir kurulustaki bilgi akisiin genellikle malzeme
akisindan ayrilmasidir. Kamyon bir miisteriye siparis verdiginde, bazi
bilgiler eklenir, ancak ¢ogu bilgi sistemi araciligiyla ayri olarak iletilir.
Ikisi acikca bagli, ancak yoneticiler islemleri kontrol etmeli ve
bildirilen islemlerin ger¢ekten gergeklesip gergeklesmedigini kontrol
etmelidir, belki de bildirilen bir teslimatin gergekten bir miisteriye
ulastigin1 kontrol etmelidir. Bu kontrollerin bir yonii, kaydedilen ve
gercek stok seviyeleri arasindaki farklari bulmak i¢in periyodik, manuel
stok sayimi olarak adlandirilir. Bir miisterinin stokta oldugu kaydedilen
bir 6genin derhal teslim edilmesine s6z verildiginde, ancak aslinda hig
stok kalmadiginda herhangi bir hata 6nemli olabilir. Gergek stokun

kayitli stoktan farkli olmasinin birka¢ nedeni vardir:

e Kayitlar son islemlerle glincellenmemis olabilir;
eStok yanlis depolanmissa (Ozellikle bir 6ge birkag yerde

tutuldugunda) ve daha sonra ortaya ¢ikacaksa;
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eAcele stok cekilmesi hatalara neden olabilir veya
kaydedilememistir;

o Teslimatlar veya para ¢ekme islemleri yanlislikla birden fazla
kez kaydedilir;

eiptal edilen siparisler veya para ¢ekme islemleri
kaydedilmemistir;

eKalitesiz ve 1iade edilen drlinler (miisterilerden veya
tedarikgilerden) kaydedilmemistir;

o Stok degersiz hale gelir ve atilir;

o Stoktayken stok ¢alinir, hasar goriir veya bozulur.

Acikeast, gercek ve kayith stok arasindaki eslesme miimkiin oldugunca
yakin olmalidir. Bunu tesvik etmenin birka¢ yolu vardir ve belki de en
Onemlisi magazalara erisimi kisitlamaktir. Sadece belirlenen kisilerin
bir magazaya girmesine izin verilmesi, stokun yetkisiz bir sekilde
kullanilmadigindan ve tiim islemlerin dogru sekilde kaydedildiginden

emin olmalidir.

Bircok isletme stok sayiminin pahali ve elverigsiz bir formalite
oldugunu diisinmekte ve mali yilin sonunda sadece bir kontrol
yapmaktadir. Ne yazik ki, bu farklar, fark edilmeden uzun sire
dayanabilecegi anlamina gelir. Daha kullanisli bir yaklasim, stokun
diizenli araliklarla kontrol edildigi dongii sayimmi kullanir. Tipik
olarak, unsurlarin kii¢iik bir kismu her hafta kontrol edilir, yiiksek
kullanim 6geleri her ay kontrol edilir ve her {ic ayda bir daha az
kullanilir. Bu sayim pahali olabilir, bu nedenle kontroller stokta

bildirilen bir tutarsizlik, sifir veya diisiik stoklu bir {irlin, ¢ok yiiksek

122 || STOK YONETIMI



stoklu bir iiriin, kaydedilen bir 6ge i¢in verilen bir geri siparis gibi stokta
veya kayitl talep bulunmayan bir donemde belirli sartlar tarafindan

tetiklenebilir.
3.2.3. Arz ve Talep Hakkinda Bilgi

Talep modeli belki de stok yonetimi icin en 6nemli faktordir. Sonucta,
stoklarin amaci {irlin taleplerini karsilamaktir, bu nedenle bu taleplerin
ne olacagi bilinmelidir. Genel olarak, talep verileri igin iki kaynak
vardir. Birincisi, bir isletme dogrudan miisterilere {iriin tedarik eder ve
gelecekteki talebi tahmin etmek icin kullanabilecegi gecmis satis
rakamlarina sahiptir. Bu, dylesine énemli bir alandir. Ikincisi igin, bir
kurum i¢ operasyonlar1 desteklemek i¢cin materyaller tedarik eder ve
talepler icin bir zaman ¢izelgesi vermek {izere planlanan operasyonlari

kullanabilir.
3.2.3.1. Arzve Tedarik

Stok yoneticileri de arz modeli hakkinda bilgiye ihtiya¢ duyar. Satin
alma kararlar1 araciligiyla bunun iizerinde daha fazla kontrole sahipler.
Bir isletme tedarik¢ilerden malzeme ihtiyaci oldugunda, bu tedariki bir
satin alma ile baslatir. Burada “satin alma”, Kiralama, kira sozlesmesi,

takas, hediyeler, bor¢lanma, Uretim gibi diger islem tlrlerini icerebilir.

Tedarik, bir isletmenin ihtiya¢ duydugu tiim malzemeleri elde etmekten
sorumludur.

Bir isletmenin tedarik departmani, malzeme, hizmet ve diger
malzemeleri almak i¢in gereken tiim ilgili faaliyetler ve stok akisindan

sorumludur.

123



Tedarikin genel amaci, bir isleymeye guvenilir bir malzeme tedarikini
garanti etmektir. Bu baskin hedefle birlikte, daha acil bazi hedefler

sunlardir:

¢ Kullanici departmanlariyla yakin ¢aligma, iligkiler gelistirme ve
ihtiyaclarini anlama;

elyi tedarikgiler bulmak, onlarla yakin calismak ve faydali
iligkiler gelistirmek;

¢ Dogru malzemeleri satin alma ve kabul edilebilir kaliteye sahip
olmalarini, gerekli zaman ve yere ulagsmalarini ve diger ihtiyaglari
karsilamalarini saglamak;

e Iyi fiyat ve sartlari miizakere edilmesi;

e Stoklar1 diisiik tutmak, stok politikalari, yatirim, standart ve
kolayca temin edilebilen malzemeler vb.

e Malzemeleri tedarik zincirinde hizli bir sekilde tasimak,
gerektiginde teslimatlar1 hizlandirmak;

e Bekleyen fiyat artiglari, kitliklar, yeni driinler, dahil olmak

lizere sartlar takip etmek

Tedarik departmani, genellikle malzemelerin kendisini tasimamakta,
ancak transferini duzenlemektedir. Malzemelerin gerekli oldugu
mesajin1 verir ve sahiplik ve yer degisikligini diizenler, ancak onlar1
gercekten saglayan baska bir foksiyon - ulagim gibi - dolayisiyla tedarik
biiylik 6l¢iide bilgi islemeyle ilgilidir. Cesitli kaynaklardan veri toplar,

analiz eder ve bilgi aktarir.

Tedarik, tedarik zincirindeki isletmeler arasinda 6nemli bir baglanti

olusturur ve miisteriler ile tedarikciler arasindaki malzeme akigini
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koordine etmek i¢in bir mekanizma saglar; miisterilerin ne istedigini
aciklamak i¢in mesajlar iletir ve tedarik¢ilerin ne oldugunu sdylemek
icin mesajlar iletir. Sadece tedarik degil, ayn1 zamanda c¢ok fazla
harcamadan da sorumludur - tipik bir Greticinin malzemelere harcanan

maliyetlerinin yaklasik ylzde 60’11 da kontrol alrinda tutmaktadir.
3.2.4. Tedarik Proseduru

Muhtemelen, tedarikin en 6nemli kismi dogru tedarik¢iyi bulmaktir.
Tedarikgi gergekten teslim edemezse, iyi bir iiriin veya disiik fiyatlar
bulmanin bir anlami yoktur. Dolayisiyla tedarik icin iki faktér 6ne
¢ikmaktadir. Birincisi, ihtiyaglarin karsilandigi malzeme listesi,
ikincisi, kararlastirilan malzemeleri teslim etmeyi garanti edebilecek bir
tedarikci beklentisidir. En iyi tedarik¢iyi se¢mek igin yararli bir

yaklasim asagidaki adimlar atilabilir:

o Alternatif tedarikgiler arayin ve malzemeleri teslim edebilecek
kalifiye tedarikgilerin uzun bir listesini olugturmak.

eBu uzun listedeki isletmeleri karsilastirmak ve herhangi bir
nedenle daha az arzulananlar1 ortadan kaldirmaktir. En umut
verici tedarik¢ilerden dort veya besinden olusan bir kisa liste
olana kadar igletmeleri elemeye devam edilmelidir.

¢ Bir sorusturma hazirlanmali veya teklif istenmeli.

e Kisa listenin getirdigi teklifler toplanmali, 6n degerlendirme
yapilmal1 ve biiyiik problemleri olanlar1 ortadan kaldirilmalt

e Malzemelerin tiim 6zellikleri karsilayip karsilamadigini gérmek

i¢in teknik bir degerlendirme yapilmali.
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e Maliyetleri ve diger sartlar1 karsilagtirmak igin ticari bir
degerlendirme yapilmali.

e Geri kalan tedarikgilerle teklifleri goriismek iizere bir 6diil
oncesi toplant1 diizenlenmeli.

eBu noktada, son tedarik¢i secimini yapmak, son dakika
detaylarin1 ¢6zmek igin bir 6n taahhiit toplantisi diizenlemek igin
yeterli bilgiye sahip olunmali.

eTercih edilen tedarikciye oOdiil olarak siparis emirleri

dizenlemek.

Bu prosedir mali agidan giivenli bir tedarikgiye, iyi uzun vadeli
beklentileri ile, gerekli malzemeleri temin edebilir, kaliteyi garanti
eder, glivenilirdir, kisa teslim siireleri vardir, makul fiyatlar ve finans
diizenlemeleri koyar, miisterilerin ihtiyaglarina cevap verir, gerekli
beceri ve deneyime sahiptir, iyi bir Gne sahiptir, uygun tedarik
sistemleri kullanir ve muhtemelen daha c¢ok imrenilecek niteliklere
sahiptir. Simdi malzeme siparis edilebilir ve yine baz1 regeteli
prosedrlere ihtiya¢ vardir. Bu, her isletmede farklidir ve satin alinan
unsurun tiirline gore degisir. Ancak, genel bir yaklasim sudur Ki;
kullanicilara malzeme ihtiyacin1 tanimlayan ve malzemeler teslim

edildiginde sona eren bir dizi ortak adim vardir.

1) Bir kullanict departmant:

eSatin alinan malzemelere olan ihtiyact tamimlar ve
spesifikasyonlar hazirlar;

e Biit¢ceyi kontrol eder ve satin alma izni alir;

¢ Bir satinalma talebi hazirlar ve ihaleye gonderir.
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2) Sonra tedarik:

e Satin alma talebini alir, dogrular ve denetler;

eMevcut stoklara, alternatif drunlere, Uretim seceneklerine
bakarak istenen malzemeyi kontrol eder ve ardindan satin alir;
eDiizenli tedarikgilerden, tercih edilen tedarikgi listelerinden
veya ihtiyaclar1 karsiladigi bilinen tedarikgilerin kisa bir listesini
yapar;

¢ Bu kisa listeye fiyat teklifi igin bir istek gonderir.

3) Sonra her tedarikgi

o Fiyat teklifi talebi inceler;

e Miisterinin mali durumunu, kredisini denetler;

e Siparisi en iyi nasil karsilayabildigini goriir ve iirlin, fiyat ve
sartlarin ayrintilarin1 vererek isletmeye bir teklif gonderir.

4) Sonra tedarik:

¢ Alintilar1 inceler ve ticari degerlendirmeleri yapar;

e Teknik departmani kullanici departmani ile tartisir;

e Biitge detaylarini ve satin alma islemlerini kontrol eder;

e Sartlar1 en iyi tedarikgisi seger, tartisir, miizakere eder ve
sonuclandirir;

e Sartlar da dahil olmak iizere malzemeler i¢in bir satin alma
siparisi verir.

5) Sonra secilen tedarikgi:

e Satin alma siparisini alir ve isler ve malzemeleri tedarik etmek
icin gereken tiim iglemleri diizenler;

e Malzemeleri nakliye tavsiyesi ve fatura ile birlikte gonderir.
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6) Sonra satin alma

¢ Gerekli herhangi bir takip ve hizlandirma yapar;

e Malzemelerin alindigin1 onaylar, inceler ve kabul eder;

¢ Kullanici departmanina bildirir.

7) Sonra kullanic1 departmant:

e Materyalleri alir ve kontrol eder, biitcelerden 6deme yetkisi

verir ve stok kayitlarini giinceller;

e Malzemeleri gerektigi gibi kullanir.

8) Sonra Uretim:

o Tedarik¢inin faturasinin 6denmesini diizenler.
Bu prosediir karmagik goriiniiyor ve bir¢ok adim ve belge igermektedir.
Pahali1 bir sey - belki de bir Uriin - satin alintyorsa, bu ¢aba kesinlikle
faydalidir ve iiriin 6zelliklerini diizeltmek i¢in ¢ok daha karmasik bir
prosediir izleyebilir, tedarikgiyi segebilir ve sartlar miizakere edilebilir.
Ancak, kii¢iik veya rutin alimlar yapiliyorsa, bir tedarikci ile mevcut bir
iligki varsa veya yalnizca bir nitelikli tedarik¢i varsa, tiim prosediirii
gergeklestirmeye degmez. Sonra daha rutin yontemler aranir.
Tedarik, biiyilk miktarda bilginin analizine dayanmaktadir. Bu, bir
tedarik¢i malzemeyi hazirlayip génderdiginde, dongiiniin 5. adimina
bakarak agiklanabilir. Siparisi islemek i¢in tedarik¢inin miisteri, iirtin
ve stoklar hakkinda bilgiye ihtiyac1 vardir. Her sey yolunda giderse ve
malzemeleri stoktan temin edebilirlerse, malzemeleri teslim etmek icin
depolama ve sevkiyat diizenlerler. Stoklarini doldurmalar1 gerekiyorsa,
kendi tedarikgilerinin operasyonlarini planlamali ve malzemeleri

yeniden siparis etmelidirler.

128 || STOK YONETIMI



3.2.5. E- Satin Alma

Son yillarda, temel ve pahali bir islev olarak tanindigi i¢in tedarik
durumu 6nemli 6l¢iide artmistir. Bu ayn1 zamanda tedarik modellerinin
degismesi, tedarik zincirlerinin kisalmasi, daha fazla miisteri Web’i
kullanmasi, ittifaklar her isletme tarafindan kullanilan tedarik¢i sayisini
azaltmasi, sirketlerin temel faaliyetlerine odaklanmas1 ve daha fazla dis
kaynak kullanimi nedeniyle satin alinan miktarlarin artmasiyla tegvik
edilmektedir. Miisteriler triinlerden ve satin alma sartlarindan daha
fazlasini talep etmektedir. Belki de son yillardaki en 6nemli degisiklik
e-ihaleye gecis olmustur. 2002 yilinda yapilmis olan anketler, ingiltere
sirketlerinin yiizde 60’mndan fazlasinin 2002 yilina kadar e-satin alma
kullandigini ve Avrupali yoneticilerin yizde 80’inin kisa bir siire i¢inde
yaygin bir sekilde kullanmayi1 bekledigini gostermektedir. Bunun

getirdigi avantajlardan bazilari:

¢ Diinyanin her yerindeki tedarik¢ilere aninda erigim saglamak;
eUriin detaylarinin  kolayca wulasilabildigi ve kolayca
karsilastirilabildigi seffaf bir pazar olusturmak;

e Standart ticaret sartlarinin karsilastirilmasina ve ayrintilarin
hizl bir sekilde muzakere edilmesine izin verilmesi;

e Standart prosediirlerle tedarikin otomatiklestirilmesi;

e Islemler i¢in gereken zamani biiyiik dl¢iide azaltir;

o Maliyetleri ylizde 12-15 oraninda azaltmak;

e Bazi tedarik faaliyetlerinin tedarikg¢ilere veya tliglincii taraflara

dis kaynaklardan saglanmasina izin verilmesi;

129



e Tedarik¢ilerin  bilgi sistemleriyle sorunsuz bir sekilde

biitiinlesme.

3.2.6. Depolama

Cogu kurulus stoklarin1 depolarda tutar. Uygulamada, bunlar sebzelerin
depolandigi agik alanlar, komiir ve cevherler gibi hammaddeler igin
beton bloklar, dondurulmus veya hassas malzemeler i¢in dogru sartlari
veren karmasik tesisler, bilgi stoklar1 tutan veri tabanlari, beceri sahibi
insanlar olabilir. Ayrica akla gelebilecek hemen hemen baska herhangi
bir depolama tarz1 da s6z konusu olabilir. Basitce soylemek gerekirse,
farkindalik malzemeleri depolamak icin herhangi bir yerdir. Insanlar
bunlar i¢in farkli terimler kullanirlar ve malzeme stoklariyla ugrasirken
en yaygin olanlar1 dagitim merkezleri ve lojistik merkezleridir.
Depolama ve stok yonetimi o kadar yakindan baglantilidir ki, bazen
aym fonksiyon olarak kabul edilirler. Aslinda, stok ydnetimi stokla
ilgili kararlarla iliskili yonetim fonksiyonudur, depolama ise fiziksel
olarak ona bakan operasyonel fonksiyonudur. Stok yoneticileri neyin
stoklanacagina karar verirken, depolama fiziksel olarak tedarik¢iden
malzeme alir ve depodayken onlara bakar. Daha sonra bir deponun
temel amaclarindan bazilarini, tedarik zincirindeki kilit noktalarda
gerekli depolamay1 saglamak, malzemelerin ihtiya¢ duydugu tipte
giivenli bir sekilde depolamak, malzemeleri az hasar veya kayip ile iyi
durumda tutmak, diisiik maliyetlerle yliksek verimlilik ve kaynaklarin
kullanim1 ve giivenli ¢alisma sartlarinin saglanmasidir. Bu amaglara
ulagmak icin, depo bir dizi farkli etkinlik gerceklestirmelidir, asagidaki

liste en yaygin olan1 verir:
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e Yukar1 yonlii tedarik¢ilerden malzeme alinmast;

eTeslim edilen malzemelerin tanimlanmasi, siparislerle
eslestirilmesi ve kullanicinin bulunmast;

e Dagitim araglarindan malzemeleri bosaltma;

e Miktar, kalite ve durum iizerinde gerekli kontrollerin yapilmast;
e Malzemeler, genellikle barkodlar veya manyetik seritler ile
etiketleme yoluyla tanimlanabilir ve izlenebilir;

e Malzemeleri ihtiyaca gore ayirma;

e Malzemelerin bir y1gin halinde depolama alanina taginmast;

e Ihtiyac duyulana kadar stokta tutmak;

o Gerektiginde malzemeleri yi8in depodan daha kiiglik bir
toplama deposuna tasimak;

e Siparisleri karsilamak i¢in bu magazadan malzeme toplama;

e Malzemelerin bir sirali alanina taginmast;

e Malzemelerin siparislere montajt;

e Gerektigi gibi paketleme;

e Teslimat araglarinin yiliklenmesi ve siparisin gonderilmesi;

o Stok kontrolii ve finans gibi tiim iletisimleri ve ilgili sistemleri

kontrol etmek.

Bu faaliyetler, malzemelerin uzun siireli depolanabilecegi yerler olarak

depolarin geleneksel roliinii giiglendiriyor gibi goriilebilir. Gergekte,

isletmeler malzemeleri tedarik zincirlerine ragmen hizli bir sekilde

hareket ettirmektedir, bu nedenle depolar malzemelerin mumkin

oldugunca ¢abuk hareket ettigi asamalar haline gelmektedir. Bunlar,

teslimatlar1 siralama, paketleme ve birlestirme gibi diger isleri yapmak
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icin giderek daha uygun yerler olarak gorilmektedir. Ornegin, farkli
tedarikgilerden gelen kiiciik yiiklerin miisterilere teslim edilmek {izere
tam arag ytikleri saglamak i¢in birlestirildigi veya ureticinin bilgisayar
sistemleri i¢in bilesenler gibi farkli konumlarda yapilan pargalari
birlestirebilecegi yerlerdir. Bu tir bir pekistirme, tek bir Grini sunmak
icin nihai ambalaj1 igerebilir veya hatta sinirli miktarda nihai tiretim
yapabilir. Bu, iiretimin son adimlarmin miimkiin olan en son anda
birakildig igin ertelemenin temelini olusturur.

Depolarda, toplu halde kirilmalarin  yasandigi  durumunda
konsolidasyonun tersini de yapilir. Burada bir tedarikgi, belirli bir alana
yonelik tum talebi tek bir teslimatta yerel bir depoya génderir. Depo bu
teslimati ayri siparislere ayirir ve her miisteriye teslim eder.

Depolarda asir1 olarak malzeme konulmamasina dikkat edilir. Depolar,
sadece aktarma noktalaridir. Malzemelerin bir depoya gelmesi
miisterilere gidisleri ile koordine edilir, bdylece dogrudan varis
alanindan yiikleme alanina aktarilir ve hemen alt miisterilere teslimat
i¢in gonderildi. Bu, stok seviyelerini azaltmanin yani1 sira, malzemeleri
depoya koyma ve daha sonra bunlar1 kaldirmaya yonelik katma degerli

olmayan tiim etkinlikleri kaldirir.

3.2.6.1. Depo Tasarim

Depolar icin birka¢ 6énemli karar vs6z konusudur. Bunlara depolarin
sayist ve bliyiikliigii ve konumlar1 da dahildir. Bu stratejik kararlar
alindiginda, ekipmanin tipi ve dizeni gibi daha acil kararlar icerisinde

degerlendirilmelidir.
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e Tedarikgilerden gelen malzemelerin teslim edildigi, kontrol

edildigi ve siralandig bir varig bolmesi veya rihtimi;

e Malzemelerin stokta tutuldugu bir depolama alani;

e Miisterilerin siparislerinin toplandig1 ve gonderildigi bir kalkis

yeri veya iskelesi;

e Malzemeleri hareket ettirmek i¢in bir malzeme tasima sistemi;

e Tim malzemelerin yerini, tedarik¢iden gelenleri, miisterilere

gidenleri ve diger ilgili bilgileri kaydeden bir bilgi sistemi.
Slipermarkete alis veris i¢in girildiginde, bir ¢esit depoyla karsilasiriz.
Malzemeler siipermarketin arkasinda teslim edilir, siralanir ve ortada
raflara konur, daha sonra miisteriler istedikleri esyalari 6nden alirlar.
Bu temel taslagin tizerinde bir¢ok varyasyon vardir. En yaygin olani
aslinda iki depolama alanina sahiptir. Malzemeler tedarik¢ilerden
teslim edildiginde, dogrudan bir ana depoya konur. Gerektiginde,
dokme depodaki paketler ayr1 birimlere boliinlir ve daha kiigiik bir
toplama deposuna taginir. Bir miisteri siparisi geldiginde, ihtiyag
duyulan egyalar kalkis alanlarina tasinmadan oOnce kiigliik toplama
diikkanindan toplanir ve bir konsolidasyon alaninda bir araya getirilir.
Toplama deposundaki stoklar azaldiginda, toplu depodan takviye edilir.
Pratikte, genel diizen biiyiik 6l¢iide mevcut binanin sekli, mimarin
goriisleri, mevcut site, ylkseklik veya bazi fiziksel kisitlamalar ile
belirlenir. Bu kisitlamalar dahilinde, depo yoneticileri operasyonlarina
en uygun detaylara uymak zorundadir. Bu ayrintili tasarima
yaklagmanin bir yolu asagidakileri yapmaktir:

¢ Orta vadede (bes yillik bir siire i¢cinde) malzeme talebini tahmin

etmek;
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eBunu malzemenin depoya, depodan ve depodan ¢ikma

tahminlerine cevirmek;

¢ Bu hareketleri ele almak i¢cin mevcut ekipmani karsilastirip ve

en iyisini segcmek;

eHer stok unsurunu saklamak ve tasimak icin gereken alani

bulmak;

e Raflar icin genel bir dlizen tasarlamak;

e Hangi malzemelerin birbirine yakin olmasi gerektigini (tasima

bolmelerine yakin hizli hareket eden malzemeler, ayni1 bolgedeki

sogutulmus malzemeler, giivenli alanlarda yiiksek degerli

malzemeler vb.) ve birbirinden uzak olmasi gerekenleri (uzaktaki

gidalar gibi) gormek kimyasallardan uzak);

eTesisler icin taslak planlar gelistirmek, alternatifleri

karsilastirmak ve en iyisini se¢gmek;

e Son planlar icin detaylar eklemek.
Goruldiagi gibi, ayrintili diizen depolama ve tasima ekipmaninin tiirtine
baglidir. En temel depolama tiirii, farkli yerleri tanimlamak igin bir
1zgarada isaretlenmis bir zemin alanma sahiptir. Hacimli veya agir
esyalar, muhtemelen bir forklift tarafindan bir yere konur. Bir sonraki
depolama seviyesi, tipik olarak paletlerdeki malzemelerle koridorlarda
yerlesik raflar veya raflar kullanir. Zemin alanin1 azaltmak icin, bu
koridorlar oldukga yiiksek olabilir. Ancak raflar s1g olmali, boylece tiim
malzemeler erisilebilir durumda ve koridorlar uzun olma egilimindedir.
Tipik tasarim uzun, yiiksek ve dar raflara sahiptir. Akis raflari, raflari
cok daha derin hale getirerek depolama yogunlugunu artirabilir. Bunlar

arkadan doldurulmus egimli raflardir ve bir iiniteyi 6nden ¢ikarirken,
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kalan tiim tiniteler 6ne dogru yuvarlanir. Diger depolama segenekleri
arasinda kiigiik birimler ig¢in gilivercin delikleri, yatay karuseller
(materyalleri bir toplayiciya getirmek icin donen oval bir iz iizerinde
kutular), dikey karuseller (malzemeleri ulasima getirmek i¢in yukar1 ve
asag1 donen raflar), giysiler i¢in aski raflari, silolar ve sivilar igin tanklar
ve ¢ok c¢esitli diizenlemeler sayilabilir.
Malzemelerin depolanmasi ile ilgili olarak, bunlar1 tagimak i¢in tagima
ekipmani ve ii¢ ana alternatif vardir.
1) Manuel depolar. Bu, muhtemelen raflarda veya kutularda
saklanan 6gelerle hayal edilmesi en kolay diizenlemedir. Insanlar
dolagmakta, raflardan esya almakta ve bir siipermarket arabasi
gibi bir ¢esit konteynerde dolasmaktadirlar. Malzemelerin
tasinmasi i¢in diger ekipmanlar arasinda, paletlerin taginmasi i¢in
el arabalar1 ve malzemelerin toplayicilara getirilmesi igin
karuseller bulunur, ancak aslinda insanlar tiim hareketleri kontrol
eder. Manuel depolar, yalnizca esyalarin kaldirilabilecek kadar
kiiciik ve hafif olmas1 durumunda, yiirlimeye yetecek kadar diisiik
ve birbirine yakin olan raflarla ¢alisir.
2) Mekanize depolar, manuel depolarin kas giiciiniin bir kismini
makinelerle degistirir. Mekanize ekipmanlarin tipik 6rnekleri:
¢ Genellikle elektrikle ¢alisan kamyonlara ulasir ve paletleri ve
diger yiikleri depolama yerlerine tasir. Bir siiriicli istif aracinm
kontrol etmek i¢in yerde kalir, bu da yiikleri dikey olarak énemli

bir ylikseklige yiikseltebilir.
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e Siparig toplama makineleri, siiriiciiniin yliksek konumlarda
almak veya teslim etmek i¢in malzemelerle kaldirildig erisim
kamyonlarindaki bir varyasyondur.
e Forkliftler, bir¢ok farkli versiyonda gelir ve kisa mesafeler i¢in
paletlerin ve esdeger yiiklerin standart yoludur. Cok manevra
kabiliyetine sahip ve esnektirler, ancak ¢caligsmak i¢in alana ihtiyag
duyarlar ve kullanimlar1 oldukg¢a pahalidir.
e Malzemeleri kaldirmak i¢in kullanilan vingler;
e Telesiyejler gibi romorklar1 sabit bir yol etrafinda hareket
ettirebilen siirekli kablolar olan ¢ekme halatlari;
eBuyuk miktarlarda malzemeyi sabit yollar boyunca hareket
ettiren konveyorler;
¢ Kiiciik mafsalli kamyonlar gibi rémork iinitelerine yiik ¢eken
guc Uniteleri olan traktorler veya trenler;
e Sabit bir palet etrafinda donen siirekli bir dizi ¢op kutusu olan
karuseller. Yolculugun bir noktasinda esyalar bir ¢6p kutusuna
konulur ve bagka bir kanal veya toplama noktasindan
gectiklerinde kutular bosaltilir.
Mekanize sistemler hakkindaki kilit nokta, hala bir operatériin kontrolii
altinda olmasidir. Birisi aslinda bir forklift kullanmakta veya bir cekme
halatt boyunca hareketi kontrol etmektedir. Bir sonraki alternatif,
hareketlerin kontrollna bir bilgisayara aktarmaktir.
3) Otomatik depolar. Geleneksel depolar, hatta mekanize olanlar
bile yiiksek isletme maliyetlerine sahiptir. Bu isletme maliyetleri
otomasyon kullanilarak azaltilabilir ve hizmetin bazi yonleri

tyilestirilebilir. Ne yazik ki, bunun ekipmana yogun bir yatirim
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yapmasi gerckmekte olup sadece ¢ok biiyilk magazalar igin
degerlidir. Otomatik bir deponun tipik unsurlari sunlardir:

e Otomatik ekipmanla erisilebilen depolama alanlari; bunlar
genellikle yiiksek yogunluklu malzeme elde etmek ve tasinan
mesafeleri en aza indirmek i¢in 40 m yiikseklige kadar dar
koridorlar kullanir;

e Malzemeleri depo cevresinde tasimak i¢in ekipman; bunlar
genellikle zemindeki teller tarafindan kontrol edilen, ancak
konveyorler, traktorler veya bir dizi baska hareketli ekipmani
icerebilen otomatik giidiimlii ara¢lardir;

¢ Otomatik olarak malzeme almak ve onlar1 dar koridorlardaki
herhangi bir noktaya ¢ok hizli bir sekilde ulasabilen yiiksek hizli
istifleyici vingler de dahil olmak (izere depoya koymak;

e Malzemeleri farkli ekipman tiirleri arasinda transfer etmek icin
ekipman; bu otomatik yiikleyiciler ve bosalticilar endiistriyel
robotlar1 igerebilir;

e Malzeme konumlarin1 kaydetmek ve tiim hareketleri kontrol

etmek i¢in bir depo yonetim sistemi.
3.2.7. Paketleme

Bir¢ok malzeme paletler (yaklasik dort feet kare standart ahsap tepsiler)
ve konteynerler (20 veya 40 metrelik metal kutular) iizerinde tasinir.
Malzemelerin bu standart paketlerde toplanmasina birim ytiikler
olusturmak i¢in birimizasyon denir. Bir kurulus standart yukler

kullaniyorsa, her tiirlii farkli sekil ve boyutta ugrasmak yerine, tiim
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tasima ekipmanlarin1 bunlar1 verimli bir sekilde hareket ettirecek

sekilde ayarlayabilir.

Birim yuklere koyulsalar bile, birgok Grln - dzellikle elektronik gibi
hassas Urlnler - 6zel koruyucu ambalajlara ihtiyag duyar. Bazen
ambalaj malzemeleri yagmur veya gilines gibi zorlu ortamlardan
koruyabilir; bazen seker ve benzin gibi birbirini kirletecek malzemeleri
ayirmak gerekir; bazen gida maddeleri ve ilaglar gibi icerigi temiz tutar.

Genel olarak, ambalaj dort temel fonksiyonu yerine getirir:

e Uriinii tanimlar ve temel bilgiler verir;

e Tedarik zinciri boyunca taginirken esyalari korur;

¢ Kullanim1 kolaylastirir;

e Pazarlama, iirlin tanitimi, reklam ve miisterilere bilgi verme

konularinda yardimci olur.

Bunlar arasindaki denge biiyiik 6lciide iiriine baglidir. Ornegin, ¢ikolata
kaliplar1 pazarlamaya daha fazla 6nem verebilirken, dondurma kutular1
koruma ile daha fazla ilgilenebilir. Dikkate alinmasi gereken iki tiir
ambalaj vardir. i1k olarak, i¢ mekan veya tiiketici ambalaj1, miisteri i¢in
tasarlanmistir ve pazarlama ve promosyon malzemelerini igerir.
Ikincisi, dis veya endiistriyel ambalaj, icerigi tanimlamak, tedarik
zincirindeki kuruluslara bilgi vermek, igerigi korumak ve kullanimi
kolaylastirmak i¢in tasarlanmistir. Muhtemelen ambalaj1 karton kutular
acisindan disiiniilir, ancak birgok farkli malzemeden yapilabilir.
Tiiketici ambalajlar1 parlak renkler, plastik ve selofan, endiistriyel
ambalajlar ise mat kartona yonelmektedir. Baz1 parfiimler ve alkollii

icecekler, icerikten daha pahaliya mal olan ¢ok ayrintili kaplarda gelir.
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Bu, yeniden kullanim ve geri doniistimiin 6nem kazandig bir alandir ve

mevzuat, atilan ambalaj miktarini1 azaltmaktadir.
3.3. TALEP TAHMINI

Onceki boliimlerde stok kontrolii icin bazi nicel modeller agiklanmustir.
Bu modeller i¢in en 6nemli bilgi genellikle gelecekteki talebin seklidir
ve bu tahminler, bagimsiz taleplerle belirlenebilir. Gelecek igin deger
6ngdrme sorunu, elbette, stok kontroliine 6zgii degildir. Tiim is planlari
gelecekte bir noktada etkili olur, bu nedenle mevcut sartlara degil,
planlarin yiirtirlige girdigi gegerli kosullara dayanmalidir. Gelecekte ne
olacagi kesin olarak bilinemez, ancak yapabilecek en iyi durum
beklenen sartlar1 tahmin etmektir. Oyleyse tahminler dogruysa, planlar
dogru bilgilere dayanir - ancak tahminler yanligsa, planlar hatali

varsayimlara dayanir ve kaginilmaz olarak kotli sonuglanir.

Yoneticiler, hedefler, kisitlamalar, alternatifler, ge¢mis performans,
cevre hakkinda sahip olduklart gesitli bilgileri gézden gegirir ve daha
sonra gelecekteki sartlar i¢in tahminlere bakar ve kararlarmi alirlar.
Daha sonra, ger¢gek performansin ayrintilar1 gézden gegirilir, hatalar not
edilir, tahminler glncellenir ve boylece dongl devam eder. Tahminin
asla bitmeyecegi bir gergektir, ancak surekli gincelleme ve
revizyonlara sahiptir. Ayrica, tahminlerin bir grup izole uzman
tarafindan hazirlanmadigi, ancak tiim isletme genelinde hazirlandigi ve

kullanildig1 gorulebilir.

Tahminler stok yo6netimine 6nemli girdiler verir, ancak bunun
karsiliginda diger kaynaklardan gelen bilgilere ihtiya¢ duyarlar. Bu

bilgiler en iyi tahmin modelini, parametre degerlerini, ge¢mis verileri,
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Oznel girisleri igerir. Bu, otomatik olarak tretilen bir baslangig
tahminine sahiptir ve daha sonra yoneticiler sonucu inceler ve nihai
tahmini vermek i¢in (deneyimlerine, bilgilerine ve diger bilgilere
dayanarak) ayarlamalar yapar. Uygulamada, kigclk bir stok bile
binlerce unsur icerebilir, bu nedenle yoneticilerin bu inceleme icin fazla
zamani yoktur. Bu nedenle tahmin rutinleri, teorik optimum olmasa bile
yoneticilerin istedigi sonug tiirlinii otomatik olarak iiretmelidir. Bu

tahminler soyle olmalidir:

e Dogru - kiiglk hatalarla

e Tarafsiz - bOylece her zaman talebi az veya fazla tahmin edilmez
e Talep degisikliklerine duyarh

¢ Garip olagandis1 rakamdan etkilenmez

e Amaci i¢in zamaninda

e Maliyet etkinligi

¢ Anlamasi kolay

Ayrica, yonetim girdisine ihtiya¢ duyulan belirli alanlar taninmali ve
ozellikle 6nemli veya pahali, biiyiik veya diizensiz tahmin hatalar1 olan,
aniden degisen, yeni bir talep yoksa diger tiirlerde biiyiik bir degisiklik

olan talepler icin bir “istisna raporu” hazirlanmalidir.
3.3.1. Tahmin Yontemleri

Tahmin etmenin pek ¢ok farkli yolu, tahmin edilmesi gereken ¢ok farkl
seyler ve pek ¢ok farkli sartlar s6z konusudur, tek bir tahmin yontemi
her zaman en iyisidir. Ihtiyaca uygun bir yéntem secilmelidir. Bu segim

asagidakiler dahil bir¢ok faktore baglidir:
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¢ Gelecekte kapsanan zaman

¢ Gegmis verilerin kullanilabilirligi

e Tarihi verilerin gelecege uygunlugu
e Uretim tliri

e Talebin gegerliligi

¢ Gerekli dogruluk ve hata maliyeti

e Tahminden beklenen faydalar

e Tahmin i¢in mevcut para degeri ve zaman miktari

En karmasik ve pahali yontemlerin en iyi sonuglart verdigi
diistinllebilir, ancak bu mutlak dogru degildir ve basit yontemler ¢ok
iyl sonuclar verebilirken, karmagsik yontemler c¢ok kotii sonuglar
verebilir. Bu nedenle, yontem secimi dikkatle ele alinmaali bakmali ve
en pahali yontemler tercih edilmemelidir. O halde mevcut

yontemlerden bahsedilebilir:

1) Uzun vadeli tahminler birkag yil ileriye bakar. Yeni bir fabrika
kurmak veya yeni tesisler diizenlemek icin gereken zamani esas
alir. Genellikle genel talebe bakarlar, bu nedenle bir mesrubat
fabrikas1 li¢ yil i¢inde giinde 10.000 varil toplam talep tahmin
edebilir. Bu, onlimiizdeki birkag¢ yil iginde biitgeleri ve biiyiik
tesisleri planlamak i¢in yeterli bilgi saglar.

2) Orta vadeli tahminler, (¢ ay ile bir y1l arasinda ileriye bakar.
Eski bir iirlinli yenisiyle degistirmek veya kaynaklari diizenlemek
icin gereken zamam esas alir. Ornegin, yukaridaki mesrubat

fabrikasi, gelecek yil boyunca giinde 1.000 varil Gretimi tahmin
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edebilir ve bunu Uretimle ilgili tesisleri planlamak igin
kullanabilir.

3) Kisa vadeli tahminler gelecekteki birkag haftay1 kapsar. Bir
iirlin veya ¢izelgeleme islemleri icin devam eden talebi aciklar.
Mesrubat fabrikasi, tiketicinin ihtiya¢ duydugu 10 varillik
uretimi tahmin edebilir ve bunu teslimatlar ve stok hareketlerini

planlamak icin kullanabilir.

Zaman ufku, tarihsel verilerin kullanilabilirligi ve alaka diizeyi,
ongorme i¢in kullanilabilecek siire, ilgili maliyet ve degerli ¢abalar
nedeniyle tahmin yonteminin secimini etkiler. Oziinde, uzun vadeli
tahminler stratejik kararlarla, taktik kararlarla orta vadeli tahnminlerle ve
operasyonel kararlarla kisa vadeli tahminlerle ilgilidir. Stok ydnetimi,
oncelikle kisa vadeli tahminlerle ilgilidir, bu nedenle makul bir tahmin

yapmak icin genellikle yeterli miktarda ilgili veri de s6z konusudur.

Yontemlerin baska bir simiflandirmasi, nitel ve nicel tahminler
arasindaki farki gosterir. Bir isletme halihazirda bir {iriin iiretiyorsa,
gecmis talebin kayitlarina sahiptir ve bunu etkileyen faktorleri bilir.
Daha sonra gelecekteki talebi tahmin etmek icin nicel bir yontem

kullanabilir. Bu konuda iki alternatif yaklagim vardir:

a) Projektif yontemler ge¢mis talep modeline bakar ve bunu
gelecege tasir. Son dortt haftadaki talep 100, 110, 120 ve 130
birim ise, bu modeli yansitabilir ve gelecek haftaki talebin
yaklasik 140 birim olacagi tahmin edilebilir.

b) Nedene dayali yontemler talebi etkileyen faktorlere bakar ve

bunlar1 tahmin i¢in kullanir. Satilan bir iirliniin birim sayisi tahsil
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edilen fiyata baghdir, bu nedenle satiglari tahmin etmek igin

planlanan fiyat1 kullanabilir.

Bu yaklasimlarin her ikisi de dogru, sayisal verilere dayanmaktadir.
Ancak bir isletmenin tamamen yeni bir iiriin sundugu varsayildiginda,
gelecege yansiyacak ge¢mis talep rakamlari yoktur ve isletme, hangi
faktorlerin talebi etkiledigini heniiz bilmemektedir. Nicel bir yontem
icin veri olmadigindan, tek alternatif nitel bir yontemdir. Bunlara

genellikle yargi denir ve 6znel goriislere ve goriislere dayanirlar.
3.3.2. Yargisal Tahminler

Yargisal tahmin yontemleri, genellikle uzmanlarin goriislerine dayanan
0znel degerlendirmelerdir. Envanter yonetimi i¢in bu uzmanlar
tedarikgileri, satin alma departmanlarini, magaza sahiplerini, saticilari,
miisterileri, benzer veya ilgili {irtinleri tedarik eden kuruluglari, ticaret
incelemelerini, devlet yayinlarii vb. Igerebilir. Yontemler cok esnektir
ve ¢ok ¢esitli durumlarda kullanilabilir, ancak nicel tahminler kadar
giivenilir degildir. Bununla birlikte, bir kurulus tamamen yeni bir iiriin
stoklamak {izereyse, nicel bir yontem igin ge¢mis verisi yoktur ve
yargilayici bir tahmin kullanmalidir. Bazen, veri olsa bile, giivenilir ve
giincel degildir veya gelecege iligkin degildir. O zaman Orgiitiin
yargilayict bir yontem kullanmaktan bagka g¢aresi yoktur. Yargisal
tahmin i¢in en yaygin kullanilan bes yontem kisisel i¢gorii, panel

uzmanli81, pazar arastirmalari, tarihsel analoji ve Delphi yontemidir.

a) Kisisel 6ngord, bu, kendi kararina dayanarak bir tahmin
olusturmak i¢in duruma asina olan tek bir uzman kullanir. Bu en

yaygin kullanilan tahmin yontemidir - ve yoneticilerin kaginmaya
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calismas1 gereken yontemdir. Tamamen bir kisinin yargisina,
fikirlerine, dnyargilarina, 6nyargilarina, cehaletine ve ruh haline
dayanir. Tahmin yontemlerinin karsilastirilmasi, bir durumu bilen
ve tahmin i¢in deneyim ve 6znel goriisler kullanan birinin, durum
hakkinda higbir sey bilmeyen, ancak daha resmi bir yontem
kullanan birinden siirekli olarak daha kotii tahminler iiretecegini

acikca gostermektedir.

Kigisel i¢gorii iyi tahminler verebilir, ancak ¢ogu zaman ¢ok kotii
tahminler verir ve uzmanlarin tamamen yanlis olduguna dair sayisiz
ornek vardir. Bu nedenle yontemin en biiyik zayifligi,
giivenilmezligidir. Bu, kiiciik kararlar i¢in 6nemli olmayabilir, ancak
hatalarin sonuglart 6nemli oldugunda, daha givenilir bir yontem

kullanilmalidir.

b) Panel fikir birligi. Bir kisi hata yapabilir, ancak birkag uzmanti
bir araya getirip fikir birligine ulasincaya kadar birbirleriyle
Ozgiirce konusmalarina izin vererek daha iyi sonuglar alinabilir.
Herhangi bir gizlilik olmadiginda ve panelin agik¢a konusmaya
tesvik edilmesi durumunda, ger¢ek bir fikir birligi ortaya
cikabilir. Ote yandan, panelin acik bir sekilde konusmasini
saglamak veya farkli goriisleri bir ortak bir noktaya getirebilmek

zor olabilir.

Her ne kadar kisisel goriisten daha giivenilir olsa da, panel fikir birligi
hala herkesin - hatta uzmanlarin bile hata yapabilecegi ve fikir birliginin
hala yanlis olabilecegi en biiyiik zayifliga sahiptir. “En yuksek sesle

bagiranlarin kendi yolunu buldugu” grup calismasi sorunlar1 da s6z
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konusudur. Bu durumda herkes patronu memnun etmeyi en énemli bir
gorev saymakta, bazi insanlar gruplar halinde iyi konusmamaktadir.
Genel olarak, panel ortak fikri, kisisel Ongoriide bir gelismedir, ancak

her iki yontemin sonuglarini1 dikkatle goriintiilenmesi gerekmektedir.

) Pazar arastirmalari. Bazen uzmanlarin goriigiinii almak yerine,
en ¢ok ilgili insanlara sormak daha iyidir. Ornegin, yeni bir iiriin
piyasaya siirerken potansiyel miisterilerin goriislerini almak daha
iyi olabilir. Bu, temsili bir miisteri 6rneginden veri toplayan,
goriislerini analiz eden ve daha sonra niifusun geneline iliskin
cikarimlar yapan pazar arastirmalarinin temelidir. Bu pahali ve
zaman alici olma egilimindedir, ancak iyi sonuglar alabilir.
Bununla birlikte, biiyiik dl¢lide ¢ok fazla giiven duyduklari i¢in
hala ¢ok kotl sonuclar veren pazar anketleri bulunabilir:

o Niifusu dogru bir sekilde temsil eden bir miisteri 6rnegi;

¢ Dikkatle ifade edilmis, yararl, tarafsiz sorular;

¢ Adil ve durust cevaplar;

e Cevaplarin guvenilir analizi;

¢ Analizlerden elde edilen gecerli sonuclar.

d) Tarihi benzetme. Cogu iiriin sinirli bir 6mre sahiptir ve bu
talep, giris, biiylime, olgunluk, diisiis ve geri ¢ekilme donemleri
ile ortak bir 6runtu izler. Tarihi benzetme, ge¢miste tanitilan
benzer bir maddenin talebini, yeni bir esya talebini
degerlendirmek igin kullanir. Ornegin bir yaymci, son
zamanlarda yayinladig1 benzer bir kitapla aym kalib1 izledigi

varsayilirsa, yeni bir kitabin satisini tahmin eder. Ana problemler,
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elbette, yakin zamanda tanitilan ve yeterince benzer bir iiriin
bulmak ve karakteristik yasam dongiisii egrisini gercek talebe
uydurmaktir.

e) Delphi yontemi. Bu yargi yontemlerinin en resmi olanidir ve
1yl tanimlanmis bir prosediirii vardir. Baz1 uzmanlara fikirlerini
sormak icin bir anket gonderilir. Bu anket panel ortak goriisiiniin
sorunlarini 6nler ve her bir cevap durumun etkilerini 6nlemek i¢in
anonimdir. Bu anketlerden gelen cevaplar analiz edilir ve Ozetler
uzmanlara geri gonderilir. Simdi her bir uzmanin, digerlerinden
gelen Ozetlenmis cevaplar 1s18inda orijinal cevaplarini yeniden
g0zden gecirmesi istenmektedir. Bazi argiimanlar tarafindan ikna
edilebilirler ve cevaplarini ikinci bir goriis icin ayarlayabilirler.
Grubun geri kalan1 tarafindan verilen cevaplar 1s1ginda cevaplari
degistirme slreci genellikle ii¢ ila alti arasinda birkag kez
tekrarlanir. Bu zamana kadar goriis araligi kararlara yardimci

olacak kadar dar olmalidir.

Delphi yontemiyle ilgili temel problemler uygun anketler tasarlamak,

uygun bir uzman karigimi bulmak, zaman ayirmak ve ayni grubu bu

zamana dahil etmektir. Uzmanlar ayrica nesnel analizlerden ziyade

kendi sorumluluklarina ve amaglarina bagli cevaplar verebileceklerdir.

Birgcok hikayecik delil, bu anketlerin hayal kiriklig1 olusturan sonuglar

verdigini gostermektedir.

Yargilama yontemlerinin her biri farkli durumlarda en iyi sonucu verir.

Hizli bir cevap istenirse, kisisel bilgi en hizli ve en ucuz yontemdir.

Bircok stok icin tedarikciler, benzer organizasyonlarla bilgi ve
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deneyime sahip olduklar1 i¢in en iyi bilgi kaynagidir. Daha giivenilir
tahminler istenirse, bir pazar arastirmasi veya Delphi yoOntemi

diizenlemeye deger olabilir.
3.3.3. Nedene Dayali Tahmin

Nedene dayali tahminler, bir unsura yonelik talebi tahmin etmek icin
kullanilabilecek bir neden veya iliski arar. Ornegin talep, alinan {icrete
bagli olabilir. Sonra fiyat ve talep arasindaki iliskiyi bulabilir ve bunu
muhtemel talebi planli bir fiyatla tahmin etmek i¢in kullanilabilir. Bu,
fiyattaki degisikliklerin (herhangi bir deger alabilen bagimsiz bir
degisken) talepte degisikliklere (fiyatin belirli bir degeri igin
sabitlenmis bagimli bir degisken) neden oldugu gergek bir iligskiye
ornektir. Dogrusal regresyon yoluyla nedene dayali tahmin ilkelerini

gosterilebilir.
3.3.4. Tahmini Planlama

Talebi tahmin etmek i¢in bazi yararli yontemler ifade edildi. Ancak
birgok sey yine de yanlis olabilir. Kotii hava tahminleri, ulusal
ekonomik biiylime tahminleri, planlanan sirket karlari, satig tahminleri,
futbol maglarmin kazananlar1 gibi tahminler &6rnek verilebilir.
Neredeyse sinirsiz bilgiye sahip biyuk bilgisayar sistemlerine sahip ve
mevcut en iyi modelleri kullanan ekonomistler neden onumuzdeki
¢eyregin gayri safi yurti¢i hasilasini tahmin ederken hala hatalar s6z
konusudur. Ancak genellikle tahmin modelindeki hatalara, verilerdeki
hatalara veya sonuglar1 yorumlama hatalarina dayanan bagka faktorler

vardir.
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o Giiriiltii, degisen miisteri talebi, ¢aligilan saatler, ¢calisma hizi,
hava durumu, denetimlerde reddedilme, y1lin zamani gibi bircok
faktorin neden oldugu tamamen rastgele bir etkidir. Talep
varyasyonunun olabildigince aciklansa da, giiriiltii tanim geregi
rastgele ve aciklanamaz.

e Modeldeki hatalar arasinda yanlis modelin kullanilmasi, talep
edilen gercek kaliplarin taninmamasi, mevcut olmayan kaliplarin
analiz edilmesi, gereksiz karmasik modeller, is dongiisii gibi dis
etkilerin g6z ardi1 edilmesi, Uriin yasam dongiileri veya
promosyonlar gibi i¢ etkilerin géz ardi edilmesi sayilabilir. Esnek
olmayan, yanlis parametreleri kullanma, sonuglart yanlis bir
sekilde sunma, sonuglar1 almak ¢ok uzun stirmektedir.

e Verilerdeki hatalar arasinda basit hatalar, eksik veriler, giincel
sonuglarin alinmasinda gecikmeler, zayif iletisim ve veri
iletimindeki hatalar, bir veri kaynagina asir1 bagimlilik, farkl
kaynaklardan gelen verilerin ¢akigsmasi, yontem tutarsiz sonuglar
olabilir toplama veya analiz degisikliklerinin yapilmasi, baz1 ilgili
verilerin toplanmamasi, tedarik zincirindeki yanlis noktada
verilerin Ol¢lilmesi, gegersiz varsayimlar yapilmasi, uygun
olmayan analizler veya kurallarin kullanilmasidir.

e Sonuglar1 yorumlamadaki hatalar, kotii bir tahmin yontemine
asirt gliven, hatali verilere asir1 giiven, miisteri taleplerinde ve
fikirlerinde gercek degisikliklerin eksik olmasi, dig faktorlerin
etkisinin fark edilmemesi, 6zel sartlarin g6z ardi edilmesi,
dogruluk icin hassasiyetin yanlis anlagilmasi, taninmamasi

olabilir. Tahminlerde ger¢cek kaliplar, kayip satiglar haric,
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muhtemel hatalar1 dikkate almayanlar gibi, yoklugunda hayal
kaliplar1 sayilabilir.

Bu tiir hatalar, acik bir gekilde satilmayan veya onemli 6geler icin
gercekei olmayan diisiik talep tahminleri gibi ger¢ekei olmayan yiiksek
talep tahminleri ile biyuk sorunlar getirebilir. Bunlar kéti tanminlerin
iki ana sonucudur. Tahmin ¢ok yiksekse, yiksek tutma maliyetleri ve
eskime ve kayip ihtimali daha yiiksek olan ¢ok fazla stok vardir; tahmin
cok diislikse, stok ¢ok diisiiktiir ve kayip satislardan ve memnun
olmayan miisterilerden yiiksek kitlik maliyetleri vardir. Belirsizlik
oldugunda, yoneticiler talebi asir1 tahmin etmenin veya gereginden az
tahmin etmenin daha iyi olup olmadigin1 merak edebilir. Yiiksek kitlik
maliyetlerini g6z onlinde bulundurarak, fazla tahmin etmeye ve daha
fazla guvenlik stoku olusturma cazip gelebilir. Bununla birlikte, bunun
gereksiz yere yiiksek stok sagladigi iddiasi da s6z konusudur. Diisiik
tahminler genellikle sadece nispeten kiiciik kitliklara yol acacaktir ve
bunlarla basa ¢ikmanin en iyi yolu, mevcut stoklari siparisler arasinda

paylasmaktir.

Tabii ki, en iyi secenek tahminlerde hata yapmak degildir ve en yaygin
hatalardan nasil kaginilacagina dair rehberlik edilmesidir. Bu noktalarin
bir¢ogu agiktir, ancak insanlar hala onlar1 unutur veya belki de bunlari

diisiinmek i¢in zamanlar1 olmadigini diisiinenilir.

Herhangi bir tahminin baslangi¢c noktasi tahminin amacini acgikga
tanimlamaktir. Neyin neden tahmin edilecegi, sonuglarin nasil
kullanilacagi, onlara ne zaman ihtiya¢ duyulacagi, istenen sonuglar

veya bunlar hakkinda net bir fikir yoksa uygun analizleri yapmak tmit
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edilemez. Kolayca ulasilabilen bazi verilere bakmak, bir e-tabloya

koymak ve “biraz tahmin yapmak™ her zaman caziptir.

Bir tahminin kendi i¢inde bir son oldugunu goérmek igin bir cazibe de
vardir. Bir dizi say1 oldugunda is bitirilir. Ancak, dngdrmenin tiim
amact sayl Uretmek degil, yoneticilerin bilingli kararlar vermesine
yardimc1 olabilecek bazi bilgiler vermektir. Bu, ozellikle bdlge
hakkinda en fazla bilgi ve deneyime sahip olanlar1 ve sonuglar
kullanacaklar1 diger insanlart dahil edilmesi anlamina gelir. Farkli
insanlarin farkli sonug tiirleri istedigini ve bazilarinin yalnizca tek bir
genel rakam isteyecegini, digerlerinin ise yoOntemlerin, verilerin,
varsayimlarin ve potansiyel sorunlarin ayrintilarini isteyecegi bir
gercektir. Satis elemanlariyla birlikte, 6rnegin iyimser tahminleri tercih
etme egilimi gosterirken, finans insanlar1 kotlimser tahminleri tercih
etme egilimi oldugu da ayrica diisiintilmelidir. Tahmin performanslarini

ast1g1 icin bonus ddenen kisiler her zaman ¢ok diisiik tahminler arar.

Bir bagka 6nemli nokta da tahminlerde ihtiya¢ duyulan dogruluktur.
Toplam tahminler, belirli {iriinler i¢in olanlardan daha dogrudur ve
Ornegin boya treticileri, toplam boya satiglar1 i¢in her bir rengin
satisindan daha dogru tahminler alabilirler. Kapsanan zaman ufkunun
da etkisi vardir, kisa vadeli tahminler uzun vadeli tahminlerden daha
dogrudur. Genel olarak, ama kaginilmaz olarak degil, daha dogru
tahminler daha fazla ¢aba gerektirir, daha fazla maliyet alir ve daha
uzun siirer. Dolayisiyla, maliyetleri ve faydalart dengelenmelidir.

Onemsiz bir tahmin i¢in ¢ok fazla zaman ve para harcamanin bir anlam
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yoktur, ancak bazi tahminler ¢ok 6nemlidir ve miimkiin olan en iyi

sonuglart almak i¢in yeterli ¢gabay1 gosterilmelidir.

Bu dogruluk sorunu da beklentileri etkiler. Bazi insanlar bir tahminden
cok yiiksek beklentiler gelistirebilir ve kaginilmaz hatalardan herhangi
biri oldugunda hayal kirikligina ugrarlar. Bazi hatalar1 ve muhtemel
etkilerini tahmin etmeye c¢aligmali, beklenmedik durum planlari
yapmali, tahminlere dayali kesin taahhiitlerde bulunmamali, insanlari
sonuclarin asla miikemmel olamayacagi konusunda uyarmali ve her

zaman tahmin performansini izlenmelidir.

Bu isletme yoneticilerini gergek bir tahmin yodnteminin secimine
zorlamaktadir. Gegmis veriler varsa, nicel yontemler ¢ok daha
guvenilirdir. Nihai sec¢im, kapsanan zaman, mevcut veriler, talep
degiskenligi, ihtiya¢c duyulan dogruluk, kullanilabilir zaman ve para
miktari, uzmanlik, kullanilan yazilim, mevcut uygulamalar bir¢cogu
vardir. Iyi veya karmasik bir yontemin kaginilmaz olarak iyi sonuglar
verdigini ve ¢ok basit prosediirlerden genellikle makul sonuglar
alinabilecegi unutulmamalidir. Nihai bir karar vermeden &nce, iyi bir
sonu¢ verdiginden ve tiim ihtiyaclar1 karsilayan sonuglardan emin
olmak icin muhtemel bir se¢imi tipik bir tarihsel donem boyunca test
edilmelidir. Bu ayn1 zamanda eksik verileri toplama ve farkli parametre

degerlerini test etme zamanidir.

Artik tiim planlama yapilip ve tiim kararlar ahindiginda gore, tahmin
yontemini uygulama zamanidir. Ancak bu dikkatli bir sekilde
yapilmalidir, belki de yeni yontemleri ve eski yontemleri bir sure

paralel olarak ¢alistirmali ve yeni yontemlerin diizgiin calistifindan ve
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gercekten bir iyilesme sagladigindan emin olunmalidir. Bundan sonra,
performansin siirekli izlenmesi, hatalarin kontrolii ve iyilestirmeler ve

daha iyi parametre degerleri igin siirekli arama yapilir.
3.4. STOK PLANLAMA

Gilinlimiiz is ortaminda, artan sayida stok operasyonu, stoklarin maliyet
ve yatirimlarinin etkili bir sekilde azaltilmasini saglamak amaciyla
Uclncu taraf hizmet saglayicilara kuruluslar tarafindan saglanmaktadir.
Bu, son yillarda gelistirilen ve isletmelerin hem stok operasyonlarini
hem de stok yodnetimini periyodik olarak gdzden gecirmeye ve
denetlemeye odaklanmalar1 sartiyla, etkili kontrollerin siirdiiriilmesini
saglamak i¢in periyodik siireclerin takip edilmesini ve uygulanmasini

saglamak sartiyla ortak bir egilimdir.

Ozellikle, stok yonetimi stoklarin hareketi, siparis zamami, talep
kaliplar1, arz dongiileri ve satis akislari iizerine bir ¢aligmadan olusur.
Bunlarin 15181nda, isletme yalin bir stok yonetimine yonlendirmek i¢in
stok kalemlerinin surekli yonetimi ve analizi yoluyla stok aktif olarak
yonetmeye ihtiyag¢ vardir. Stok yonetimi islevini tedarik zinciri lojistigi
ve finanst ve pazarlama departmanlar1 disinda tedarik ile yakindan
uyumlu bir sekilde yonetme sorumlulugu isletme i¢inde bulunan stok

planlamacilardir.

Stok / Malzeme planlamasi, malzeme dongiislinde bir basamak tasi,
organizasyon icindeki malzeme yoOnetimi departmanina ve oradan
malzeme dolasgimidir. Malzeme plan1 6rgiitiin genel plani ile ilgilidir.
Bu nedenle, orgiitsel ve malzeme / stok planlama hedefleri uyumlu

olmalidir.
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Stok planlamasi, ekonomik yatirim politikalar1 dahilinde iiretim
ihtiyaglarini karsilamaya yonelik hammadde, bilesen, yedek parca ve
diger kalemlerin ihtiyaglarii belirlemenin bilimsel yolu olarak

tanimlanabilir.

Bir tekstil fabrikasinda stok planlamasi, stoklarin farkli bilesenleri ile
ilgili stok yonetimi fonksiyonlari, politikalari, uygulamalari, teknikleri
vb. I¢in planlamadan olusur. Hammaddeler, devam eden isler, bitmis
urinler, yedek parcalar, depolar sayilabilir. Temel olarak malzeme
ihtiyac planlamasi, biitcelemedir. Stok planlama, programlanmamis
kararlar1 ve kontrol edilemeyen faktorlerin {ist diizeyde ele alinmasini,
orta seviye ve isletme diizeyinde ise kontrol edilebilir faktorlere iliskin

programlanmis kararlar1 kapsar.

Stok Planlama, Malzeme Planlamasmin bir pargasidir ve tersi de
gecerlidir. Ikisi arasinda kavramsal bir fark vardir, ancak planlamanin

temel islevi s6z konusu oldugunda, her ikisi i¢in de ayn1 kalr.
3.4.1. Planlama Seviyeleri

Bir hammadde stoku oldugu varsayilsa; bu malzemeleri kullanmak igin
hangi islemlerin planlandigi bilinirse, ne kadar stok gerektigine dair
daha iyi bir fikir edinilebilir. Ornegin, bir insaat¢1 dniimiizdeki ii¢ ay
icinde belirli sayida ev inga etmeyi planliyorsa, kac¢ tuglaya ihtiyaci
olacagin1 ve bunlarin ne zaman stokta olmasi gerektigini bilir. Bagka
bir deyisle, stok hakkinda karar vermek i¢in planli islemleri
kullanabilir. Bu bolimde bu planlarin nasil tasarlandigini ve stoklari

nasil etkiledigi goriilur.
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Her isletmenin hiyerarsik bir diizende karar verme mekanizmalari

vardir. Bunlar;

e Stratejik kararlarin uzun vadede etkileri vardir, bir¢ok kaynagi
icerir ve en risklidir.

e Taktik kararlar, stratejileri orta vadede uygular; daha fazla
ayrintiya bakarlar, daha az kaynak ve biraz risk icerirler.

e Operasyonel kararlar taktikleri kisa vadede uygular; en ayrintili

olanlaridir, az kaynak ve az risk igerir.

Stratejik kararlar genis bir gorevi, kurumsal stratejiyi, is stratejisini ve

fonksiyonel stratejileri igerir.

Geleneksel goriige gore, list diizey yoneticiler, kurumu rotasinda
belirleyen stratejik kararlar1 alir. Bu stratejik kararlar, aracilar
tarafindan alinan taktik kararlar i¢in hedefler, kisitlamalar ve baglam
saglar. Bunlar da gen¢ yoneticiler tarafindan aliman operasyonel
kararlar i¢in hedefler, kisitlamalar ve baglam saglar. Belirli bir 6rnek
vermek gerekirse, lreticinin dort veya bes yil sonra yeni bir fabrika
acma karar stratejiktir; gelecek yil bir tiretim hattin1 degistirme karari
taktiktir; gelecek hafta verilecek birim sayist hakkinda bir karar
operasyoneldir. Her bir karar tiiriiniin zaman 6l¢egi veya maliyetleri
hakkinda 6zellikli olmak zordur, ¢linkii bunlar pek ¢ok farkli faktore
baghidir. Elektrik iiretimi i¢in stratejik bir karar, 20 y1l sonra yeni bir
elektrik santrali insa etmeyi diisiinebilir ve milyarlarca lira harcamay1
icerebilir. Kiigiik bir restoran i¢in stratejik bir karar gelecege bir iki yil

strebilir ve birkag bin lira harcamay: igerebilir.
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Sirket ve is stratejileri, stoklarla ilgili kararlar icin gercek bir ortam
olusturur. Birgok alternatif strateji soz konusu olup, ancak “yalin” ve
“cevik” iki baskin strateji 6ne ¢ikmaktadir. Yalin bir strateji her islemi
mimkin olan en az kaynakla yapar. Insanlar, alan, stok, ekipman,
zaman, para, gibi ¢ok sayida unsur sayilabilir. Cevik bir strateji, farkl
veya degisen sartlara hizli bir sekilde cevap vererek yliksek bir miisteri
hizmeti verir. Yalin ve c¢evik stratejiler catist altinda isletmeler,
tiriinlerinin ve islemlerinin zamanlama, maliyet, kalite, iiriin ve hacim
esnekligi, ¢esitlendirme, teknoloji, konum gibi hususlar1 dikkate alarak

kararlarim alirlar.

Onemli olan nokta, her strateji ve odaklamanim stoklar Uzerinde
dogrudan bir etkisi olmasidir. Diisiik maliyet stratejisi, uzun vadeli
maliyetleri en aza indirmeyi amaclayan stok hakkinda stratejik
kararlara yol agacaktir. Ancak bu stratejik kararlar, isletme igin daha
ayrintilt taktik planlara ve stoklar hakkinda daha ayrintili taktik
kararlara yol acgar. Buna karsilik, taktik kararlar igletme i¢in ayrintili
operasyonel kararlara ve stokla ilgili operasyonel kararlara yol acar.
Mesaj, stoklarla ilgili kararlarin tiim seviyelerde gergeklestigi ve
isletme i¢indeki diger kararlarla dogrudan baglantili oldugudur. Stok
i¢in stratejik bir konu diistiniillrse, bitmis tirlinler igin depo insa etmek
veya liretim tesislerinden miisterilere dogrudan nakliye arasinda se¢im
yapmak olacaktir. Bu, isletme icindeki diger kararlarla acikga
baglantilidir ve 6niimiizdeki birkag ay i¢inde planlanan Stok yatirimi ile
ilgili taktik kararlar i¢in ortam hazirlar. Bu taktik kararlar yine isletme
icindeki diger kararlarla baglantilidir ve bu hafta siparis edilecek

unsurun miktar1 hakkinda operasyonel kararlar i¢in zemin hazirlar.
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Bunun nasil c¢alistigimi gérmek i¢in, planlama siirecini isletme

araciligiyla takip etmeli ve bazi kararlara daha ayrintili bakilmalidir.
3.4.3. Stok Planlama Teknikleri

Stok planlama, firmanin farkli planlama ufuklar1 igin ihtiyaglarim
degerlendirmek icin kullanilabilir. Saglam ve giivenilir bir Malzeme /
stok planina sahip olmak i¢in, asagida verildigi gibi stok planlamasi i¢in

farkli teknikler uygulanabilir:

Gecmis Tuketim Analizi: Siirekli tretim birimleri tarafindan
kullanilan basit bir tekniktir. Pamuklu tekstil fabrikalarinin ¢ogunda
iiretim stok veya dogrudan pazara yoneliktir, yani belirli bir is emrine
dayanmaz. Bu, ge¢mis tiiketim analizinin istenmeyen mallar1 siirekli
olarak pazara dokmesi gerektigi anlamma gelmez. Uretimi talep ile
eslestirmek ve ayni zamanda kaynak kullanimini1 optimize etmek i¢in
sadece gerekli mallar1 iiretmenin ikiz hedeflerine ulasmak i¢in, farkli
girdilerin gegmis tiiketim analizi ve ayni zamanda piyasadaki nihai

mallara olan talebin analizi bir 6n sartidir.

Malzeme Listesi Degisim Grafikleri: Satis tahmini, malzeme
planlamasinin temelini olusturur. Malzeme listesi, dogru malzeme
ihtiyaglarina ulagmak ic¢in bilgisayarlarda etkili bir sekilde

dizenlenebilir.

Malzeme Listesi: Hammadde, bilesen ve alt montajlarin listesini, birim
tikketim ve konum kodunu, tedarik sartlarini, belirli bir nihai {iriiniin
uretimi igin gereken teslim suresini iceren bir belgedir. Malzeme

Listeleri miihendislik ¢izimlerinden hazirlandigindan, eski ve gecersiz
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kartlar i¢in yeni kartlar degistirilebilir ve baz1 6geler delikli kartlar
kullanilarak kaydedilebilir.

Degisim Grafikleri: Bir matris formunda bir araya getirilmis bir dizi
malzeme listesidir, boylece farkli bilesenler ig¢in ihtiyaglar
birlestirilebilir. Bilgisayarli malzeme planlamasi, artirilmis ihtiyaglar
gelecek donem icin gonderir. Ancak bu, bir {iriin yapis1 hazirlanmadan,
yani bitmis iirliniin her zaman sifir seviyesinde oldugu farkli seviyelerin
atanmas1 ve hammaddelerin, montajlarin, alt montajlarin diger

seviyelerde gosterilmesi miimkiin degildir.

En erken / en yeni zaman, teslim siiresi, reddetme oran1 vb. Ile birlikte
tiim Uriinler icin ortak olan ortak pargalarin ve daha kullanic1 dostu

bilesenlerin toplam ihtiyaclarini bulmak imkansizdir.

Stok / Malzeme Butgesi: Biitce, belirli bir hedefe ulasmak amaciyla o
donemde izlenecek politikanin belirli bir siire 6ncesinde hazirlanan
finansal veya nicel bir ifadedir. Stok biitcesi, farkli bilesenlerin
ihtiyaglarini ve bunlarin kullanimini, satin alinmasini, stok seviyelerini,
depolama seviyeleri gibi sadece nicel olarak degil finansal acidan da
gosteren plandir. Genellikle stok biitgeleri, malzeme planlar1 gibi

periyodik olarak gbzden gecirilmesi gereken yillik olarak hazirlanir.
3.4.3. Yillik isletme Planlar

Bu teknik kapsaminda planlama, biitgelemeye benzer, yani yil i¢inde
yapilacak operasyonlarin tahminleri 6nceden iyi hazirlanmis ve bu
dogrultuda farkli tiirdeki malzemelerin ihtiyaclar1 ve stok seviyeleri

planlanmustir.
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Bayes Analizi

Geleneksel olarak, malzeme planlamasi, o&zellikle belirsizlikler

altindaki kararlar i¢in ya hep ya hi¢ temelinde yapilir.

Bayes analizi, belirsizlikler altindaki kararlara daha gergek¢i bir
yaklagim saglayan bir tekniktir. Olgularin dikkatle
degerlendirilmesinden sonra ¢esitli olaylarin meydana gelme
thtimalinin tahmin edilmesini saglar. Belirsizliklerin altinda kararlarin
goreli degerlerini ve bunlarin ortaya ¢ikma ihtimalini tartmak i¢in nicel

bir temel saglar.
3.4.4. Satin Alma — Politikalar, Yontemler

Satin alma, iyi planlanmis, uygun sekilde koordine edilmis ve malzeme
tedarik kaynaklarinin seg¢imine, zamaninda teslimatlar1 saglamak igin
takip, miktar ve kalite i¢in eksiksiz bir denetime, etkinligi ve ekonomiyi
ortaya ¢ikarmak icin daha yiiksek standartlarda giincel yontem ve
tekniklerin gelistirilmesi ¢ok formaliteden armmis iyi planlanmisg
prosediirlere yonelik genis bir kontrol yelpazesini kapsayan bir
politikadir. Satin alma, {iriiniin standardizasyonunu ve rekabetci
pazarlanabilirligini kolaylastirmak i¢in yatirimlart ve malzemelerin

cesitliligini ve degerini azaltma amaciyla tedarik iglevidir.
Satin alma temel olarak iki tiire ayrilabilir:

Ticari Satin Alma: Satin alma isleminin kar amag¢li satilmasi
amaglandiginda, yani satin alimin kendisinde bulunan deger disinda

malzemelere deger eklenmez.
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Endiistriyel Satin Alma: Girdilerin tiikketimi, ¢iktilardaki
hammaddenin bitmis iiriine doniistiiriilmesi amaciyla tiriinlerin tedariki
ile ilgilidir.

3.4.5. Satin Alma Politikalar

Merkezi veya merkezi olmayan satin alma: Merkezi veya merkezi
olmayan satin alma faaliyeti firmanin hedeflerine ulagmak i¢in en iyi
yonetim politikasidir. Temel isletme politikalar: tist yonetimin ilgisini

cekmektedir.

Merkezilestirme: Satin alma islevinin merkezilestirilmesi, en uygun
verimin ve maksimum karin elde edilmesi i¢in gereklidir. Satin alma
isleminin merkezilestirilmesi yalnizca satin alma otoritesinin
yerlestirilmesi ile ilgilidir ve satin alma personelinin yeri ile ilgisi
yoktur. Tiim satin alma isleminden tek bir kisi sorumlu tutuldugunda,

dogru performanstan sorumlu tutulur.

Yerinden yonetim: Diger fonksiyonel alanlardan tiretim, miithendislik,
satig, finans, personel, satin alma islevini yerine getirdiginde, bu bir
yerinden yOnetim vakasidir. Bir firma satin alma islemini merkezi
olmayan bir temelde benimserse, bireysel departmanlarin yoneticileri

kendi satin alma islemlerini gergeklestirecektir.

Merkezi olarak merkezi olmayan satin alma: Bazen bir sirket, tiim
satin alma isleminin iki merkezi ve merkezi olmayan arasinda
boliinmiis oldugu bir politika izleyebilir. Ikisi arasinda su gecirmez
boliimlendirme olmadigindan tam merkezilesmeyi takip etmek cok

zordur.
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Cok tesisli merkezilesme ve ¢ok tesisli merkezi olmayan bir politika
olarak kabul edildigi ¢ok tesisli imalat firmalarinda merkezilestirme ile
merkeziyetcilikten uzaklasma da gerekli hale gelir. Orgiitsel felsefe ne
olursa olsun, otorite ve sorumluluklarin acik¢a tanimlanmasi i¢in temel

politika olusturulmalidir.
3.4.6. Kaynaklarla Yéntemlerin iliskisi

Konuyla ilgili farkli yazarlar satin alma politikalar1 ve ydntemleri
acisindan farklilik gostermektedir. Burada, Yontemin bir sey yapmanin
yolu olarak tanimlandigi, burada satin alma isleminin satin alma
yontemi olarak adlandirilabilecegi agikliga kavusturulmalidir. Bu, satin
almanin getirdigi, kime gore satin alinacagi bir satin alma politikasi
olarak adlandirilabilen &zellikleri ifade eder. Ornegin, kiigiik veya
biyik, tek tedarikci veya birden fazla tedarik¢iden farkli biiyiikliikteki
tedarikgilerden satin alma, kurulan tedarik¢i veya uygun terimler, yerel,

ulusal uluslararasi pazarlarda sunan yeni bir tedarikgidir.
3.4.7. Kaynak iliskili Yontemler

Konuyla ilgili farkli yazarlar satin alma politikalar1 ve yontemleri
acisindan farklilik gostermektedir. Burada, Yontemin bir sey yapmanin
yolu olarak tanimlandigi, burada satin alma isleminin satin alma
yontemi olarak adlandirilabilecegi agikliga kavusturulmalidir. Bu, satin
almanin getirdigi, kime gore satin alinacagi bir satin alma politikasi
olarak adlandirilabilen ozellikleri ifade eder. Ornegin, kii¢iik veya
biiytiik, tek tedarik¢i veya birden fazla tedarikei, yerlesik tedarik¢i veya
yerel, uluslararasi pazarlarda ulusal, uygun sartlar sunan yeni bir

tedarikciden farkli boyuttaki tedarik¢ilerden satin almadir.
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3.4.8. Satin Alma Yontemleri

Tekrar izlenecek farkli satin alma yontemleri, politika meselesinin bir
parcasidir. Ihtiyaglara, satin almabilirlige, fiyata, indirime, kademeli

teslimat gibi genel olarak bu yontemler asagida tartisildig: gibidir:
3.4.9. Satin Alma Siresine Dayal Yontemler

Thtiyac s6zlesmesi: Burada satin alma politikasi, dzellikle fiyat istikrart
doneminde mevcut isletme ihtiyaglarini karsilayan 1 ila 3 ay kapsama
alan1 saglayan bir satin alma miktar1 olarak tanimlanabilecek piyasa
sartlarina gore belirlenir. El ele ve ileri alim bu kategoriye girebilir. Bu

durumda biriken stok diisiik olacaktir.

Elden agiza alim: Mevcut isletme ihtiyaglarini, normalde ekonomik
olarak kabul edilen miktarlardan daha kii¢iik miktarlarda karsilamak,
genellikle 1 ila 4 hafta ihtiya¢larini karsilamak i¢in malzeme satin alma

uygulamasidir.

Vadeli Alm: 1 ila 12 ay arasinda degisen isletme ihtiyaglarim
karsilamak i¢in malzeme satin alma uygulamasidir. Burada satin alma,

dontistiirme veya isleme faaliyetleri igindir.

Spekiilatif Satin Alma: Bu tiir satin alma, endiistriyel satin alimin
mesru bir pargasi olarak kabul edilmez, ¢iinkii satin alma doniisiim i¢in
degil, gelecekte daha yiiksek bir fiyattan satilmak i¢indir. Vadeli alim
bir yillik bir siireyi astifinda, o zaman spekiilasyon alanina girmis
sayilir. Miimkiin oldugunca kacinilmalidir. Bu durumda biriken stok

cok yuksek ve risklidir.
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3.4.10. Satin Alma Siiresine ve Ihtiyaclara Dayal Yontemler

a) Tek siparis ve kademeli teslimatlar: Bir kurulusun tim
gereksinimlerini tek bir siparis ve teslimatta siparig etmek ve satin
almak ne tavsiye edilir ne de ekonomiktir. Ote yandan, hem
thtimaller, yani asamali siparisler ve tek teslimat da diisiintilebilir.
Uygulamada, sipariglerin ve teslimatlarin siklig1 sirasiyla siparis
maliyetlerini ve stok tagima maliyetlerini arttirmaktadir.

b) Konsinye Sozlesme: Satin alma siparisleri, tiim konsinye veya
birim yiikiin, bir grup alicinin kullanim oranlariyla birlikte dogru
bir sekilde tanimlanmis ve ilgili gruplara toplanmis olabilecegi
bir tutam satin alinacagi sekilde verilir.

c) Miktar sozlesmeleri: Bu yontem altinda yillik ihtiyaglar i¢in
satin alma siparisi verilir, ancak dnceden belirlenmis bir agsamali
teslimat icin, lizerinde anlagsmaya varilmamig bir fiyattan, taze
goriismeler olmadan degistirilemeyen bir diizenleme yapilir.

d) Grup alimi: Adindan da anlasilacag gibi, bir grup veya urin
ailesinin tiim ihtiyaglar tek bir iiriin siparisi altinda siparis edilir.
Gegmis deneyimlere dayanarak, ihtiyaclar belirlenir, her bir iirlin
ailesi icin tedarikgiler secilir ve iirlin siparisleri en diisiik grup
toplamlarina gore verilir. Belirli siparis miktarlar1 degil tahmini
kullanim belirtilir.

e) Stoksuz / Sifir stok satin alimi: Bu yontem altinda,
tedarik¢iyle ayni dayanaklarin korunmasi nedeniyle stokun
korunmasi i¢in satin alma endisesi gerekli degildir. Siparis

maliyeti ve stok tasima maliyetinin mali sikligir tedarikei
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tarafindan karsilanmaktadir. Tedarik¢i tarafindan tahsil edilen
fiyatlar daha yuksektir.

3.4.11. Satin Alma Ozelligine Dayanan Yontemler:

a) Thale satin alma: fhaleler, teknik sartnamelerde ve diger sart ve
kosullarin miizakere edildigi rekabetci bir sekilde endiseler satin
alimarak davet edilir. Satin alma sirketi, ihaleyi farkli gazeteler
aracilifiyla, 6zellikle de gazeteler araciligiyla ilan ederek davet eder.
Ihale esasia gore, alic istekliler listesini olusturur ve birkag / secilmis
tedarik¢iden teklif ister. Teklifler, ticari ve teknik hususlarin birlikte
degerlendirildigi bir adim teklifinde veya teknik yonlerin Once
degerlendirildigi ve daha sonra tedarik¢i nihayet se¢ilmeden once ticari
degerlendirmenin yapildigi iki adimda teklif wverilir. Siparisler
genellikle en diisiik fiyati sunan tedarikgi ile verilir, diger seyler esittir.
Bu, hiikiimetin en popiiler yontemidir ve giiniimiizde de daha genis bir
tedarik alanina sahip olmak i¢in 6zel endiselerdedir. Ama ayni1 zamanda

zaman alici bir yontem oldugu kadar maliyetli bir yontemdir.

b) Ucret sozlesmesi: Kamu sektorii kuruluslarinda bu ydntem
yaygindir. Devlet satin alma departmani, genellikle belirli bir siire i¢in
tim ihtiyaglari, kararlagtirdiktan sonra agsmasindan sonra tedarikgilerle

muzakerelere girer.

) Yiiriitme sozlesmesi: Bu yontem, devlet dairesi tarafindan kabul
edilen tcret sozlesmesine benzemektedir Orana ek olarak, burada
saglanacak miktar da belirli bir siire icin belirli limitler dahilinde

mutabik kalinan varyasyon ile kararlastirilir.
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d) Karsihkh satin alma: Bagkalarinin tercihine gore miisterilerin

miisterilerinden satin alma alistirmasidir.

e) Cahsanlar icin Kisisel satin alma: Yukarida agiklanan satin alma
yontemleri karsilikli olarak miinhasir degildir ya da su gegirmez bir
bolmeye girmez. Bir bilesen i¢in birden fazla yontemin birlesimi
pratikte bulunur. Tekrar tekrar periyodik olarak degisebilen herhangi
bir yontem veya ikiden fazla birlesimin secgilmesi de gerekebilir.

3.4.12. Dogru Stok Butcelerinin Hazirlanmasi

Uygun bir izleme / stok kontrol sistemi kurduktan sonra, bir sonraki
adim gercekei stok biitceleri hazirlamaktir. Satin alma biitgesinin
hazirlanmasi, biiyiilk miktarda stok ihtiyaci olan kuruluslarin normal
uygulamasidir. Kurulusun / Birimlerinin beklenen satig / gelir
hedeflerini g6z oniinde bulundurarak bir satin alma biit¢esi hazirlanir.
Gergek performanslar periyodik olarak biitcelenmis rakamlarla
karsilagtirilir ve malzeme satin alimini kontrol etmek i¢in iyi bir ¢erceve
olur. Kotu tahminler, talepte beklenmeyen bir diisiis nedeniyle
kuruluslarin biiyiik miktarda stok depolamak zorunda kalmasina neden
olabilir. Bu, yiiksek tagima maliyetlerine yol acabilir. Stoklarin
“Ongoriilebilir” ve “Ongoriilemeyen” malzemelere siiflandirilmasi
yararli olabilir, boylece stok Ongoriilebilir kismi i¢in saglam stok
tutulabilir. Stok yoneticisine fonksiyonu otomatiklestirmede yardimci
olacak ¢ok sayida etkilesimli muhasebe yazilimi paketleri de katki

saglayacaktir.
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3.4.13. Otomatik Stok Sistemi

Bu yaklasim, her zaman stok iizerinde sik1 bir kontrol saglar. Fiziksel
stok, magazalarda tutulan stok (miktar) kayitlar1 ve maliyet ofisinin

degerleme kayitlari ile diizenli olarak dogrulanabilir.
Uygun Satin Alma Islemlerinin Olusturulmasi

Otomatik stok sisteminin varligina ragmen, stok yonetimi politikasinin
bir pargast olarak uygun tedarik prosediirii olusturma zorunlulugu
fazlaca vurgulanamaz. Uygun stok kontroliiniin saglanmasi i¢in uygun

bir satin alma prosediirii zorunludur.
3.5. Kapasite Planlamasi

Planlamaya bakmaya baslamak icin yararli bir yer kapasitedir. Bu,
belirli bir dénemde {iretilebilecek maksimum miktar1 belirler. Ornegin
bir dagitim sisteminin kapasitesi giinde 500 paket olabilirken, bir depo
kapasitesi 10.000 palet olabilir. Uygulamada, her zaman sinirlayici bir
kaynak vardir (belki de bir makinede mevcut olan zamani) ve bu toplam
kapasiteyi sinirlayan bir darbogaz olusturur. Bu tek makine tam
kapasitede c¢alistyor olabilir, ancak diger tiim kaynaklarin yedek
kapasitesi vardir. Ornegin bir restauranttaki mutfaklar bir aksam 200
0glin pisirebilir, garsonlar 250 miisteriye hizmet verebilir potansiyele
sahiptir, ancak restoran sadece 100 miisteri i¢in oturulabilir masa
kapasitesine sahiptir. Bu ylizden oturma kapasitesi kapasiteyi sinirlayan

darbogazdir.

Stok yonetimi ile ilgili endise, stoklar cevresindeki operasyonlarda

darbogaz bulmak ve bunun daha genis operasyonlar1 kisitlamadigindan
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emin olmaktir. Baska bir deyisle, stok yoneticileri tahmin talebini
karsilamak i¢in yeterli kapasiteye sahip olmay1 hedeflemelidir, boylece
stok daha genis operasyonlar i¢in bir darbogaz olusturmaz. Stoklarin
kapasitesi, dort genel alandan herhangi birindeki faaliyetlerle

sinirlandirilabilir:

e Depolama kapasitesi, mevcut alan, taban alani, yatirim, iriin
sayist, kutu sayisi, raf uzunlugu vb.

e Siralama, kontrol, dokme, ambalajdan ¢ikarma, dagitim
bolmelerinden hareket etme, dogru depolama alanini bulma, stok
tutma gibi malzemelerin stokta taginabilme orani.

¢ Stok bulma, kontrol etme, toplama, siparisleri birlestirme, kalkis
alanlarina tagima, paketleme vb.

e Sipariglerin islenmesi, stok kayitlarmin giincellenmesi, stok
sayimi, irsaliyelerin diizenlenmesi, sorgularin cevaplanmasi ve

diger herhangi bir idare dahil olmak {izere bilgi isleme

Toplam kapasiteyi artirmanin tek yolu darbogazin kapasitesini
arttirmaktir. Ama bunun ne kadar artirillacagina isletme yoneticileri
karar verecektir. Kullanilabilir kapasitenin {irlin talebine miimkiin
oldugunca yakin olmasi istendiginde talep gelir. Kapasite ve talep
arasindaki uyumsuzluk pahalidir. Kapasite talepten azsa, isletme tim
talebi karsilayamaz ve potansiyel miisterilerini kaybeder. Kapasite
talepten daha biylkse, isletme tiim talebi karsilar ancak yedek

kapasiteye ve az kullanilan kaynaklara sahiptir.

Arz ve talep arasindaki uyumsuzlugun tstesinden gelmek icin standart

bir yontem olarak asagidakiler yapilmalidir:
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a) Tahmin talebi incelenmeli ve bu bir kapasite ihtiyacina
doniistiiriilmeli

b) Mevcut tesislerin kapasitesinin hesaplanmasi

c) Gereken Kkapasite ile mevcut kapasite arasindaki
uyumsuzluklarin belirlenmesi

d) Herhangi bir uyusmazligin iistesinden gelmek igin alternatif
planlarin dnerilmesi

e) Planlari karsilastirilmasi ve en iyisi secilmeli

f) En iyisi uygulanmal

Ne yazik ki, bu basit siradaki adimlar1 atmak genellikle ise yaramaz.
Cogu durumda, ¢ok sayida muhtemel: plan vardir ve hepsine ayrintili
olarak bakilamaz. Ayn1 zamanda, birgok rekabet hedefi ve 6l¢lilemeyen
faktor oldugu i¢in alternatifleri karsilastirmak ve en iyisini segmek de
zor olabilir. Daha gergekgi bir yaklasim, agiklanan tek proseduri
yinelemeli bir prosediirle degistirir. Bu bir plan tasarlar ve hedeflerine
ulagmanin ne kadar yakin oldugunu goriir; kotii performans gosterirse,
plan iyilestirmeler bulmak icin degistirilir. Gergekte, 4. ve 5. adimlar

makul bir ¢6zelti verene kadar tekrarlanir.

Diger iki yan etki dikkate alinirsa, ilk olarak, kapasite planlamasinin tek
basina yapilmadigini, ancak bir organizasyon icinde yapilan biitiin
planlama siirecinin bir diizeyi oldugu ger¢egidir. Bu ylzden daha
yiiksek stratejilere uymali ve uygulanabilir daha diisiik planlara izin
vermelidir. ikincisi, planlama siireklidir ve kapasite planlar1 bir donem

icin tamamlandiginda, bir sonraki donemi dikkate almaya devam
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edilmelidir. Bu genel yaklasim kapasiteyle sinirli olmayip, diger

planlama turleri i¢in de kullanilabilir.

Kapasite planlamasi Oncelikle stratejik bir fonksiyondur. Bir igletme
uzun vadede talebi karsilamak istediginde, binalarin biiytkligii,
konumlari, kullanilan siiregler, teknoloji seviyeleri hakkinda stratejik
kararlar almak zorundadir. Ancak, bu stratejik kararlar alindiginda, orta
ve kisa vadede kapasiteye yonelik diizenlemelerin kapsami vardir. Bu,
fazla mesai yaparak, tageronlar ve randevu sistemi kullanarak, yeniden
bakim zamanlamasi veya bir dizi baska segenekle yapilabilir. Ornegin
bir {iretici bagka bir fabrika (stratejik bir karar) kurarak kapasiteyi
artirabilir ve bu insa edilirken (taktik bir karar olan) ek alan
kiralayabilir. Kiralanan alan hazirlanirken, hafta sonlar1 fazla mesai

ayarlayabilir (bu operasyonel bir karardir).
3.5.1. Toplu Planlama

Stratejik planlar tamamlandiginda, bir sonraki agama bunlar taktik
planlara genisletmektir. Bunlar1 tanimlamak i¢in kullanilan terimler
hakkinda bazi anlagsmazliklar vardir, ancak en yaygmn olani

kullanilacaktir:

Toplu planlar, iiriin aileleri i¢in planlanan genel iiretimi ay bazinda

gosterir.

Ana ¢izelgeler, tipik olarak haftaya gore bireysel iirtinler i¢in ayrintili

bir Uretim cizelgesi gosterir.

Taktik toplam planlar1 ve ana programlar stratejik kapasite planlari ile

operasyonel detaylar arasindaki boslugu doldurur. Dolayistyla, bunlari
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genel bir tablo halinde birlestirebilir ve 6rnegin bir imalat planlama

uretimi icin karar dizisi olarak tanimlanabilir.

e [sletmenin gorevi, amag ve inanglarinin genel bir ifadesini verir.
eBu gorev, tim kurulus i¢in uzun vadeli kararlardan olusan
kurumsal bir stratejiye ¢evrilmistir.

e Isletme i¢indeki her birimin iiriinler, siirecler, lojistik, tesisler ile
ilgili uzun vadeli kararlar igeren bir is stratejisi vardir.

e [s stratejisinin bir kismi1, mevcut kapasiteyi uzun vadeli taleple
eslestiren kapasite planlarin1 igermektedir. Tipik olarak, kapasite
planlari1 her bir tesisin toplam iiretimini yillara gore belirler.

e Kapasite planlari, tipik olarak, bir yil i¢cinde her tesisteki iiriin
ailelerinin aylik tretimini gosteren orta vadeli toplam planlara
genisletilir.

e Toplam planlar, bireysel iiriinlerin iiretim zamanlarini haftaya
gore gosteren ana ¢izelgeler verecek sekilde genisletilir.

e Ana cizelgeler, operasyonlar, donanim, insanlar ve diger
kaynaklar icin giinliik ¢izelgeleri gosteren kisa vadeli cizelgeler

verecek sekilde genisletilir.

Stoku etkileyen tiim kararlar iiretim hakkindaki bu genel karar

cercevesine uymaktadir.

Toplam planlar stratejik planlari, 6zellikle kapasite planlarini alir ve
oniimiizdeki birka¢ ayin her biri i¢in her {iriin ailesi i¢in bir dizi {iretim
plan1 vermek {iizere ayrintilar ekler. Toplu planlar sadece iiriin
aileleriyle ilgilidir ve munferit kalemlere bakmaz. Ornegin bir mobilya

iireticisi, birgcok farkli tip, stil ve boyutta masa ve sandalye {iretebilir,
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ancak toplam plan sadece toplam masa Uretimini ve toplam sandalye

uretimini gosterir.

Toplu planlamanin amacini, tim tahmin taleplerini karsilayan,
kapasitenin kisitlamalarin1  koruyan, mevcut kaynaklar1 verimli
kullanan, iiretimi nispeten istikrarli tutan ve diger belirli hedefleri ve
kisitlamalari karsilayan {iriin aileleri yapmak i¢in orta vadeli programlar
tasarlarken ozetlenebilir. Bunu basarmak igin planlamacilarin kontrol
edebilecekleri birkag degisken vardir. Ornegin, iriin karigtmini ya da
calisan kisi sayisini, calisilan saatleri, stok miktarlarini, taseron
miktarini, talebi degistirebilirler. Temel olarak, toplu planlamacilar bir

dizi soruya cevap aramaktadir:

1) Uretimi sabit seviyede tutmali mi yoksa deisen talebi
karsilamak i¢in degistirmeli mi?

2) Daha yogun talep goren iiriinlere daha fazla kaynak ayirip triin
karigtmin1 ayarlamali m1?

3) Degisen talebi karsilamak i¢in stoklar1 kullanmali m1 yoksa
diistik talep donemlerinde stok icin tretim yapmak ve yuksek
talep donemlerinde birikmis stoklar1 kullanmak mi daha
stratejiktir?

4) Isgiiciiniin boyutunu talep, ise alma veya isten ¢ikarma ile
degistirmeli mi?

5) Vardiyalar1 ya da fazla mesai ve az ¢alisma siirelerini
degistirerek degisen talebi karsilamak i¢in ¢alisma diizenlerini

degistirmeli mi?
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6) En yogun talepleri karsilamak icin taseronlari veya diger dis
kuruluslar1 kullanmali m1?

7) Belki geri siparisler veya gec teslimat ile ilgili sikintilar olabilir
mi?

8) Talep duzeltilebilir mi?

Onemli bir soru, toplam planin degisen talep ile nasil basa ¢iktig: ile
ilgilidir. Temel olarak dort alternatif vardir: (1) arz1 ayarlamak (fazla
mesai, vb.), (2) talebi ayarlamak (fiyatlar1 degistirmek, tesvikler vb.),
(3) miisterilere teslim siiresini degistirmek ve (4) stoklar1 kullanmaktir.
Ideal olarak bir isletme Gretimini sabit tutar, ¢linkii bu daha kolay
planlama ve kontroldir. Cunki daha yumusak malzeme akisi,
degisikliklerle ilgili sorun yoktur, calisanlarin diizenli programlari
calismaktadir, “ise alma ve isten ¢ikarma” gerekmemektedir, taseron
kullanmamaya, insanlarin operasyonlarda deneyimli ve sorunlari
¢ozme, daha hizli verim gibi faydalar, isletmelerin genellikle istikrarlt
operasyonlar hedefledikleri ve arzdaki biiytlik degisiklikleri istenmeyen
gordiigli anlamima gelir. Ayn1 zamanda, blyiikk Olgiide miisteri
beklentileri ve rekabet tarafindan belirlendigi i¢in, 6zellikle kisa vadede
talep veya teslim siresini ayarlamak zor olabilir. Geri kalan segenek

ise, stoklar1 koruyarak degisken taleple basa ¢ikmaktir.

Stoklar, operasyonlar1 ayirdiklari ig¢in toplam planlama i¢in 6nemlidir
ve herhangi bir donemdeki Uretimin dénemdeki talebe tam olarak
uymas! gerekmedigi anlamina gelir. Ozellikle iiretim, degisen talep
donemlerinde bile sabit kalabilir. Daha sonra herhangi bir donemdeki

talep ti¢ i¢ kaynaktan karsilanabilir: donem basinda halihazirda elde
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tutulan stoklar, dénem icinde Uretim veya geri emir ve ge¢ teslim ile

gelecekteki Uretim ve geri siparisler yoksayilirsa:

Bu dénemin sonundaki stok = Gegen donemin sonundaki stok + Bu dénemdeki tretim —Bu

donemdeki karsilanan talep
Ve geri siparisleri eklenirse:

Bu dénemin sonundaki stok = Gegen donemin sonundaki stok + Bu ddnemdeki uretim —Bu
doénemdeki karsilanan talep — Daha onceki donemlerden geri verilen siparigler + Sonraki

donemlerde karsilasilan siparis bakiyesi

3.5.2. Toplu Planlar Tasarlama Yontemleri

Uygulamada, basit sezgiden karmasik matematiksel modellere kadar
plan tasarlamanin birgok yolu vardir. En uygun olani, isletme iginde
mevcut becerilerden liretim maliyetine kadar bir dizi faktore baglidir.
Biiylik bir petrol sirketinin Uretim maliyetleri ¢ok yiksektir ve ¢ok iyi
sonuclar elde eden karmasik bir matematik programlama modeline ¢ok
caba sarf etmeye degerdir. Ote yandan, kiigiik bir isletmenin bunun igin
kaynaklara sahip olmas1 muhtemel degildir ve marjinal olarak daha iyi
sonuglar elde etmek icin ekstra ¢abaya gerek yoktur. Asagidaki listede

plan tasarlamanin en 6nemli yontemleri verilmektedir:

a) Muzakereler. Planlama, o kadar karmasiktir ki, birgok 6znel
faktor ve etkilenen insanlar ile en iyi yaklasim genellikle bir
¢cozUmul muzakere etmektir. Bu en iyi teknik cevap vermeyebilir,
ancak ilgili herkesin destegine sahiptir.

b) Onceki planlar: diizenleme. En iyi operasyonlar nispeten
kararhidir, bu nedenle planlama i¢in yararli bir yaklasim, 6nceki

planlar1 gbzden gegiren ve degisen sartlara izin verecek sekilde
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giincelleyen deneyimli bir planlayiciya sahiptir. Bunun, isletme
tarafindan gilivenilen iyi anlasilmis bir prosediirii ve sonuglari
kullanarak nispeten kolay olma, az aksamaya neden olma avantaji
vardir. Ne yazik ki, sonuglar da degisken ve belirsiz kalitede
olabilir, planlarin tasarlanmasi1 uzun zaman alabilir ve sadece bir
planlayicinin becerilerine dayanir.

C) Diger sezgisel yontemler. Bunlar, gegmiste basarili olmus bir
dizi bulugsal kural kullanacak olan plancilarin becerilerini,
bilgilerini ve deneyimlerini kullanan bir dizi yontemi icerir.

d) Grafik yontemler. Planlamacilar genellikle grafik veya
diyagramlarla ¢alismay1 daha kolay bulurlar. En populer format,
belirli bir stire boyunca birikmis talep grafigini ve karsilik gelen
birikmis arz hattin1 kullanir. Amacg birikmis tedarik hattini
neredeyse sabit tutmak - siirekli tiretim saglamak - birikmis talep
hattina miimkiin oldugunca yakin olmaktir. iki ¢izgi arasindaki
fark bir uyumsuzluk gosterir:

¢ Birilmis talep hatt1 birikmis arz hattinin altindaysa, {iretim ¢ok
yuksektir ve fazlalik stok olarak birikir;

e Birikmis talep ¢izgisi birikmis tedarik ¢izgisinin Uzerindeyse,

iiretim ¢ok diisiik olmustur ve talep karsilanmamaktadir.

Grafiksel yaklagimlarin kullanimi ve anlasilmasi kolay avantajlart
vardir. Ancak sezgisel bir yontemden gercekten sadece bir adim daha
iyidirler. Optimal ¢6ztmleri garanti etmezler, bazen gok kotu sonuglar
verirler, uzun siirebilirler ve yine de bir planlayicinin becerilerine

guvenirler.
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e) Diger hesap tablosu hesaplari. Son yontemde, grafiklere
yogunlastik ve muhtemelen ilgili hesaplamalar1 yapmak i¢in bir
elektronik tablo kullanimistir. Grafiklere yogunlasmak, genel
desenleri gosterebilir, ancak bazi ayrintilar1 kaybedebilir. Bir
alternatif, elektronik tablo hesaplamalarina yogunlagmak ve
sayilardaki desenlere bakmaktir.

f) Similasyon. Simiilasyon, sorunlarin ¢oziimiinde en esnek
yaklagimlardan biridir. Tipik bir donemde ger¢ek operasyonlari
taklit ederek dinamik bir goérinim verir.

g) Uzman sistemler. Bu 6zel programlar, bilgisayarlar1 yetenekli
bir zamanlayic1 diislincesini kopyalamaya calisir. Uzmanlar
tarafindan kullanilan temel beceriler, uzmanlik, kararlar ve
kurallar bir bilgi tabaninda toplanir. Sistemin bir kullanicisi, bir
¢0ziim mekanizmasi elde etmek icin kullanilan kurallar1 kontrol
eden bir ¢ikarim motoruna belirli bir problem iletir.

h) Matematiksel modeller. Simdiye kadar listelenen yontemler,
en azindan bir dereceye kadar, bir planlayicinin becerilerine
dayanmaktadir. Daha resmi matematiksel yaklasimlar, herhangi
bir insan mudahalesi olmadan en uygun - veya neredeyse en
uygun - ¢oziimler sunar. Pratikte, toplu planlar o kadar ¢ok 6znel
ve 6lclilemeyen faktor icerir ki, matematiksel anlamda en uygun

¢Oziimler organizasyon i¢in en iyi cevaplar1 vermeyebilir.

En yaygin matematiksel yaklasim, dogrusal programlama kullanir. Bu
yontemler olduk¢a karmasiktir ve genellikle daha kiigiik problemlerle
sinirlidir. Bununla birlikte, ayda milyonlarca litre iireten bir kimyasal

tesiste calisiliyorsa, toplam planlardaki kiiciik bir degisiklik
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maliyetlerde 6nemli bir fark olusturabilir ve kesinlikle matematiksel

yaklasimlar dikkate almak gerekir.
3.5.3. Ana Programlar

Ana planda gosterilenler igin daha fazla ayrinti vermede toplu plan
genigletilebilir. Ana program, toplu plan1 “ayristirir” ve genellikle her
hafta yapilacak bireysel iirlinlerin sayisini gosterir. Planlanan iiretimin
bu ayrintili ¢izelgesi, her bir iiriiniin teslim tarihlerini veya tamamlanma
tarihlerini gdsterir. Ornegin, yakin tarihte, toplam plan 1 ay icinde 100
standart distan takma motor ve 2 haftada 150 5 kW elektrik motoru, 2
haftada 50 standart distan takma motor ve 200 3 kW elektrik motoru
gosterirken bu, vade tarihlerinin tek tek drtnlerle ilk kez
iligkilendirilmesidir.

Ana tablo toplu plandan tiretilir, bu nedenle master ¢izelgede verilen
toplam iiretim toplamda belirtilen iiretime esit olmalidir. Uygulamada,
ana programlar iretimin baslangicina yakin olarak tasarlanir, bu
nedenle daha esnek olmalari gerekir. Ornegin, onceden alinmis
siparislere, geri sipariglere, gozden gecirilmis tahminlere,
operasyonlarla ilgili yeni kisitlamalara izin vermek igin bazi
diizenlemeler yapilabilir. Her sey diizgiin bir sekilde yapilmigsa, bu
etkiler kiiciik olmali ve ana ¢izelgeler dogrudan toplu planlardan
tiiretilmelidir. Daha sonra, ana programin genel amaci, toplam planin
miimkiin oldugunca verimli bir sekilde elde edilmesini saglayan

bireysel iiriinler i¢in ayrintili bir zaman ¢izelgesi tasarlamaktir.
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3.5.4. Ana Programin Tasarimi

Prensip olarak, ana progranmu tasarlamak, bir toplu plan tasarlamaya
benzer, bu nedenle yoOntemler tekrar tartigmadan matematiksel
modellere kadar degisir. Daha diisiik seviyelere ve daha fazla ayrintiya
baktigimizda, planlar giderek daha karmasik ve dagmik hale
gelmektedir. Cok sayida 6znel goriis icerebilirler, bu nedenle ana
programlarin, sezgisel bir yaklasim kullanarak yetenekli zamanlayicilar

tarafindan tasarlanmasi daha muhtemeldir.
3.5.5. Operasyonel Programlar

Ana cizelgelerin yinelemeli olarak ayarlanmasi, iiretim baslamadan
once - ¢ hafta - bir stre kadar surebilir. Bundan sonra, ekipman,
malzeme, insan ve diger kaynaklarin daha ayrintili planlanmasina izin
vermek i¢in program tamamlanmalidir. Bu daha ayrintili, operasyonel
zamanlamaya yaklasmanin iki yolu vardir. ilk olarak, daha yiiksek
planlar igin kullanilan yOntem igin kaynaklarin ihtiyaglarini ve
kullanilabilirligini ~ karsilastirarak, herhangi bir uyumsuzlugun
ustesinden gelmek icin planlar tasarlayarak devam edilebilir. Bu, kisa
vadeli planlama saglar. Diger yontem, bagimli talep temelden farkl: bir

goriis almaktir.
3.5.6. Kisa Vadeli Programlar

Ana program, ornegin gelecek hafta planlanacak Gretimi gosterir ve bu,
en ayrintili, operasyonel planlama diizeyi i¢in ihtiyaglarim ve
kisitlamalar1 ~ belirler.  Gelecek hafta 100 birim  Gretilmesi

planlanmaktaysa, pazartesi sabahi plan déahilinde kullanilacak
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ekipmanla iretime bagslanabilir. Bir isletmede kullanilan tim

kaynaklarin sonunda bu tiir ayrintili bir programa ihtiyaci vardir.

Esasen, kisa vadeli programlama igin mevcut yoOntemler, toplu
planlama ve ana ¢izelgeleme i¢in kullanilan yontemlerle aymidir ve
tartismadan matematiksel modellemeye kadar degisir. Bununla birlikte,
kisa vadeli programlamayla, planlama siiresi kisadir ve degisen sartlarla
ve ihtiyaclarla basa ¢ikmak i¢in daha esnek olunmalidir. “En uygun”
olmayan programlarin kullanilmasinin sonuglar1 genellikle daha yiiksek
seviyelerden daha az siddetlidir. Sonug¢ olarak, kisa vadeli
programlamanin olagan yontemlerinin sezgisel kullanim1 ¢ok daha

muhtemeldir.

Kisa vadeli programlamaya en yaygin yaklasim basit zamanlama
kurallar1 kullanir. Bunlar, makul sonuglar verdigi anlasilan prensipler
veya genel kurallardir. Bir donanim {izerinde farkli parcalarin
partilerinin  iglenmesi  yaklasimi1  gosterilebilir.  Daha  sonra
programlamanin amaci, partilerin donanim boyunca mimkin
oldugunca verimli hareket etmesini saglayan bir zaman ¢izelgesi
tasarlamaktir. Bu baglamda, verimliligi birka¢ farkli sekilde
distinllebilir, belki de partilerin bekleme stresi ve toplam islem
siiresini en aza indirebilir, stoklar1 diisik tutabilir, maksimum
gecikmeyi azaltabilir, yiksek donanim kullanimi veya baska bir
ozellikli 6nlem alinabilir. Sonra bu hedeflerin her birine ulasmak i¢in
farkli kurallar kullanilabilir. Yapilamayacak bir sey, tiim partileri
islemek i¢in toplam siireyi degistirmektir, ¢iinkii isleri planlanan siraya

bakilmaksizin sabit kalir (her partinin kurulum stiresinin kendisinden
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onceki partiden bagimsiz olarak sabit oldugu varsayilarak) . Ancak

farkli programlar diger performans Olciilerini de etkiler. Bunlari

tasarlamak igin bazi yaygin kurallar sunlari igerir:

a)

b)

d)

[k gelen ilk hizmet en belirgin zamanlama kuralidir ve y1gimlar
geldikleri siraya gore zaman cizelgesine kaydedilir. Oncelik,
aciliyet ya da goreceli onem tasiyan baska bir 6nlem almaz. Bu
kuralin faydalar basitlik, kullanim kolaylig1 ve agik esitliktir.
Dezavantajlari, acil veya Onemli islerin daha az acilken
ertelenebilmesi veya énemli olanlar islenmektedir.

Cogu acil ilk 6nce her partiye bir 6nem veya aciliyet atar ve
azalan aciliyet sirasina gére islenir. Ornegin bir hastanenin acil
servisi, hastalar1 bu sirayla planlayacaktir. Bu kuralin yarari,
daha onemli partilere daha yiksek oncelik verilmesi, ancak
diisiik oncelige sahip islerin kuyruk sonunda ¢ok uzun bir siire
sikigmig olabilmesidir.

En kisa is 6nce sistemde harcanan ortalama sureyi en aza indirir,
burada bu siire islem siliresi artt bekleme siiresi olarak
tanimlanir. Hizli bir sekilde bitirilebilen bir parti islenir ve
sisteme tasinirken, daha sonraya kadar daha uzun isler birakilir.
Bu kuralin dezavantaji, uzun islerin sistemde uzun zaman
gecirebilmesidir.

En erken teslim tarihi toplu islemleri 6nce miisteriler icin
gerekli sirayla alir. Bu, partilerin maksimum gecikmesini en aza
indirgeme avantajina sahiptir, ancak yine de bazi partilerin uzun

stire beklemesi gerekebilir.
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e) Kiritik oran, bir partiye ihtiya¢ duyulana kadar kalan sirenin,
partiyi tamamlamak igin gereken sireye bolinmesiyle elde
edilir. Bu oran diisiikse, partiyi tamamlama siiresi mevcut
siireye kiyasla kisadir ve parti acil hale gelir: oran yiiksekse,
kalan siire daha fazladir ve parti daha az acildir. Bu oran, partiler
islemler boyunca ilerledik¢e degisir ve oncelikler diger islerin

ilerlemesine baglidir.

Bu liste bazi1 basit zamanlama kurallarim1 Onerir, ancak bir dizi farkl
amag ve sart1 kapsayan daha fazlasi vardir. Ornegin, partileri kalan en
az is veya kalan en az islem sirasina gore zaman plani yapilabilir; bir
sonraki isleme bakabilir ve bunlardan iki veya iiciliniin kombine
zamanlarimi diistinllebilir; bosluk alanlart degerlendirilebilir (isin
bitmesi i¢in kalan siire eksi islem i¢in kalan siire). Bunlarin her biri - ve
bircok alternatif - belirli durumlarda yararli olabilir ve en iyinin se¢imi

bir yargt meselesi olmalidir.
3.5.7. Programlarin Kontroll

Kisa vadeli programlar, her isin, donanimin, kisinin ve diger tiim
kaynaklarin herhangi bir zamanda ne yapmasi1 gerektigini gosterir.
Fakat cizelgelerin tasarlanmasi ile gergeklesmesi arasinda bir fark
vardir. Donanim gelistirme hatalari, saglik problemleri yasayan
calisanlar, dogru malzemeleri gondermeyen tedarikciler, gec teslimatlar
gib sorunlar1 kontrol etmek ve bunlari asmanin yollarin1 bulmak igin

isletmeler bir kontrol sistemi kullanir.

Kontrol sistemlerinin iki ana parcasi vardir. Ilk boliim islerin

ilerlemesini kontrol eder ve ydneticilere bilgi verir. Bu bolim her
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zaman calisir, islemleri izler ve her seyin yolunda gittiginden emin olur.
Ilerlemenin ayrmtilarim kontrol eder, islemlerin ger¢ek zamanlarin
raporlar, performans 6l¢iistinii (verimlilik, verimlilik ve kullanim gibi)
kaydeder ve sorunlar1 rapor eder. Ikinci boliim, kosullar degistiginde
veya bir seyler ters gittiginde ¢alismaya baslar. Daha sonra planlar
revize edilmelidir ve kontrol sistemi ya gerekli degisiklikler hakkinda
uyarir, ya da gercekte programlari ayarlayabilir. Daha agik olmak

gerekirse, bir kontrol sisteminin amaci asagidakileri yapmaktir:

e islemleri izlemek ve performanslarii raporlamak;

e islerin planlara gore planlandigindan emin olunmals;

e Kaynaklar ve teslimat tarihleri ile ilgili sorunlar konusunda
uyarinin yapilmasi;

e Islerin siire¢ boyunca ilerlediginin kontrol edilmesi;

e Planlarda gerektigi gibi kii¢iik ayarlamalar yapmak;

¢ Planlarda biiytiik bir aksaklik varsa yeniden programlamaya izin
vermek;

o Giincel faaliyetler hakkinda bilgi vermek.
3.5.8. Stoklarin Simulasyonu

Yoneticiler operasyonlarini siirekli izler ve iyilestirmeler arar. Fakat bir
degisiklik i¢in bir fikirleri oldugunda, sonucun aslinda bir gelisme
olacagini ve Ongoriilemeyen bazi sonuglarin olabilcegini tahmin
ederler. Kararlarinin etkilerini incelemek i¢in agikga bir yola ihtiyaglari
var. Ornegin, bir unsurun stoklarim diisiirmeye karar verirlerse, sadece
stoklar iizerinde degil iliskili islemlerde de etkileri bilmek isterler.

Elbette, ger¢ek operasyonlar1 deneyebilir, stok seviyesini azaltabilir ve
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ne oldugunu gorebilirler. Eger isler ters giderse, bu yikici ve pahali
olabilir. Alternatif olarak matematiksel modeller kullanabilirler.
Maalesef stok kontrolii, birgok basitlestirme, yaklasim ve varsayim
iceren c¢ok karmasik modellere ihtiya¢ duyacaktir. O zaman bile,
analitik modeller gergekligin basitlestirmeleridir ve bazi 6nemli

faktorlerle ancak basa ¢ikabilirler.

Bagka bir alternatif simiilasyon kullanmaktir. Bu, bir sistemin bir siire
boyunca siirekli galismasini gogaltan dinamik bir temsile dayanir. Stok
kontrolii i¢in siradan bir model, belirli bir zamanda yapilan islemlere
bakar. Bu noktada bir durumu tanimlar, o zamanla ilgili verileri toplar
ve sonuglar cikarir. Ote yandan simiilasyon islemleri takip eder ve uzun

bir siire i¢cinde tam olarak ne oldugunu gordr.
3.5.9. Bagimsiz Talep Yontemleri

Bagimsiz talep yoOntemleri ¢ok yaygin olarak kullanilmaktadir.
1920’lerde tanitildiklarindan beri, yonetim i¢in degerli ve esnek bir arag
oldugunu kanitladilar. Bununla birlikte, iyi performans gostermedikleri

bazi durumlar vardir.

Bir sorun alani, donanim veya diger yavas hareket eden yedek
parcalardir. Burada talep o kadar dugiiktlr ki, tarihi talebe dayali
tahminler sifira yakin ve unsur asla stokta yoktur. Bu durumlar igin ozel
modeller olusturulmustur, ancak en iyi politika genellikle “her
kullanildiginda bir yedek birim siparis et” talimati, Uretim boyunca
basit bir kuraldir.
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Baska bir sorun, birimlerin ayrik gruplar halinde bir siiregten gectigi
parti Uretimidir. Bir unsurun bir pargasi iizerinde ¢alisan bir siirecin bir
boliimiindeki islemleri diistintildiigiinde; bu parti ilizerinde calismay1
bitirdiklerinde, baska bir unsurun partisine gecerler. Ancak iki partinin
farkli malzemelere ihtiyaci s0z konusudur. Bu nedenle, bazi
malzemelere olan talep aniden ytksek seviyeden sifira diiserken, diger
malzemelere olan talep sifirdan yiliksek seviyeye diiser. Bunun ortaya
cikardig1 sorunu tarihsel figrlerden gelen talep tahmini ile gorilebilir.
Bir unsur su anda yapilmadiginda, malzmeleri i¢in tahminler sifira
diiser, hicbiri stokta tutulmaz ve yeni bir parti baslatildiginda

kullanilamaz.

Bu, 0ngoru ile ilgili bir sorun gibi goriinse de, bagimsiz talebin temel
varsayimi ile ger¢ekten daha temel bir sorundur. Bir unsurun yapilan
birim sayisi, bunu yapmak icin gereken tiim bilesenlerin ve
hammaddelerin taleplerini belirler. Dolayisiyla bu talepler bagimsiz
degil, iiretim planiyla iliskilidir. Simdi bagimli talepler s6z konusudur.
Tanim olarak, bagimsiz talep yontemleri talepler bagimsiz oldugunda
calisir, ancak bagiml talepler i¢in gercekten calisip ¢alisamayacaklari

sorgulanmalidir.

Uygulamada verilen cevap, bagimsiz talep yontemlerinin genellikle
bagimli talepler icin ¢ok iyi calistigidir. Temel modellerin bir miktar
ayarlamaya ihtiyaci olsa bile, farkli sartlarda yararli sonuglar vermek
icin kolayca degistirilebilirler. Ancak yaklasimdaki bir zayiflig1 fark
ettikten sonra, bagka sorunlarin olup olmadigi merak edilebilir. Bazi

durumlarda, bagimsiz talep yontemleri daha az iyi performans gosterir
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ve en azindan bir miktar diizeltmeye ihtiyac¢ duyarlar. Asagidaki listede

bazi yaygin sorunlar verilmektedir:

o Stok taleplerinin bagimsiz oldugu varsayilir. Gergekte, talepleri
birbirine baglayan bazi mekanizmalarin oldugu, sadece iiretim
icin yalniz hammaddeler degil, bir¢ok sart vardir.

e Talebin nispeten istikrarli oldugunu veya tarihsel figiirlerden
dogru bir sekilde tahmin edilebilecek baska bir modeli izledigi
varsayilir. Ancak tarihsel figiirler gelecege ilgisiz olabilir veya
gercgekei bir kalip belirlemek zor olabilir.

eBeklenen bir talebin olmadigi donemlerde bile stokun her
zaman mevcut olmasi gerektigini varsayilir.

¢ Gelecekteki talep liretim planlarindan veya baska bir kaynaktan
kesin olarak bulunabilse bile tarihi degerlerden gelen talep tahmin
edilmektedir.

e Talepler tiim degiskenlere, hesaplamalara, kararlara ve oldukca
giincel tarihsel degerlere dayandigi i¢in ileri planlama (6zellikle
uzun vadede) icin gercekten uygundur.

e Teslim siiresi, talep ve maliyetler gibi degiskenlerin kurulugun
kontrolii disinda oldugu varsayilir. Gergekte, miizakere, farkli
tedarikgiler kullanarak, hizlandirma, acil durum prosediirleri bu
stirece dahildir.

¢ Yeniden siparis maliyeti tedarik¢iye, seyahat mesafesine, siparis
prosediiriine, ilgili kisilere gore degisse de, maliyetin sabit oldugu

varsayi1lir.
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e Maliyetler muhasebe sozlesmelerine ve tahminlerine dayanir.
Bu, kithik maliyetleri i¢in agiktir, ancak elde tutma ve yeniden
ssiparis maliyetleri icin de gecerlidir.

e Teslim siiresi gibi degiskenlerin bilinen dagilimlar: takip ettigi
varsayilir, ancak bunlarin tanimlanmasi zor olabilir.

¢ Tiim malzemeler i¢in yliksek bir servis seviyesi ayarlanmis olsa
bile, birgok malzeme kullanan bir {iriiniin hepsini ayni anda stokta
bulmas1 muhtemel degildir.

e Gayri resmi prosediirler, belki de hizlandirma ve acil durum
prosedirlerini kullanmak veya gayri resmi giivenlik stoklarini
tutmak icin baski uygulayan operasyonlari etkiler.

e Modeller mevcut durumu kabul eder ve iyilestirme bulmak igin

herhangi bir tesvik veya mekanizma vermez.

Belirli durumlarda zayifliklar da olabilir. Ornegin, bir isletme yeni bir
tedarikgi aradiginda, karmasik bir teklif verme siireci, uzun goriismeler,
0zel tasarim degisiklikleri veya baska bir istenmeyen durum olabilir.
Daha sonra yeniden siparis maliyeti ¢ok yiiksektir, bu ekonomik siparis
miktarimni yiikseltir ve siparigler dmir boyu ihtiyacini asacak kadar
biylk olabilir veya driin tim birimlerde kullanilmadan kullanilmaz
hale gelir.

Bagimsiz talep yontemlerinin stok yonetiminin birgok problemiyle basa
cikmada cok iyi oldugu sonucuna varilabilir, ancak zayif yonleri vardir.
Bu bizi bagka bir yaklasim aramaya tesvik etmelidir. En yaygimn
kullanilanlardan biri Malzeme Ihtiya¢ Planlamasidir (MRP). Bu,
malzeme talepleri bir iiretim planiyla iliskilendirildiginde faydali olan

bagimli bir talep yontemidir.
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4. BOLUM

MODERN STOK YONETIM YONTEMLERI
4.1. MALZEME THTIYAC PLANLAMASI

Isletmeler, manuel stok sayimlari, idari hatalar ve stok sayisindaki
azalmalar ile ilgili maliyetlerde 6nemli miktarda tasarruf saglar. Stok
yonetimi yazilimi ayrica kisisel ihtiyaglara gore ozellestirilebilir. Ek
olarak, bircok tesis elektronik tablolardan bilgisayar programlarina
kadar stok yonetimi ve geri doniis zamanlarini izlemek i¢in bir izleme
sistemi gelistirir. Stok yoneticilerinin uygun stok kayit tutma, malzeme
ihtiyac planlamasini (MRP) dogru zamanda dogru yere alma, malzeme
yukii planlamasi, is ylkiinii tahmin etme, siparis miktarin1 belirleme,
stok karar alma siirecleri tayin etme ve dagitim merkezlerinde veya
magazalarda stok seviyeleri, lirlin seviyelerinin diizenlenmesi ve dongii

sayimlariin yapilmasini saglayan eksiksiz stok kontrolii saglarlar.

Hizli karar vermek i¢in bilgi liretmek amaciyla biiyiik hacimli verileri
analiz etmek ve islemek ic¢in bilgisayar tabanl bir stok planlama ve
kontrol sistemidir. Bu teknik, geleneksel stok tutma kavramini 6nceden
zorlamaktadir. Cesitli departman / {irlinler i¢in bilgisayarlarda patlama
ve gereksinimlerin toplanmasi yoluyla iiretim envanterine farkli bir
yaklagim saglar. Bu, oOzellikle farkli karisimlar kullanarak cesitli
kiyafetler iireten ve diger iplik fabrikalarindan satin alinan farkli gri
kiyafetleri igsleyen pamuklu tekstil fabrikasi gibi aralikli bir {iretim

biriminde daha etkilidir.
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Temel formunda Malzeme ihtiya¢ Planlamasi (MRP) ana bir program
alir ve bunu malzeme siparisi i¢in ayrmtili bir zaman c¢izelgesi
tasarlamak icin kullanir. Ana program, tipik olarak her hafta yapilan bir
unsurun birim sayisini gosterir. MRP bunu, her birim i¢in gerekli olan
malzemelerin bir listesi ile birlikte alir ve malzeme temini i¢in bir
zaman ¢izelgesi gelistirir. Bu malzemeler ya satin alinir ya da dahili

olarak dretilir, bu nedenle MRP’den ana ¢iktilar sunlardir:

e Malzemelerin ne zaman gerekli oldugunu gosteren ¢izelgeler;

e Satin alinan malzemelerin ne zaman siparis edilmesi gerektigini
gOsteren cizelgeler;

e Uretimde ihtiyag duyualn malzeme isletmede iiretilecekse,
gereken operasyonlarin zamanlamalart.

e Malzeme ihtiyag¢ planlamasi, malzeme tedarikini planlamak i¢in
ana programi dikkate alir.

e Malzemelerin yapilmast ve siparis edilmesi i¢in zaman

cizelgeleri verir, gerektiginde kullanilabilirler.

Bu yaklasim, malzemelerin arzimi dogrudan bilinen taleple
eslestirmektedir, bu nedenle bu talebi karsilamak i¢in yeterli stok
bulunmaktadir. Buna karsilik, alternatif bagimsiz talep yontemleri,
muhtemel talebi karsilayacak kadar yiiksek malzeme stoklarini tutar.
Bir benzetme, bir sefin bir haftalik yemek pisirmek igin gerekli
malzemeleri planlama seklidir. MRP yaklasimi her giin i¢in mentilere
bakar, gerekli malzemeleri bulmak icin kullanir ve daha sonra bunlarin
kullanimlari i¢in zamaninda teslim edilmesini emreder. Bagimsiz talep

yontemleri, onceki haftalarda hangi bilesenlerin kullanildigini goriir ve
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her seyden yeterli siparis, stoklarin gelecekte muhtemel:r talebi

karsilayacak kadar yiliksek olmasini saglar.

Onemli bir nokta, iki yaklagimin farkli malzeme stoklar1 modelleri
vermesidir. MRP stoklar1 genellikle diisiiktiir, ancak teslimatlar tiretim
baslamadan hemen Once yapildik¢a ylikselir. Daha sonra iiretim
sirasinda stok kullanilir ve tutulan miktar normal, diisiik seviyeye
donene kadar azalir. Bagimsiz talep yontemlerinde stoklar tretim
planlaryla ilgili degildir, bu nedenle ihtiya¢ duyulmasi halinde daha
ylksek seviyeler korunur. Bunlar iiretim sirasinda azaltilir, ancak
miimkiin olan en kisa siirede yenilenir. MRP’nin bariz bir yarari, daha
diistik bir ortalama stok seviyesidir. MRP baslangigta imalat endiistrisi
icin gelistirilmistir.

4.1.1. MRP Sureci

MRP, i¢c ana kaynak ana program, malzeme listesi ve stokr kayitlart
olmak tiizere ¢ok fazla bilgi gerektirir. Ana programin her donemde
yapilacak bir {irlinlin birim sayisin1 ve Stok kayitlarmin stoklarin
mevcut durumunu gostermektedir. Malzeme listesi veya parca listesi,
bir 0rln 0Oretmek i¢in gereken tiim malzemelerin ve ayrica

malzemelerin kullanildig sirayla sirali bir listedir.

Bir sirketin {ist ve dort ayakli masalari monte ettigini varsayalim.
Malzeme listesi icin ortak bir bicim Sekil 4.1.’de gosterilmektedir.
Goriildiigli tizere, her unsurun siirece nasil uydugunu gosteren bir
“seviyesi” vardir ve parantez i¢indeki rakamlar her birimi yapmak igin
gereken sayilar1 gosterir. Bitmis tirlin seviye 0’dir; seviye 1 unsurlari,

seviye 0 unsurunu yapmak i¢in dogrudan kullanilir.
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Masa

Seviye 0

{ l Seviye 1

Ust (1) Bacak (4)

Sekil 4.1 Masa icin ilk malzeme listesi

Genellikle yapilandirilmis bir listede basitlestirilmis malzeme faturalari
gOruliir ve masa igin sunlar yazilabilir:

e Seviye 0

e Masa

e Seviye 1

e Ust (1)
e Bacak (4)

Simdi ana programin 21 Mart’ tan itibaren haftada alti masa
yapilacagimi gosterdigi varsayilsin. MRP, gerekli malzemelerin
ayrintilarim1 vermek icin malzeme listesini kullanarak ana programi
olusturabilir. Alt1 masa alt1 list ve 24 bacaga ihtiya¢ duyar ve bunlar 21
Mart’a kadar montaja hazir olmalidir. Bunlar aslinda briit ihtiyaglardir.
Stok kayitlarinda zaten stokta olan bazilar1 goriinebilir veya kisa siire
icinde ulasmas1 gereken olaganiistii siparisler s6z konusu olmasi
durumunda tim malzemenin siparis edilmesi gerekmeyebilir, Bunlar
briit sartlardan ¢ikarilursa, siparis etmek zorunda olunan miktarlar olan
malzemeler icin net ihtiyaclar elde edilir. 21 Mart’a kadar 24 masa

ayagina ihtiyag¢ var, ancak zaten stokta dort tane ve kisa siire icinde
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gelmesi gereken 12 siparis varsa, net ihtiya¢ 24 - 4 - 12 = 8 dir. Her

malzeme igin:

Briit ihtiyaglar = yapilan birim sayist x her birim i¢in malzeme

miktar1

Net ihtiyaclar = brit ihtiyaclar - mevcut stok - siparis tlizerine
stok

Simdi siparig miktarlarini ve bu siparislerin ne zaman gelmesi gerektigi
bilinmektedir. Bir sonraki adim sipariglerin verilecegi zamani
bulmaktir. Bunun igin teslim siirelerine ihtiyag var ve bu teslim siiresini
malzemelere ihtiyag duymadan siparis verilmektedir. Bacaklar1 {i¢
haftalik teslim siiresi veren tedarikg¢ilerden satin alinirsa, Mart basinda
siparis verilmesi gerekir. Buna zaman kaydirma denir. Masa istii
stoklarimiz yoksa ancak iki hafta siire veren tedarikcilerden satin
alinirsa, 7 Mart’a kadar 6 siparis verilmelidir. Bu asagidaki zaman

cizelgesini verir:

1 Mart 8 bacak siparis
7 Mart 6 masa iistii siparisi
21 Mart Masa montajinin baglamasi

Bu siparigleri tamamlamadan ©nce, minimum siparis boyutlari,
indirimler, minimum stok seviyeleri, teslim siiresindeki degisiklikler
gibi tim bunlan dikkate alindiginda siparisler i¢in ayrintili zaman

cizelgesi alinabilir.
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Genel MRP prosediirii asagidaki adimlarda 6zetlenebilir:

1. Seviye 0 unsurlarin briit ihtiyaclarini bulmak i¢in ana programi
kullanma.

2. Eldeki tiim stoklar1 ve seviye 0 kalemleri i¢in net gereklilikleri
vermek Uzere gelen siparigleri ¢ikarmak ve daha sonra bu net
ihtiyaglar1 kargilamak icin baslangic zamanlar1 ile iiretimi
planlamak.

3. Daha fazla malzeme seviyesi varsa, montaji veya siparisleri son
seviyeden bu seviye icin briit ihtiyalara doniistiirmek icin
malzeme listesini kullanmak.

4. Her malzemeyi sirayla almak ve:

e Siparis miktarlar1 olan net ihtiyaglar1 belirlemek icin eldeki
stoku ve planli teslimatlar1 ¢ikarmak;

¢ Bu siparislerin zamanlamasini belirlemek igin teslim suresini ve
diger ilgili bilgileri kullanmak

5. Ozel ayarlamalar ekleyerek siparisler ve iiretim i¢in zaman

cizelgesini tamamlamak.
4.1.2. MRP’nin Yararlari ve Sorunlari
MRP’den giris ve ¢ikiglar

MRP’nin avantajlarindan biri, topladig1, analiz ettigi ve dagittig1 bilgi
zenginligidir. Ana girdiler ana ¢izelge, malzeme listesi, Stok kayitlari
ve diger ilgili bilgilerdir ve ana ¢iktt malzeme siparisleri i¢in bir zaman
cizelgesidir. Ancak tim bu veriler ve analizlerle MRP, asagidakiler de

dahil olmak iizere bir¢ok farkli rapor tiirii olusturabilir:
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e Ana programa ulagmak i¢in gereken operasyonlarin zaman
cizelgeleri, 6zellikle i¢ Gretimin malzeme Uretmesi i¢in zamanlar;
¢ Dis tedarikgilerden gelen malzemeler igin siparislerin bir zaman
cizelgesi;

e Ana g¢izelge her revize edildiginde veya baska degisiklikler
yapildiginda onceki siparislerde yapilan degisiklikler MRP
cizelgelerinin gilincellenmesi gerekir. MRP sistemi siparis
miktarlarindaki degisiklikleri, iptal edilen veya degistirilen
siparisleri, bitis tarihlerindeki degisiklikleri raporlayabilir;

e istisnalar- MRP sistemi bazi olagandis1 durumlarla otomatik
olarak ilgilenemezse, bunlar1 yonetim eylemine ihtiya¢ duydugu
seklinde rapor edecektir. Tipik problemler, miimkiin olmayan
cizelgeler, ge¢ siparisler, asir1 ylik kapasitesi, asir1 hurda, var
olmayan parga talepleri, eksiklik sayilabilir.

e Stok yatirimi, stok devir hizi, maliyetler ve eksikliklerin sayisi
da dahil olmak fizere sistemin ne kadar iyi ¢alistigin1 gosteren
performans raporlari;

e Kapasite ihtiyaclar1 ve ulasilabilir hedefler dahil olmak iizere
daha uzun vadeli planlama kararlar1 i¢in bilgi veren planlama
raporlari;

e Stok islemlerinin kayitlari, mevcut stoklarin, planlanan
pozisyonlarin ve ilerlemenin izlenmesinin dogru kayitlarinin

tutulmasi.

Cok sayida rapor iiretme yetenegi, MRP’nin ag¢ik bir yararidir, ancak

bazi insanlar bunun da bir sorun haline gelebilecegini (ve MRP’nin

191



“Daha Fazla Kirtasiye” anlamina geldigini) iddia etmektedir. MRP
genellikle her hafta galisir ve kotii hazirlanmig raporlar, istemedikleri
analizler ve yoneticiler Onemsiz ayrintilarda bogulabilir. Sonug, MRP
raporlariin dikkatle tasarlanmasi ve bdylece her yoneticiye sadece

ilgili ve uygun bilgi verilmesidir.
4.1.3.Diger Faydalar

MRP’nin bariz bir yarari, stoklar1 dogrudan planlanan operasyonlarla
iliskilendirebilmesidir. ~Geleneksel, bagimsiz talep yontemleri,
muhtemel malzeme talebini tahmin eder ve daha sonra bunlari
karsilayacak kadar yiiksek stoklar tutar. Ne yazik ki, tahminlerin
genellikle yanlis oldugu bilinmekte ve hatalarin kurumlara gergekten
ihtiya¢ duyduklarindan daha fazla stok tutmasina izin vermek ve bu
kaginilmaz olarak maliyetleri arttirmaktadir. MRP, malzeme tedarikini
dogrudan taleple iliskilendirerek bu maliyetleri onler. Sonug, daha

diistik stoklar ve ilgili maliyetlerdir.

MRP ile stoklar taleple dogrudan iligkilendirirken, emniyet stoklarina
gerek olmadig diistiniilebilir. Uygulamada, ¢ogu isletme hala MRP ile
olan tedariklerin, bagimsiz talep yontemlerine sahip olanlarla ayni
sorunlar1 vurabilecegini savunarak bazi emniyet stoku eklemektedir.
MRP talep belirsizligini ortadan kaldirmaya ¢aligsa bile, hala
ongoriilemeyen zorluklar vardir ve arz ve teslim suresinde beklenmedik
degisiklikler olabilir. Tabii ki, isletmelerin miisterilere verilen teslim
stiresini ~ ayarlayarak, teslimatlar1 hizlandirarak veya iiretim
onceliklerini ayarlayarak belirsizlige izin verebilecegini ifade eden

karsit bir goriis vardir. O zaman emniyet stoklar1 gereksiz bir para
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israfidir. Bu son goriis baskin hale gelmektedir ve MRP’nin altinda

yatan amag ve ilkelere kesinlikle daha yakindir.

Uriinlere olan talep ile malzeme tedariki arasindaki bu dogrudan

baglantidan kaynaklanan temel faydalar sunlardir:

e Malzeme temini dogrudan bilinen talebe baglidir;

eSermaye, alan, depolama gibi tasarruflar ile diisiik stok
seviyeleri;

¢ Daha yiiksek stok doniisii;

e Daha iyi miisteri hizmeti - malzeme eksikliginden kaynaklanan
gecikmeler olmamasi;

e Miisterilere daha giivenilir ve daha hizli teslimat siireleri;

e Tesislerin daha yiiksek kullanimi - gerektiginde malzemelerin
her zaman mevcut olmasi;

e Hizlandirma ve acil durum siparisleri i¢in daha az zaman
harcanmasi;

e MRP programlari kisa vadeli planlama i¢in kullanilabilir;

e Malzeme tedarik eden isler i¢in Oncelikler belirler;

¢ Daha iyi planlamay1 tesvik eder.

Bu son fayda ozellikle ilginctir. MRP, taktik ana programlar ve
kaynaklarin operasyonel zamanlamasi dahil olmak iizere planlamanin
cesitli yonlerini etkili bir sekilde birbirine baglar. Bu, isletmelerin iyi
planlar tasarlamalar1 ve daha sonra bunlara bagl kalmalar1 i¢in bask1
yapar. Sonu¢ daha iyi planlamadir. MRP ayrica potansiyel problemler

ve eksiklikler hakkinda erken uyari verebilir. Gerekirse, teslimatlari
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hizlandirmak i¢in hizlandirma kullanilabilir veya {iretim planlar1 ve

oncelikleri degistirilebilir.

MRP’nin bir diger genis yarari, daha Once gizlenmis olan sorunlari
vurgulayan ayrintili analizlerinden gelir. Ornegin, bir isletme
sorunlardan kaginmak igin yeterli stok tutarsa guvenilir olmayan bir
tedarik¢iyi fark etmeyebilir. Bu, sorunu etkili bir sekilde gizler, ancak
maliyetleri artirir. MRP ile stok seviyeleri ¢ok daha diisliktlir ve
giivenilir teslimatlara baghdir. Isletme, ge¢ teslimatlar1 kesinlikle fark
edecek ve tedarik¢iyi degistirerek veya performansi iyilestirmenin
yollarin1 tartisarak tedarik¢inin giivenilirligini artirmak i¢in adimlar

atabilir.
4.1.4.MRP ile flgili Sorunlar

Bu avantajlarin aksine, MRP ile ilgili baz1 problemler de vardir. En
belirgin olani, ihtiya¢ duydugu bilgi ve hesaplama miktaridir. MRP
ayrintili bir ana programla baglar, bu nedenle su durumlarda

kullanilamaz:

e Ana program yoktur;
¢ Ana programi dnceden yeterince tasarlanmamustir;
¢ Ana programi yanlistir, ger¢ekte ne oldugunu gostermez;

e Planlar1 sik sik degistirilir.

MRP’nin ihtiya¢ duydugu diger bilgiler, bir malzeme listesi, mevcut
stoklar hakkinda bilgi, 6denmemis siparisler, teslimat siireleri ve

tedarikgiler hakkinda diger bilgileri icerir. Bir¢ok isletme bu bilgileri

194 || STOK YONETIMI



kaydetmez. Digerleri, bilgilerinin yeterli ayrinti icermedigini veya

MREP i¢in yanlis formatta oldugunu tespit etmistir.

Bir igletme tiim bilgilere sahip gibi goriinse bile, dogrulukla ilgili
sorunlar olabilir. Ornegin, stok dosyalar1 her islemle giincellenir, ancak
cok sayida kiiciik islem kolayca hata verir. Normalde bu tir kiglk
hatalar gergekten 6nemli degildir, ¢iinkii stoklar hatalar fark edilene
kadar sorunlar1 kapsayacak kadar ytiksektir. Ancak MRP’nin bu yuksek
stoklar1 yoktur, bu nedenle iiretim dogru kayitlara baghdir. Stoklar
yalnizca belirtilen ana ¢izelge i¢in mevcut oldugundan ve stok
kayitlarinda hata varsa kiiciik cizelgeler onemli hale gelir, bu ¢izelge

tamamlanamaz.

Bilgi islem hacminin yiiksekligi zorluklara neden olabilir. Yukaridaki
calisma 6rneklerinden, ¢ok basit sorunlarin yakinda ¢ok fazla hileli veri
sagladig1 gorllebilir. Ancak gercekte isletmelerin yuzlerce veya
binlerce lriin ve malzeme ile g¢alismast muhtemeldir. MRP’nin
arkasindaki fikirler 6zellikle yeni degil, ancak 1970’lerde sadece ucuz
hesaplama ile pratik olmaya basladilar. Bununla birlikte, givenilir,
biiylik 6lgekli sistemlerin yaygin olarak kullanilabilir hale gelmesi 20
yili almistir. Veri isleme hacmi, bazi kisilerin MRP’nin gergekten bir
planlama veya stok yonetimi yontemi olmadigini, ancak yonetim bilgi
sisteminin bir parcasidir. Ana rolii operasyonlarin bir simiilasyonunu
yapmak ve raporlar ve analizler sunmaktir. Diger insanlar bunun
kelimelerle oynadigin1 ve MRP olarak adlandirilan her sey degerli bir
arac olarak kabul edilmelidir.
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MRP’nin ihtiyag¢ duydugu bilgiler kullanimini1 agik¢a sinirlar. Bir
tireticinin bir ana programdan ¢alismas1 muhtemeldir ve hammadde ve
devam eden isler i¢in MRP’yi kullanabilir: bir siipermarketin ayrintili
bir ana programa sahip olmasi olast degildir ve baska bir yontem
kullanmasi gerekir. MRP baslangicta tireticiler i¢in tasarlanmisti, ancak
diger bircok isletme bunu benimsemistir. Universiteler, havayollari, dis
hekimleri, danismanlar ve diger bir¢ok hizmet hangi miisterilere hizmet
vereceklerini dnceden bilir. Daha sonra ihtiya¢ duyduklar tesisleri
planlamak i¢in bu bilinen programlar1 kullanabilirler. Paket tatil
sirketleri, 6rnegin, bir tatil program tasarlarlar ve ihtiya¢ duyduklari
malzemeleri (otel odalari, uguslar, yemekler, transferler, vb.) planlamak
icin kullanabilirler. Urinler igin teslim edilen malzemeler hakkinda
konusurken, her zaman oldugu gibi iirlinlerin mal ve hizmetlerin bir

birlesimi oldugu unutulmamalidir.

einsanlar genellikle esnekligin MRP ile ilgili baska bir ciddi
sorun oldugunu ileri siirerler. Bagimsiz talep yontemleri tipik
olarak tiim malzemelerin biiyiik stoklarina sahiptir ve bunlar
iiretim planlarinin kisa siirede degistirilmesine izin verir; MRP ile
mevcut tek malzemeler belirtilen ana program icin gerekli olan
malzemelerdir, bu nedenle bir isletme bu programi degisen
sartlara izin verecek sekilde degistiremez. Bagka bir program
yapmak i¢in hi¢bir malzeme yoktur. Uygulamada, bir kurulus
baz1 giivenlik stoklarini tutarak veya MRP programini diizenli
olarak giincelleyerek esnekligi artirabilir. Gilincelleme iki sekilde

yapilabilir:
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¢ Tipik olarak her hafta olmak Uzere her dénemde tam bir MRP
calistirirlar. Bu canlandirict MRP’dir ve tiim yeni bilgileri diizenli
olarak dikkate alma avantajma sahiptir. Ote yandan, ¢ok fazla
isleme ihtiya¢g duyma ve belki de biiyiik degisiklikler yapma
dezavantajina sahiptir. Degisiklik oldugunda programlarin
gincellenmesi gerekir. Bu, degisikliklerin etkilerini gostermek
icin sinirh bir ¢alisma olabilecek net degisiklik MRP’ dir. Bu
giincelleme daha sik (tipik olarak giinliik) yapilir ve yalnizca
onceki  donemlerdeki  degisiklikleri yeniden hesaplayip
raporlayarak isleme miktarmni azaltma avantajina sahiptir. Ote
yandan, siirecin gergin goriinmesini saglayacak sik degisikliklere

izin verme dezavantaji vardir.

Esnekligi artirmak i¢in yapilan bu ayarlamalara ragmen, MRP ¢ok kati
ve bicimsel bir sistem olmaya devam etmektedir. Bu formalite bir
dezavantaj olabilir, c¢lnki isletmeler bazen planlara o kadar
yogunlasirlar ki, zamanlama toplantilarin1 en yiiksek onceligi olarak
gormeye baglarlar. Herkesin amaci belirlenmis hedeflere ulagmaktir ve
sistem diginda higbir karar alimmmaz. Uygulamada, bircok isletme
esneklik saglamak ve islerin yapilmasini saglamak igin big¢imsel
olanlarla birlikte calisan gayri resmi sistemlere sahiptir. MRP bu gayri
resmi sistemleri caydirir ve bu bir zayiflik olarak goriilebilir (ancak

tersine, bazi insanlar bunu bir gii¢ olarak gortir).

Bir bagka dezavantaj, malzemelerin, malzeme listesi tarafindan
tanimlanan asagidan yukariya diizende yapildigi varsayimlariyla

birlikte gelir. Baska bir deyisle, yiiksek seviyeli malzemeler daha diisiik
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seviyeli malzemelerden Once yapilir. Pratikte bu tiir programlar,
Ozellikle bir atdlye gibi karmasik bir ortamda ¢ok verimsiz is yiikleri
verebilir. Bundan kaginmak i¢in, ¢ogu isletme, malzeme listesinden gok
farkl bir diizende parcalar yapar ve daha uzun vadeli bir bakis agisiyla

verimliligi artirir.

Bir diger dezavantaj MRP tarafindan 6nerilen siparis Oriintiisiidiir. Bu,

uygulanmasi zor ve pahali olan kiigiik sik siparisler verebilir.
MRP’nin baz1 dezavantajlari asagidaki gibi 6zetlenebilir:

¢ Degisikliklerle basa ¢ikmak i¢in daha az esneklik;

¢ Cok detayl ve giivenilir bilgiye ihtiya¢ duyar;

o Cok fazla hileli veri icerir;

o Sistemleri ¢ok karmasik olabilir;

e Teslim siirelerinin sabit ve siparis edilen miktarlardan bagimsiz
oldugunu varsayar;

e Malzemelerin gercekte yapildigr sirayr goéz ardi eder ve
malzeme listesinde belirtilen sirayla yapildigini varsayar;

e Parca Uretimini planlamak icin MRP kullanmak k&t sonuclar
verebilir;

e MRP tarafindan onerilen biiytikliikler verimsiz olabilir;

e MRP kapasite ve diger kisitlamalar1 tanimayabilir;

e Uygulanmasi pahali ve zaman alici olabilir.

Bu dezavantajlara ragmen, MRP yaygin olarak kullanilmaktadir ve

standart yazillm kullanima hazirdir. Ancak bunu  dikkatli
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kullanilmalidir. MRP’nin beklentileri karsilayamadigi veya gergek
fayda saglayamadigi bir¢ok igletme vardir.

Belki de bunun ana nedeni, bir sistemin basit¢e satin alinabilecegi ve
acilabilecegine dair yanlis inangtir. MRP bir isletmenin c¢alisma
biciminde 6nemli degisikliklere ihtiya¢ duyar ve bu degisikliklerin tiim
alanlardan taahhit edilmesi gerekir. Bu taahhlt mevcut olsa bile,
MRP’nin planlama icin ek bir ara¢ oldugu varsayilmamalidir. Planlama
stirecinin ayrilmaz bir pargasidir ve bir¢ok alanda yeni prosediirler

gerektirir.

Genel olarak, MRP’nin 6nemli faydalar saglayabilecegi sdylenebilir ve
birgok isletme 6nemli tasarruflar saglamistir, ancak bu tasarruflar elde
etmek igin isletmeler gok fazla zaman ve gaba harcamak zorunda

kalmustir.

4.1.5.MRP Programlarim Duzenleme
MRP de kiigiik siparislerin birkagini birkag biiyiik partide birlestirmek
daha iyi olabilir. Buna yiginlama veya boyutlandirma denir ve dort

ortak yaklasim vardir.

1) Parti boyutu - her donem i¢in MRP tarafindan Onerilen net
ihtiyag tam olarak siparis edilen yerdir. Simdiye kadar
kullanilan yontem budur. Stok miktarin1 en aza indirir, ancak
ylksek siparig, kurulum ve yonetim maliyetleri verebilir.

2) Sabit siparis miktar1 - uygun siparis boyutu bulundugunda ve
her zaman ayni miktar1 siparis edilir. Bu bir kamyon yukd,
konteyner yiikii, ekonomik siparis miktar1 veya baska bir uygun

boyut olabilir.
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3) Periyodik siparigler - nerede net ihtiyaclar, belirli sayida ve
belirli donemlerde birlestirmeli ve farkli miktarlar i¢in diizenli
siparigler verilmelidir. Ornegin bir isletme her ay siparis
verebilir. Boyle diizenli bir zaman c¢izelgesinde calismak,
basitligin ve islemlerin rutin hale getirilmesinin faydalarini
saglar.

4) Toplu is kurallari - en iyi siparis modelini hesaplamak i¢in bazi
0zel prosediirler kullanir. Genellikle minimum toplam maliyeti

veren siparis bilesenlerini ararlar.

En diisiik maliyetler hedeflendigi i¢in toplu is kurallar1 genellikle en iyi
yaklagimdir. Bununla birlikte, pratikte, bu aldatic1 bir sekilde zor bir
zamanlama sorunu olabilir, bu nedenle isletmeler makul sonuglar veren

basit kurallar kullanir.

4.1.6. Kapalh Cevrim MRP

Bir {iriin i¢in birkag kiiciik siparisi daha az, daha biiyiik siparislerle
birlestirmek maliyetleri azaltabilir, ancak asagidaki malzeme
seviyelerine olan talebi daha da daginik hale getirir. Daha sonra, daha
yiiksek seviyelerde malzemenin giderek topakli hale gelen talepleri
olur. Bu etki, birka¢ {iriin ayn1 malzemeleri kullandiginda, MRP
sistemleri farkli {riinleri birbirine baglaylp kombine siparisler
rettiginde, ancak ¢ok tek tiuk sonuglar verdiginde ozellikle ciddi
olabilir. Operasyonlar ve satin alma bununla basa ¢ikmak zorundadir ve
yeni problemlerle karsilasabilirler. Ornegin bir tedarik¢i sinirh
kapasiteye sahip olabilir ve seviye talebini tercih edebilir. Yeterli uyari

almadik¢a diizensiz talebin zirveleri ve oluklar1 ile basa
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cikamayabilirler. Planlama asamasinda darbogazlarla ilgili muhtemel
problemleri 6nceden tahmin etmek en iyisidir ve daha sonra planlar
tamamlanmadan ¢izelgeler ve kapasite ayarlanabilir. Bagka bir deyisle,
kapasite planlamas1 ve MRP arasinda geri bildirim saglar. Bu en yararl

oldugunda:

Onerilen planlar bazi kapasite kisitlamalarmi kirabilir; MRP sistemi
asir1 yuki tespit eder ve erken yeniden programlamay: baslatir. Bu

sekilde MRP sistemi kapasite planlamasinda aktif rol alir.

Operasyonlarin kesintiye ugramasi; kontrol sistemi bunu algilar ve ana
programi giinceller. Ancak mevcut malzemelerle hangi iiretimin
miimkiin oldugunu gérmek i¢cin MRP sistemi ile birlikte calismasi

gerekir. Simdi MRP kontrol sisteminin bir par¢asini olusturur.

Bu tiir geri bildirime sahip sistemlere kapali dongii MRP denir. Geri
bildirim ile tipik bir islem hayal edebilirsiniz. Ik MIP calistirmas,
malzeme tedariki icin programlar verir ve bunlar gerekli kapasitelere
cevrilir. Kullanilabilir kapasite talebi karsilayamazsa, sistem daha
yiiksek talebi karsilamak i¢in kapasiteyi ayarlayarak, talebi mevcut
kapasiteye uydurmak icin yeniden planlayarak veya bu ikisi arasinda
bir uzlasma saglayarak degisiklikler yapar. Bu {i¢iincii segenek, kaynak
planlamasiyla karsilagtigimiz tiirden bir dizi yinelemeli ayarlama yapan
sistemde en yaygin olanidir. Bu iterasyonlar makul bir ¢dziim ortaya
cikana kadar devam eder. Kapasite ve program ayarlamalar1 kabul
edilebilir bir ¢dzlime ulasamazsa, ana programin yeniden tasarlanmasi

gerekebilir.
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4.1.7. MRP’ nin Uzantilari

Insanlar temel MRP yaklasiminda iyilestirmeler aramaya basladiginda,
degisken arz, israf, tedarik¢i glivenilirligi, diisiik kalite, degisken talep,
degisken teslim sireleri gibi genellikle bu problemler basit kurallarla
ele almabilir. Ornegin, bir isletme teslimatlarin zamanlamasinin
giivenilir olmadigini tespit ederse, bir emniyet siiresi ekleyebilir ve
gercekte ihtiyag duyulmadan bir siire 6nce malzeme siparis edebilir;
kalite bir sorunsa, kalite standartlarim1 karsilamayan malzemelerin
yerine bazi emniyet stoku ckleyebilir; malzemeler ucuz ise, bazi
minimum siparis boyutunu kullanabilir. Birgok farkli problemle basa
citkmak icin bu tiir basit kurallar gelistirilmistir. Maliyetleri
artirabilirler, ancak bu fiyat, 6zellikle esnekligin MRP ile devam eden
bir sorun oldugu gorulirse, kesintisiz operasyonlar1 garanti etmek i¢in

bir demeye katlanilabilir.

Belki de uzantilarin bir sonraki asamas1 MRP’yi iireticilerden ve diger
organizasyon tiirlerine dogru gétiirmiistiir. Hizmetlerde uygulamak
daha zor olabilir, ¢linki hizmetin Uretimini tanimlamak i¢in her zaman
ayrintilt bir ana programa sahip degildirler. Bununla birlikte, bir¢cok
hizmet MRP’yi basariyla benimsemistir. Ornegin hastaneler, cerrahi
operasyonlari planlamak ve gerektiginde malzeme ve donanimin hazir
oldugundan emin olmak i¢cin MRP kullanir. Planli cerrahi
operasyonlarin ana ¢izelgesini tasarlarlar; malzeme listesi, tesisler
hakkinda bilgi igerir, her ameliyat tiirii i¢in gerekli donanim ve
kaynaklar ve stok dosyasi tiyatrolar, personel, cerrahi aletler, tek

kullanimlik malzemeler, yeniden kullanilabilir aletler hakkinda bilgi
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icerir. Ayni sekilde oteller, iiniversiteler, havayollari, futbol kuliipleri,
konferans organizatorleri, film sirketleri ve diger bir dizi hizmet artik

MRP prensiplerini kullanmaktadir.

Bu ilk ayarlamalardan ve MRP’nin diger organizasyon tiirleri
tarafindan kullanilmasindan bahsettikten sonra, diger uzantilardan
bahsedilebilir. Kapali dongii MRP’nin kapasite ile ilgili muhtemel
sorunlart onlemek i¢in nasil geri bildirim ekledigi daha Once ifade
edilmisti. Bir organizasyonu genisletmenin bir yolu kapasite ihtiyag
planlamasi ile MRP yaklagiminini biitiinlesmeden gecebilir. MRP’yi
temel malzeme aliminin Gtesine, daha merkezi {iretim ve kapasite
planlama alanlarina genisletir. Bu yondeki bir sonraki hamleler yine
tireticiler tarafindan olusturulmus ve iiretim kaynaklar1 planlamasi
semsiyesi altinda bir araya getirilmistir. Ayin1 zmaanda MRP yaklagimi
yalmiz iiretimle entefre olmayip dagitim kanallariyla da iliskidir.
Bunlar, lojistigi planlamak i¢in kullanilan Dagitim Kaynak Planlamasi

veya Lojistik Kaynak Planlamasidir.

Dagitim Kaynak Planlamasi (DRP), MRP’nin tedarikciden gelen
malzeme akisini planladigi sekilde iiriin akisini miisterilere planlar.
Ornegin, yerel bir deponun dort hafta icinde miisteriye bir teslimat
yapmak istedigi diistiniiliirse, bu teslimatin bolgesel depoya ne zaman
gelmesi gerektigini bilir. Daha sonra bdlgesel depo, ulusal bir depodan
ne zaman bir teslimat ayarlanacagini bilir, ulusal depo, bir tedarik¢iden
ne zaman bir teslimat ayarlayacagini bilir ve boylece tedarik zinciri
araciligiyla geri doner. Sorun bu akist baglatmakla ortaya ¢ikmaktadir.

MRP ve DRP ile olmasi1 gerektigi gibi ana zamanlama tarafindan
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yapilir. Daha sonra bir ana program tasarlamak i¢in miisteri talebini
etkin bir sekilde kullanilmakta ve bu hem MRP hem de DRP igin
kullanilmaktadir. Bazen, 6zellikle uzun teslim sureleri oldugunda,
DRP’yi tetiklemek i¢in ger¢ek miisteri siparisleri kullanilabilir ve bu da
lojistik arz ve talebi arasinda ¢ok yakin bir eslesme saglar. Yine de,
kuruluslar simdiye kadar kati teslimat planlarint DRP’yi muhtemel
teslimat tahminlerine dayandirmak zorundalar. Bu tahminlerin dogru

olmasi sartiyla, DRP yararli sonuglar verebilir.
4.1.8. Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi Sistemi

Diisiik maliyetli bilgisayar sistemlerinin mevcudiyeti, firmalarin
bagimli talep stokunu kontrol etmek icin biiylik ilerleme saglamasina
olanak tanimistir. Bagimli talep stokunu kontrol eden yaygin olarak
kullanilan bir sistem, malzeme ihtiya¢ planlama (MRP) sistemidir. Bu
sistem, bilesenler veya alt montajlar i¢in gerekli malzemelerin
zamanlamasmi ve miktarlarim1  belirlemek i¢in ana {iretim
programindaki son parca numaralart ig¢in gelistirilen {iretim

programlarina dayanir.

MRP’nin, talebi belirli bir son iirlin talebine bagli olan malzeme ve
bilesen parcalar1 tedarik etmekle Ozellikle ilgilidir. Esasen MRP,
miisterilerin nihai tirlinlin ne kadarini1 ve ne zaman ihtiya¢ duyduklarini
belirleyerek baglar. Daha sonra MRP, zamanlanan son iirlin ihtiyacina
bagl olarak (hepsi farkl teslim siirelerine sahip olabilen) bilesenlerin
zamanlamasini ve ihtiyacini ortadan kaldirir. Bir MRP sistemi, hem bir
ana Uretim programint zaman asamali net stok ihtiyaglarina

dontistirmek hem de bu gereksinimlerin nasil karsilanacagini
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tanimlamak icin tasarlanmis bir dizi mantiksal olarak ilgili prosediir,
karar kurallar1 ve kayitlardan olusur. Program ayni1 zamanda ana {iretim
programinda,  talepteki,  stok  durumundaki  veya  Urin
kompozisyonundaki degisikliklerin bir sonucu olarak net gereklilikleri

ve kapsamu tekrarlar.

MRP’ nin ana iiretim ¢izelgesini ve diger talep kaynaklarini tiim alt
montajlar, bilesenler ve hammaddelerin ana unsurlar tretmek igin
ihtiya¢ duydugu ihtiyaglara ¢evirdigini not eder. Bu islem, her bilesen
kalemi i¢in malzeme ihtiyaclar planim1 olusturur. Bir 6genin briit

ihtiyaglar1 li¢ kaynaktan elde edilir:
e [htiyaclarin tamami MPS unsurlarindan olmast,
e MPS seviyesinin altinda planlanan ve siparis edilen stiriimler
o MPS kaynakli olmayan, yedek parca talebi gibi diger ihtiyaglar

Istikrarli talebi olan iiriinler igin talep goriiniirliigiiniin kismen
tyilestirilmesinin tiretim ve stok kontrol verimliligini artirabilecegi de
s0z konusudur. Ancak goriiniirlik degeri biiyiik 6l¢lide hedef tirtinlerin
ikmal sikliklarina ve imalatg1 tarafindan kullanilan iiretim planlama

dongiisiine baghdir.
4.1.9. Malzeme Ihtiya¢ Planlamasimin (MRP) Cahsma Prensipleri
MRP nin ¢alisma sistemi agagidaki gibidir,

Briit Thtiyaclar: Uretim programindan gelen ihtiyactir. Bu deger
genelde tiretim ihtiyaci ile yedek parca ihtiyacinin toplamindan olusur.

Ihtiyac duyulan bilesenlerin toplam sayisini bulmak icin (Briit ihtiyac);
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tist seviyedeki elemanlarin iiretimi i¢in planlanan miktar, kendilerini
olusturan bilesenlerin miktar1 ile carpilir. Bu bilesenler i¢cin duyulan

ihtiyac zamani, iist seviyedeki {iriin i¢in liretime baglama zamanidir.

Net Ihtiyaclar: Net intiyaclar elde mevcut stok durumuna bakarak veya
planlanan teslim (siparis girisi) bilgileri goz oniine alinarak hesaplanir.
Briit ihtiyaglar her bilesenin ihtiya¢ duyulan tarihte elde edilmesi
beklenilen miktarina gore kontrol edilir. Elde edilebilir miktar, (Bugiin
Elimizde Bulunan Miktar) + (Elde Edilmesi Beklenenler) — (Bugiin ve
Ihtiyag Duyulan Tarih Arasinda Kullanilacagi Tahmin Edilen Miktar)
dir. Briit ihtiyac¢ ve elde edilebilen miktar arasindaki fark net ihtiyagtir.

Bu konu bir 6rnek yardimiyla agiklanacak olursa;

Bir isletmede 50 birimlik siparis verilecek olsun. Elde 25 birim
mevcutsa ve briit ihtiyagta 120 birim ise, net ihtiya¢ asagidaki gibi

olacaktir:

Bu konu soyle ifade edilebilir;

Briit Thtiyaclar 120
Eldeki Miktar 25
Siparis 50 75
Miktar1

Net Ihtiyaglar 45

Tedarik Suresi (Lead Time): Tedarik siiresi siparisin zaman noktasi
ile siparisin teslim edildigi zaman arasinda kalan siiredir. Bu durumda

sistem, her parcanin {iretimi ve sevkiyati i¢in gerekli siireyi hesaplar.
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Bir parcanin kullanim zamanindan, tedarik zamanini ¢ikartarak bulunan
zaman, isleme baslamak zorunda olunan zamani gosterir. Tedarik siiresi
hesaplanirken, gercek iiretim siiresi, tahmini bekleme siiresi ve emniyet
payr da eklenebilir. Satin alinacak parcalar icin siire ise, ge¢cmis
bilgilere gore tahmin edilir. Bu siirelerin saglikli tanimlanmasi, MRP
sisteminin etkinliginde rol oynayan en 6nemli faktorlerden birisidir.
Ciinkii gercekei olarak tahmin edilen tedarik siiresinde bekleme pay1
stiresi azalir. Boylece iiretim icindeki beklemelerin, program
aksamalarinin ve ilgili maliyetlerin Oniine gecilmis olunur. Ayrica i1yi
belirlenmis bir tedarik siiresi, emniyet stoku paylarmin da diisiik

tutulmasi sonucunu dogurur.

Siparis Planlamasi: MRP sistemleri siparis biiytikliigiinti belirlemek
i¢in uygulamada bazi kurallar koyar. Bunlar minimum siparis miktarini,
ekonomik siparis miktar1 hesaplamalarini ve tedarik giinleri ile ilgili
hesaplari i¢ine alir. Bu adimda ne kadar siparis verilmesi gerektigini ve
ne zaman ihtiya¢ oldugunu gérmek miimkiindiir. Teorik olarak MRP
sisteminin ¢aligsma felsefesi, ihtiyac kadar siparis vermeye dayanir. Bu
nedenle malzeme ve parca ihtiyaci iiretim programina bagli ve kesin

degerler olarak hesaplanir.

Siparis miktarmin belirlenmesi i¢in c¢esitli modeller kullanilabilir.
Bunlardan biri, periyodun net ihtiyaci ile siparis verilecek miktarin ayni
olmasidir. Bu uygulamanin sonucu, sik sik siparis verme ve minimum
stok seviyeleridir. Ancak bu durumda siparis maliyetlerinin ihmal
edilecek diizeyde olmasi gerekir. Siparis vermenin maliyeti ihmal

edilemeyecek seviyelerde oldugu zaman, ¢esitli modellere gore, donem
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ihtiyaglar1 birlestirilir ve siparisler birlestirilmis miktarlara gore verilir.
Boylece toplam stok maliyetleri minimum seviyelere c¢ekilmeye

calisilir.

Siparisin planlanmasi safhasi, satin alma emirlerini, iiretim i¢in siparis
emirlerini, bu emirlere baslama zamanini ve tamamlanmasi gereken
zamani igerecek sekilde ve istenilen tiim sartlart minimum stok
miktarini saglayacak bigimde tasarlanir. Biitiin safha, en alt seviyedeki
parganin satin alinmasinin planlanmasina kadar devam eder. Bu siirecin
basarisi ise, bir mamuliin satilabilir hale gelebilmesi i¢in gereken tiim

satin alma ve imalat emirlerinin tasarlanmis olmasina baglidir.
4.1.10. MRP Sisteminde Siparis Biiyiikliigii Modelleri

Siparis miktarinin belirlenmesi, planlama donemleri boyunca ortaya
cikan talepleri karsilamak i¢in toplam maliyeti minimize edecek nihai

iiriin veya bilesenlerin hesaplanmasidir.

MRP sisteminde siparis miktarini belirlemek ¢ok énemlidir. MRP nin
temelini olusturan mantiga gore; ihtiya¢ duyulan bir stok birimi ihtiyag
duyulan miktarda, ne az ne ¢ok, ihtiya¢ duyulan zamanda, ne erken ne
geg, istenen yerde olacaktir. Ancak pratikte bu her zaman ekonomik
olmayabilir. Bu sistemin stok seviyesini minimum seviyede (teorik
olarak sifir) tutma amaci, siparis maliyetlerinin minimum olma amacina
ters diismektedir. Siparis seviyesini minimum tutarken, siparis
maliyetlerini de minimum seviyede tutmak i¢in “siparis biyiikligi”

belirleme modelleri gelistirilmistir.
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MRP sisteminde en c¢ok kullanilan siparis biiyiikligli belirleme

modelleri asagidaki gibidir,
Sabit siparis miktar1 modeli

Sabit siparis miktar1 modeli, siparis maliyetleri yliksek olan parcalarin
ve bolgesel zorlamalardan kaynaklanan sabit bir miktarda siparis
vermeden olusur. Bu model, iiretime oldugu gibi saticiya da sabitlenir
ve yalnizca siparis tarihleri bildirilir. Bir bagka ifade ile bu modelde, net
ihtiyaglart karsilayacak sekilde sabit siparis biytkliikleri belirlenir.
Gerekli hesaplamalar bu biiyiikliige gore yapilir.

Bu modelde, bir stok kaleminin 6nceden belirlenmis belirli bir alt sinir1
yeni bir siparisin verildigi noktaya eriginceye kadar stok seviyesi kaydi

stirekli olarak giincellestirilir.
Ekonomik siparis miktari

Ekonomik Siparis modeli, siparig verme maliyeti ile elde bulundurma
maliyetini dengelemek amaciyla olusturulmustur. Ekonomik Siparis
Miktar1 degeri daha sonra sabit siparis miktari olarak uygulanir.
Ekonomik Siparis Miktar1 toplam maliyeti minimize etme temeline

dayanir.
Sabit siparis donemi modeli

Bu modelde, sabit donem araliklari ile siparis verilir. Siparis miktari
s0zl edilen donemlerin toplam ihtiyacini karsilayacak kadardir. Yine
bu modelde, planlama doneminde siparisler, esit araliklarla

verilmektedir.
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Periyodik siparis miktar1 modeli (POQ)

Donem siparig miktar1 modeli, sabit donem modeline benzemektedir.
Bu modelde, siparis verme frekanst Ekonomik Siparis Miktari
kullanilarak hesaplanir. Bir bagka ifade ile Periyodik siparis verme
modeli, klasik Ekonomik Siparig Miktari modeli mantigina dayanir. Bu
modelde, siparis verme araligini belirlemek i¢in dnce ekonomik siparis
miktar1 hesaplanir. Daha sonra yilik toplam maliyet, Ekonomik Siparis
Miktar1 ile boliinerek bir yilda verilecek siparis sayist bulunur. Bir
yildaki toplam donem sayisinin, yillik siparis sayisina boliinmesi ile
siparis verme araligi hesaplanmis olur. Boylece hesaplanan siparis
verme araligina diisen donemlerin net ihtiyaglarinin toplanmasi ile
siparig miktar1 hesaplanir. Diger modeller icerisinde Ekonomik Siparig

Miktar1 tabanli olan en zay1f yaklagimdir.

EOQ: 50

Yilik talep: 300

POQ: 300/ 50 = 6 siparis / y1l (yillik siparis sayist)
Siparis frekansi: 12/ 6 = :2 donem

Bu hesaplamalar yapildiktan sonra problem sabit dénem problemine

dontisiir ve sabit donem 2 olur.
En diisiik birim maliyeti modeli

Bu model, birim bagsma siparis verme ve elde bulundurma
maliyetlerinin toplamindan olusan birim maliyeti minimum etmeye
calisir. Miyopik bir yapiya sahiptir. Bu yontem 6nce ilk donemin net

ihtiyac1 kadar siparis verilmesi durumunda birim maliyetin ne kadar
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olacagini hesaplar. Daha sonra bir sonraki donemin net ihtiyaci, siparis
miktarina ilave edilerek birim maliyeti yeniden hesaplanir. Birim
maliyet diismeye devam ettikge bir sonraki donemlerin net ihtiyaglar
siparis miktarina ilave edilir. Birim maliyetleri artmaya bagladiginda
durulur. Birim maliyeti artiran donemden oOnceki donemlerin net
ithtiyaclarmin toplami, siparis miktarin1 olusturur. Birim maliyetin
arttig1 donem baslangic olarak alinarak daha 6nceki islemler tekrarlanir.

Bu yontemde karar kriteri birim bagina en diisiik maliyettir.
Birim maliyeti bulmak icin formdl:

Birim Maliyet i= (Toplam Siparis Maliyeti + Elde Bulundurma
Maliyeti) / Toplam Kimdalatif Maliyet

En diisiik toplam maliyet modeli

Bu model, tasima ve siparis (hazirlik) maliyetlerini dengelemeye
calisir. Model ilk donemin talebini siparis biiyiikliigii olarak kabul eder.
Bir sonraki donemden baslamak {iizere, kiimiilatif elde bulundurma
maliyeti, siparis (hazirlik) maliyetini asincaya kadar ki donemlerin
talepleri siparis biiylikliigline eklenir. Bir baska ifade ile Bu yaklasimin
temelinde de toplam maliyeti minimize etmek vardir. Burada da
hesaplamalar en diisiik birim maliyet seklinde gerceklestirilir. Ancak
buradaki fark, birim tagima maliyeti ile tasima maliyetinin esit oldugu
noktada siparis verilmesidir. Burada EPP (Economic Part Period)
seklinde bir ara¢ kullanilir. EPP, stokta bir donem tasindigi zaman
siparis maliyetine esit tasima maliyeti verecek olan birim miktar1 olarak

tanimlanir.
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Ornegin, siparis maliyeti 300. TL/ birim, tastma maliyeti 10.TL/ birim

ise,
EPP = Siparis Maliyeti / Tagima Maliyeti
EPP =300/ 10 = 30. TL/ birim olacaktur.

Bu yaklasimda tagima maliyetinin EPP degerine en yakin oldugu siparis

miktar1 segilir.
Wagner- Whitin algoritmasi

Bu model, dinamik programlama modeline dayali matematiksel bir
optimizasyon islemidir. Temel olarak Wagner Whitin modeli, planlama
déneminin her bir donemindeki net ihtiyaclar1 karsilamak i¢in miimkiin
olan tiim alternatifleri degerlendirir. Wagner Whitin modeli de siparis
verme ve elde bulundurma maliyetlerinin toplamini minimize etmeye
calisir. Bu model, diger siparis biiyiikliigli modellerinin nispi etkinligini

Olgmede bir standart olarak kullanilabilir.
4.1.11. MRP Sisteminin Sakincalari

MRP sisteminin uygulanabilmesi i¢in Oncelikle varsayimlarin
gerceklestirilmesi gerekir. Bu da MRP nin 6n 6nemli problemini
olusturmaktadir. MRP sistemi baslica son iiriin- parca iliskisine dayali
liretim sistemlerine uygulanabilir. Eger son iiriinler, ana {iretim
programinda yer aliyorsa, MRP sistemi basarili bir sekilde

uygulanabilir.

MRP sisteminde bilgisayar kullanimi bir gerekliliktir, {iriin yapist
montaj temelli oldugundan, iirlin agac1 ve stok durumu kayitlari

hazirlanarak bilgisayara girilmelidir. Dogru ve gegerli bir ana {iretim
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programinin olmasi, MRP sisteminin saglikli caligsabilmesi i¢cin mutlak

bir zorunluluktur.

Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi (MRP) sisteminde, “gerektigi anda hazir
bulunmasi” amaciyla depoda siirekli olarak malzeme ve parca
bulundurulmasinin pek akilct olmadigi goriiliir. Bir isletme MRP
uygulayarak, ana programini, neyin ve ne zaman gerekeceginin
belirlenmesine yardimci olacak sekilde parga ve hammadde ihtiyaglari
haline ¢evirebilir. Bu sekilde, gereksiz stok diizeyi olugsmasinin oniine
gecebilir. Ancak MRP, stok seviyesini miimkiin olan en diisiik noktaya
indiremez. Bu sistemi kullanan isletmeler, genellikle bir haftalik ya da
daha uzun siireli ihtiyaglarim1 bir defada stok ederler. Boylelikle
siparisler, bir haftalik iiretimi kapsayacak sekilde planlanir. Bu nedenle,
kisa stireli de olsa bir miktar fazla stok bulunmasi MRP sistemi

dahilinde kaginilmaz hale gelmektedir.

MRP sistemi, sonsuz kapasiteli bir planlama modeli kullanarak yalniz
malzeme ihtiyaglarina odaklanir ve bu ger¢cek zamanli degildir. Mevcut
piyasa sartlarinda ise, gercek zamanda {iretim siireclerini planlamaya
ve yoOnetmeye ihtiya¢ duyulur. MRP, bilgisayar destekli bir stok
planlama ve kontrol sistemidir. MRP sistemleri, nihai {irlinlerin planini
yapmak i¢in ana dretim planinin, alt montaj pargalarinin,
hammaddelerin ve bilesenlerin planlanmasi ve tedarik edilmesi i¢in
zamana gore net ihtiyaclarin belirlendigi bir plan haline doniismiistiir.
Bir MRP sistemi, elde mevcut bulunan malzemelere bagli olarak bir ana
tiretim plant olusturur ve malzemelerin ne zaman siparis edilmesi

gerektigi hususunda bilgi verir.
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MRP sistemlerinin malzeme ihtiyaglarini, is ve satin alma emirlerini
tiretirken, fabrika kapasitesinin bu {iretimi gerceklestirmek icin yeterli
olup olmadigim1 veya kritik kaynaklarin mevcut olup olmadigini

incelememesi ise, blyk bir eksikliktir.

Diger bir sakinca da, veri biitiinliigii ve dogrulugu ile ilgilidir. Glvenilir
olmayan stok ve islem verileri, iyi planlanmis bir MRP sistemini
yikabilir. Dogru kayitlarin tutulabilmesi igin, personelin egitilmesi
gereklidir. MRP ye yonelik bir baska elestiri ise, tedarik siireleri ile
ilgilidir. MRP, uzun tedarik surelerini sabit kabul etmekte ve bunlari
kisaltma yoluna gitmemektedir. Bu uzunluga bagli olarak da ana iiretim

planlamacilarinin dogru talep tahmini yapma ihtimalleri azalmaktadir.

MRP, is tahsisi ve farkli sirali sonuglarin etkilerini test edebilme
yetenegine sahip degildir. MRP sistemleri, is merkezleri ve
makinelerdeki kuyruklarda bulunan stok kalabalikligini dnemsemez.
Diger yandan MRP tedarikgileri, bunun bir CRP ( Kapasite ihtiyac
Planlamast ) sorunu oldugunu ifade ederler. MRP sadece tarih ve durum
bilgisi verir.

MRP sistemleri, planlama sistemlerinin nasil dengeye getirilecegi
hususunda basarili olamamistir. Her MRP calismasi, arz ve talepteki
normal dalgalanmalardan dolayi en son elde edilen sonuglardan ¢ok
farkli sonuglar iiretmistir. MRP sistemleri stoku azaltma yerine yukari
isleten bir etkiye sahip olmustur. Bunun nedeni ise, yukart dogru her
dalgalanmanin kolaylikla arz emirlerini artirmasi, dolayisiyla stoklari

yukseltmesidir.
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Diger bir husus ta, bilindigi gibi, par¢a ve malzemelere olan talep ve
arz degisebilmektedir. Miisteriler yeni siparisler verebilmekte, daha
once vermis olduklar1 siparisleri degistirebilmektedirler. Saticilar,
teslimat1 geciktirebilmekte; hatali iiretim meydana gelebilmekte ve
makineler ariza yapabilmektedir. Boylece dinamik bir ¢evrede, MRP
sistemi, planlar1 giincel tutacak sekilde, siparis onceliklerini yeniden
organize etmek {lizere tasarlanmalidir. Ayrica, yeni siparigleri
belirlemek, mevcut siparisi iptal veya geciktirerek veya siparis
miktarlarini degistirmek suretiyle miisteri ihtiyaglarini karsilayamazsa,
iiretim hatlarinda istenmeyen stok yiginlar ile kars1 karsiya kalmak

mumkainddr.
4.1.12. Uretim Kaynaklar1 Planlamasi1 (MRP II)

MRP, operasyonlarin ihtiya¢ duydugu malzemelerin gelisi i¢in zaman
cizelgeleri verir ve kapali dongiit MRP, bu malzemeleri tedarik etmek
icin yeterli kapasitenin olmasini saglar. Ancak malzemeler sadece bir
kaynaktir. Programlama materyallerinin yani sira, organizasyonlar
insanlari, ekipmanlari, tesisleri, finans kaynaklari, lojistigi ve
kullandiklar1 diger kaynaklar1 programlamak zorundadir. Elbette MRP
yaklasimi diger kaynaklar i¢in de kullanilabilir.

Bu nedenle, malzemelerin teslimi i¢in MRP ¢izelgeleri ve dolayisiyla
malzemeleri tedarik etmek i¢in kurulus icindeki islemlerin
zamanlamas1 Onemlidir. Ancak bu islemlerin zaman c¢izelgeleri
bilindiginde, bunlar gerekli tiim donamimlart planlamak igin
kullanilabilir. Ayn1 zamanda donanim igin zaman ¢izelgelerine sahip

olundugunda, bu zaman c¢izelgeleri {izerinde calisan insanlar
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planlamada kullanilabilir. Yine insanlar i¢in tarifeler varsa, ikram ve
ulasim gibi diger tesisleri planlamak i¢in bunlar kullanilabilir. Ama
bundan daha da ilerisi, teslimatlarin ne zaman alinacaginin bilinmesidir.
Eger bu bilinirse, ulasgim programlanabilir; bitmis iirlinlere bakarak,
miisteriler ve dagitim teslimi planlanabilir. Bu sekilde devam ederek,
sonunda bunu bagarmak igin gereken tiim isler, donanim, operatorler,
makineler, tesisler gibi kaynaklar1 planlamak icin bu biitiinlesmis

sistem, kaynak ihtiyaglarinin planlamasidir.

Prensip olarak, bu MRP yaklasimmmin temel kaynaklarin
programlanmasinda kullanimini sinirlamanin  bir nedeni yoktur.
Ornegin, ilgili finans, pazarlama, lojistik, insan kaynaklar1 y&netimi,
sonunda, bir organizasyon i¢indeki tim faaliyetleri planlamak i¢in ana
programi kullanacak olan tamamen biitiinlesmis bir sistem olacaktir.

Uretim Kaynak Planlamas1 veya MRP II” nin amac1 budur.

MREP II sistemi, bilgisayarlagmanin avantajlarin1 1960’lardan 6nce var
olan manuel iiretim sistemlerine getirmek i¢in tasarlanmis bilgisayar
sistemlerinin kademeli olarak gelistirilmesiydi. Stoku takip eden veri
tabanlarinin olusturulmasiyla baglamistir. Bu bilgiler gegmiste manuel
olarak giincellenen dizin kartlar1 veya benzer bir cihazla izlenmis olup
hataya oldukga egilimliydi. Bir bilgisayar sistemine gegerek, isletmeler
bu bilgileri satin alma departmanina sunabilir ve satin alinacak ilave
parcalarin belirlenmesinde kolaylikla danisilabilir. Buna ek olarak,
veriler artik hangi 6gelerin en ¢ok (ve en az) kullanildigin1 gérmek icin
kolayca siralanabilir ve elenebilir, bu da hangi stokun stokta tutulmasi

ve nelerin atilmasi1 hakkinda degerli bilgiler verir. Satin alma personeli
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artik eldeki stok miktar1 hakkinda daha iyi bilgiye sahipti, ancak bir dizi
ac1 verici sikict manuel hesaplamadan ge¢meden hangi miktarlarda
malzemenin kullanilacagini bilmiyorlardi. Bu sorunu hafifletmek icin
MRP Il sistemi, tizerinde listelenen her kalem igin bir iiretim programi
ve bir malzeme listesi ekleyerek bir adim daha ilerledi. Bu ileriye dogru
biiyiilk bir adimdi, ¢ilinkii simdi bilgisayar sistemi, iliretim planinda
listelenen birimleri, malzeme faturalarinda listelendigi gibi her bir
O0genin bilesen parcalariyla carpabilir ve satin almak i¢in gereken
miktarlara ulasabilir ve iiretim ihtiyaglarmi karsilar. Bu toplam satin
alma miktar1, daha fazla malzeme i¢in siparis vermeden Once stokta
herhangi bir seyin kullanilip kullanilamayacagini1 gérmek i¢in mevcut
stokla netlestirildi. Her bir parcanin satin alinma siireleri de bilgisayar
sistemine dahil edildi, bdylece satin alma personeli i¢in parca
sipariglerinin kesin olarak hangi tarihte verilecegini belirleyebildi. Bu
yeni otomasyon seviyesine malzeme ihtiya¢ planlamasi (MRP) adi
verildi, ¢linkii (adindan da anlasilacag1 gibi) bir {iretim operasyonunu

ylriitmek i¢in gereken tam miktar ve malzeme tiirlerini ortaya ¢ikardi.

1960’1ar gelecek on yila yol actikca, MRP sistemi Uretim Kaynaklar
Planlamasi (MRP II) sistemine doniigmiistiir. Bu yeni suriim, eski MRP
sisteminin tim unsurlar1 icermekte ve ayn1 zamanda bu yeni sisteme
birkag yeni 6zellikte eklenmistir. Birincisi, bir Grini tamamlamak igin
gereken tam emek miktarlarini ve bu calismanin yapilmasi gereken
makinelerin  kimliklerini  listeleyen emek yonlendirmelerinin
kullanilmastyd:. Isgiicii y&nlendirmelerini {iretim programinda
listelenen iiretim miktarlar1 ile carparak, bilgisayar sistemi artik her

liretim giinii i¢in bir {iretim tesisi icin gerekli emek¢i sayisini rapor
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edebilmekte ve  hatta  gerekli  beceri  smiflandirmalarini
yapabililmekteydi. Bu, dretim katindaki  personel  sayisi
gereksinimlerinin planlanmasinda ¢ok yardimci oldu. Tesiste her bir
makinenin kapasite kullanimin1 belirlemek i¢in ayni bilginin
kullanilmast daha da 6nemliydi. MRP II sistemi, planlanan iiretimin
tesisin herhangi bir yerinde makine asir1 yiiklenmesine neden olacagini
ortaya cikarsa, liretim zamanlayicilari isi diger makinelere kaydirmak
icin programi yeniden diizenleyebilir ve bdylece sirketin tiretimini
karsilamasini engelleyecek darbogazlar1 onleyebilir hedeflerdi. Bu
kapasite planlama 6zelligi, sirketlerin basit malzeme planlamasindan
miisterilerin sevkiyatlarini taahhiit edilen tarihlerde almasini saglamaya
dikkat ettikleri i¢in 6zellikle endise vericiydi. Miisteri siparislerinin
zamaninda tamamlanacagini onceden dogrulayarak, makine zamani
olmayan siparisleri gondermek icin artik son dakika karigtirmasi yoktu.
Diger bir avantaj, miisterilerin siparislerinin gonderildigi sirada

siparigin verildigi sirada veya ona yakin zamanda sdylenebilmesiydi.

Ayrica, herhangi bir tiir problem ortaya ¢ikarsa, bilgisayar sistemi,
miisteri sipariglerini yeniden planlayabilecek ve miisterilere gemi
tarihlerindeki degisiklikleri miimkiin oldugunca dnceden bildirebilecek
tiretim planlayicilarin1  bilgilendirecektir. Tim bu degisiklikler,
sirketlerin sunabilecegi miisteri hizmeti seviyelerinde biiyiik bir
ilerlemeye yol acgti. Bu, MRP II’ nin son derece kisaltilmis bir tanimi
olmasina ragmen, sistemin nasil ¢alistiginin ve bunu kullanarak ne tiir

sonuglarin elde edildiginin vurgularina deginir.
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Temeldeki yazilim son derece karmasiktir ve tam olarak anlamak igin
uzun sdreli uygulamali egitim ve kurs caligmasi gerektirir. Bununla
birlikte, ne tiir bir yazilim kullanilirsa kullanilsin temel ¢aligma
prensipleri aynidir, bu nedenle uzman MRP II uygulayicilari yeni MRP
IT yazilim paketlerini 6grenmekte biiyiik zorluk ¢ekmezler. MRP 11
sistemi aslinda muazzam bir programlama aracidir. Baslangigta, bircok
durumda kesinlikle yaptig1 liretim zemininin kargasasina yap1 getirmek
icin tasarlanmistir. Ancak sistem, bir sirkete liretim igin yeni bir
metodoloji uygulamaktan ziyade mevcut Uretim uygulamalarimi
izlemek ve planlamak i¢in tasarlanmistir. Sonug olarak, ayni eski liretim
yontemleri hala sistemin temelini olusturuyor - ancak simdi herkes bu
verimsiz yontemlerin nasil ¢alistigini tam olarak biliyor ve etraflarini
planlayabiliyor. MRP Il sistemi hala tedarikgilere diisiik kaliteli mallar
gondermelerine izin verir, periyodik kalite kontrol noktalar1 gerektirir,
is siireclerinin olusmasina, hurda olusumuna ve dogrudan ele alinan ve
azaltilan tim faktorler tam zamaninda (JIT) iiretim metodolojisi ile
makinelerin asir1 uzun kurulum siirelerine sahip olmasini saglar. Sonug
olarak, MRP II sistemi, bir sirket i¢in stratejik olandan ¢ok daha taktik
bir silahtir: Bir isletmenin maliyet azaltiminda veya yatirim
sermayesinde bliylik sicramalara izin vermez, ancak bir sirketin stok
devir hizim iyilestirmesine kesinlikle izin verebilir. Ayni1 zamanda

o6nemli derecede ve daha puruizsiz bir Gretim strecine yol acar.
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4.1.13. MRP 11 Sisteminde Veri Tabanlarinin Onemi

MRP 1II sisteminin temeli, bilgiyi besleyen ii¢ veri tabamidir. En
onemlisi, liretilen her {irlin i¢in ayr1 bir kayittan olugan malzeme listesi
veri tabanidir ve her kayit, bilesenlerin tam miktarlarin1 ve standart
beklenen hurda oranlarimi listeler. Biiylik alt montajlar varsa, bunlar
genellikle ayr1 bir kayitta kaydedilir ve sadece ana kayitta belirtilir; bu
uygulama faturalar1 esnetebilir derecede kisa tutar. Malzeme listesi veri
tabani, MRP II sisteminin malzeme ihtiyaglarini planlama boliimiiniin
arkasindaki itici giictiir, bu nedenle dogrulugu en biiyiik dneme sahiptir.
% 98’lik bir dogruluk seviyesinin, MRP II sisteminin dogru bilgi
tiretmesine izin verecek sekilde asgari oldugu diistiniilmektedir. Bu
kadar yiiksek bir seviyeye ulagsmak igin, veri tabanina erigim yakindan
korunmaktadir ve miihendislik, satin alma ve iiretim personeli, ondan
kaynaklanan sorunlari uyarmak i¢in aktif olarak tesvik edilmektedir. Bu
veri tabaninda yeterli bir dogruluk diizeyi olmadan, ¢aligsanlar sistem
tarafindan iiretilen yanlis veya eksik satin alma miktarlar1 gibi eksik
malzemelerden kaynaklanan 0retim duruslarma hizla yol agacak
bilgilerle karsilasacaklardir. Malzeme listesi veri tabani, {iriin
bilesenleri hakkinda dogru bilgiler i¢cerdiginden, stok muhasebecisi igin
de olagantistii bir aragtir. Eldeki bu bilgilerle, her bir 6ge i¢in en giincel
maliyetleri referans almak ve veri tabanindaki herhangi bir sey i¢in bir
uriin maliyeti elde etmek genellikle basit bir konudur, bu daha sonra

cesitli varyans ve marj analizleri i¢in kullanilabilir.

Diger bir anahtar veri tabani1 da emek yonlendirmeleri i¢indir. Bu veri

tabanindaki her kayit, her c¢alisma pozisyonunun bir {iriini
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tamamlamasi i¢in gereken tam zamanlarin ayrintili bir listesini icerir ve
genellikle gerekli makine siiresini de igerir. Bu veri tabanindaki
dogruluk seviyelerinin % 95’1 agmasi beklenmektedir. Buradaki bazi
kiiciik yanlhishklar bir iiretim tesisini diisiirmeyecek, ancak zaman
zaman darbogazlarin ortaya ¢ikmasina neden olan yanlis i giicli veya

kapasite hesaplamalarinin neden oldugu is kesintileri olacaktir.

Stok muhasebecisi, bu kayitlardaki isgiicii bilgilerini, varyans ve
marjlarin raporlanmasinda uygulamalar1 olan her bir {iriiniin standart
isgiicli maliyetini belirlemek ic¢in kullanabilir. Bu veri tabanindaki
bilgiler en iyi malzeme listesi veri tabaniyla birlikte kullanilir, ¢linkii
ikisi aralarinda bir {irline uygulanan tiim dogrudan maliyetleri igerir.
Son veri tabani stok i¢indir. Bu, stoktaki tiim unsurlarin tam miktarini
kaydeder. Daha iyi stok veri tabanlar1 da birka¢ yil boyunca stok
kullanim sekillerini tam olarak takip eder. Bir kez daha, dogruluk
seviyesi % 95 Araliginda son derece yiiksek olmalidir veya sistem
tiretimin durmasina neden olabilecek yanlis raporlar verecektir.
Ornegin, stok veri tabani stokta on birim conta oldugunu, ancak
gercekten sadece bes tane oldugunu sdyliiyorsa, MRP II sistemi, on
conta gerektiren liretim planlandiginda ek conta siparisi vermez. Sonug
olarak, tretim hatti kalan bes contanin timiini kullanacak ve
durdurulacak, ¢iinkii geri kalan besi stokta bulunmayacak, bu da satin
alma personelinin ekstra contalar igin acele bir siparis vermesine ve

pahal1 gece postasiyla teslim edilmesine neden olacaktir.

Stok muhasebecisi, bu veri tabaninin da bir bilgi madeni oldugunu

gorecektir, ¢linkii stok unsurlarimin kullanildigi son tarihleri ondan
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cikarabilir ve boylece bilesen veya iiriin eskimesini belirleyebilir. Stoku
toplam maliyete gore (her zaman denetgiler icin endigse verici)
siralamak ve eldeki stok miktarini (satin alma departmani tarafindan
asir1 siparis uygulamalarin1 vurgulayan) hesaplamak i¢in de yararlidir.
Burada goz oniinde bulundurulmasi gereken kilit faktor, MRP 1l
sisteminin dogru raporlar olusturmasini saglamak i¢in bu veri
tabanlarinin gerektirdigi son derece yliksek dogruluk derecesidir. Veri
tabanlarindan herhangi biri en yiiksek dogruluk standartlarinin altina
diigerse, lretim departmani hizli bir sekilde kargasaya girecek ve
sevkiyat siirelerini kagirmayacaktir. Bu departman ve satin alma
personeli arasinda ¢ok fazla parmak izi olacaktir, ¢iinkii su¢clama, dogru
parcalart dogru zamanda veya dogru miktarlarda degil, gercek sugluya
getiren alicilarla yatmaktadir ve sistemin ¢iktilarini azaltan bu veri
tabanlarinin dogrulugudur. Sonug olarak, bu veri tabanlarinda istisnai
bir dogruluk diizeyinin olusturulmasi siirdiiriilmesine miimkiin olan en

biyik dikkat gosterilmelidir.

Bir MRP veya MRP 1l sistemi temel olarak geleneksel Uretim
sisteminin bilgisayarli bir kopyas1 oldugundan, kullanilan stok islemi
tirlerinde gergek bir degisiklik yoktur. Ancak, stok kaydi dogrulugunun
diizeyi ¢ok yiiksek olmasi gerektiginden, normalde tiim stokun resmi
sayimindan kaynaklanan fiziksel sayim diizenlemeleri yoktur; bunun
yerine, sirketler genellikle daha yiiksek diizeyde kayit dogrulugu elde
etmek ve bu sayilara dayali olarak daha kii¢iik ve daha sik ayar girisleri

yapmak i¢in siirekli dongii sayimi kullanir.
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MRP 11, bir isletmedeki tiim islevleri senkronize etmek i¢in biitiinlesik

bir sistem saglar.
Tiim faaliyetler i¢in hazilanan programlari ana programa baglar.

Ilke olarak, tiim faaliyetlerin ana programa baglanmasi ¢ok verimli
operasyonlar saglayabilir. Gereksiz ¢aligma yapilmaz, teslimatlar veya
eksiklikler nedeniyle gecikme olmaz, devam eden caligma stoklari
birikmez ve tirlinler tiim siire¢ boyunca sorunsuz bir sekilde hareket
eder. Bu faydalar bir¢cok kurulusu MRP sistemlerini MRP II’ ye dogru

genisletmeye tegvik etmistir.

MRP II fikri oldukga acik goriinse de, 6nemli pratik zorluklar vardir.
Basit bir diizeyde, herkesin iyi ve uygulanabilir oldugunu kabul ettigi
programlar1 almak zordur. Cogu planlamada oldugu gibi, MRP II “en
Iyi” ¢cbzimdi bulmak icin tek bir seferde durmaz, ancak herkesin kabul
ettigi makul bir ¢6ziimii bulmak i¢in yinelemeli bir yaklagim kullanir.
Farkli ilgi alanlarina ve amaclara sahip pek ¢ok kisiden anlagsmaya
varmak giictiir ve iyilestirmeler arayan “ne olursa olsun” test serisi goz

korkutucu olabilir.

Belki de MRP 1I ile ilgili en ciddi sorun, tiim fonksiyonlarin ve
sistemlerin tam biitiinlesmesini giiglestirmektir. Birgok isletme bu
kadar yakin biitiinlesmeyi elde etmek i¢in gereken cabanin aslinda
odiillere degip degmeyecegini kendilerine sormustur. MRP
sistemlerinin esnek olmadigina ve degisikliklere hizli bir sekilde cevap
veremedigi daha once belirtilmisti. Bu nedenle bu sekilde ¢alisan tiim
organizasyon hantal olabilir. Verimli bir sure¢ yerine, MRP 1 bunu

degisen sartlara kars1 savunmasiz birakabilir. Cok az kurulusun MRP 11
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ile tam anlamyla calistigii ve c¢ogunun sistemin parcalarini

uygulamaktan daha mutlu oldugunu séylemek dogru olabilir.
4.1.14. MRP 11 Sisteminin Sakincalari

Uretim Kaynaklar1 Planlamasini, iiretim, finansman, pazarlama, satis,
tasarim, kalite kontrol, personel, stok, miihendislik, muhasebe ve satin
alma fonksiyonlarini planlama siirecine katarak, bunlarin ahenk iginde
caligsmalarini saglamak iizere gelistirilmis, ancak heniiz olgunlagsmamis
bir bilgi sistemi olarak tanimlamak miimkiindiir. Iyi tasarlannus bir
Uretim Kaynaklar1 Planlamasi sistemi, bir iiretim isletmesindeki tiim

fonksiyonel alanlarin yonetimi i¢in gerekli bilgiyi saglar.

Bir¢ok isletmede, yukarida sayilan fonksiyonlarin, isletme amaglari
dogrultusunda kendi amaglarin1 belirleyerek kendi planlarini
olusturduklar1 goriilmektedir. Ancak, herhangi bir isletme fonksiyonun
diger fonksiyonlardan tamamen bagimsiz olarak kendi planini
hazirlamasi, sistemde ©6nemli sorunlar olusturacaktir. Uretim
fonksiyonunda verilen kararlarin isletmenin diger fonksiyonlarini
etkiledigi ve diger fonksiyonlarda verilen kararlarinda iretim
fonksiyonu iizerinde etkili oldugu bilinmektedir. Ornegin, pazarlama
fonksiyonunun, satislar1 biiyiik oOlglide arttiracak bir promosyon
calismasina baslamay1 planlamasi halinde, liretim fonksiyonunun bu
talebi karsitlamaya hazir olmasi gerekir. Uretim planlarinin
gerceklestirilmesi acisindan, iiretim fonksiyonuyla ilgili kaynaklara

olan ihtiyag aciktir.

Uretim  Kaynaklari1  Planlamasi, malzeme ihtiyag planinm

gerceklestirilebilmesi i¢in gerekli tiim kaynaklarin belirlenmesini ve
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ihtiyag duyuldugunda elde olacak sekilde planlanmasini saglamak
tizere biitlinlesik bir veri tabani kullanir. Boylelikle, 6rnegin, malzeme
listelerindeki veriler, mihendislik ile sipariglerin agilmasina ve teslim
alinmasina iliskin veriler, satin alma birimiyle ortak kullanilabilir.
Uretim Kaynaklar1 Planlamasi, isletmenin tiim fonksiyonlarmi
biitiinlestirebildigi takdirde, uygulama imkani olan, gergekei bir planin

olusturulmasi miimkiin olacaktir.
4.1.15. Diger Isletmelerle Calisma

Simdiye kadar tanimlanan sistemlerin hepsi bir organizasyon igerisinde
kullanilmaktadir. Bu, bir tedarik zincirindeki kuruluslarin igbirligi
yaparak, bilgi aligverisinde bulunarak ve operasyonlarni koordine
ederek genel performanslarini iyilestirmelerine imkan tanir. Simdi, bir
tedarik zinciri igindeki farkli kuruluslarin operasyonlarini koordine
eden MRP’nin bir sonraki uzantilar1 ele alonacaktir. Bu, Kurumsal

Kaynak Planlamasi’nin (ERP) temelidir.

ERP, MRP’nin karakteristik yaklagimini1 kullanir, ancak simdi tiim
tedarik zincirine odaklanmaktadir. Tedarikgileri ve miisterileri igerecek
sekilde MRP’yi tek bir kurulusun 6tesine tasir. Bir {ireticinin kendi
MRP’sini ¢alistirdigimi ve ana programinin Mayis basinda 100
birimden bazi malzemelere ihtiyag duydugu varsayilsa, MRP sistemi
tedarik¢inin sistemine bagliysa, tedarik¢i artik bu malzemelerin
zamaninda hazir oldugundan emin olmak i¢in planlama faaliyetlerine
baslayabilir. Daha sonra tedarikgi, kendi sistemini kendi tedarikcilerine
baglayabilir ve bdylece tedarik zincirinde geriye dogru hareket ederek

entegre bir planlama sistemi olusturabilir.
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ERP, orgiitler arasinda tam bir giivene ve serbest bir bilgi akisina
guvenmektedir. Prensip olarak, Internet ve e-ticareti kullanarak bunu
diizenlemek nispeten kolaydir. Ancak, ihtiya¢ duyulan sistemlerin
karmasikligini ve ortaya ¢ikan pratik sorunlari hayal edilebilir. Birgok
sistem tedarikgisi ayni fikirde olmasa da, su anda ERP’nin hala

gelismekte oldugunu séylemek dogrudur.
4.2. JUST IN TIME

JIT, hem felsefe hem de disiplinli bir (retim yodntemi olarak,
tanittmindan bu yana bilyiik ilgi gérmistiir. JIT iiretim felsefesi ii¢
temel ilkeye dayanmaktadir: atigin ortadan kaldirilmasi, stirekli kalite
iyilestirme ve is¢i katilimlarinin planlanmasi ve yiiriitiilmesinin tesvik

edilmesidir

Tam zamaninda operasyonlarda, faaliyetler tam olarak ihtiyag
duyulduklar1 zamanda gergeklesir. JIT Qretimi bir¢cok isimle
adlandirilir: sifir stok iiretim sistemi, minimum stok tretim sistemi,
kanban tiretimi, kaizen iretimi, stoksuz iiretim, dogrudan tiretim ve

hizli cevap stok sistemleridir.

JIT ilk olarak 1970 yilinda Shigeo Shing ve Taichi Ohno tarafindan

Toyota Motor fabrikasinda uygulanmaigtir.

JIT, atiklarin ortadan kaldirilmasi ve insanlarin toplam katilim1 yoluyla
tiretim kalitesini, esnekligini ve liretkenligini artirmak i¢in disiplinli bir
yaklagimdir. JIT sadece stoku azaltmaz; daha ziyade genel hedefi artan
kalitedir. Uygun sekilde gelistirilirse, bir dizi potansiyel fayda olabilir.
Bu faydalar1 gerceklestirmek igin belirli kosullar gecerli olmalidir.
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Hedefler, insanlara saygiyr ve atiklarin ortadan kaldirilmasini
icermelidir. Insana saygi, istikrarli bir ¢cevre, motivasyon ve giiven, alt
diizey yonetim, robotik, kaliteli cevreler ve alt yuklenici aglari
olusturmay1 igerir. YoOnetim degil c¢alisanlar JIT isletmektedir.
Calisanlar sorunlar1 belirler ve ¢ozer. Calisanlar iiriin kalitesini artirir.
Calisanlar JIT kavramlarina inanmazlarsa, yOnetim ne yapmaya

calisirsa galigsin sistem basarisiz olur

Adindan da anlasilacag: gibi, JIT, stok gerektiginde sirketler i¢in stoku
doldurmaya ¢alisan bir modeldir. Cok pahali stok kalemleri i¢in, yani,
nispeten daha yiiksek satin alma fiyati, tutma maliyetleri veya siparis
maliyeti ve ancak diisiik talep seviyeleri olan urtinler igin tercih edilen
yontem olacaktir. Model, stok ve bununla ilgili maliyetlerden fazlasiyla
kaginmaya caligir. Sonug olarak, isletmeler yalnizca daha fazla stok
ithtiyaci yaklastiginda stok alirlar. JIT yaklagiminin basarili olmast igin,
satic1 tarafindan zamaninda teslimatin saglanmasi ¢ok Onemli bir
gerekliliktir. JIT, zamanlamada gelisen bir alan olarak, siire¢ stokunda
azalma ve buna bagli tasima maliyetlerini dislirerek yatirim getirisini
iyilestirmeyi amaglamaktadir. Bir {iretim ¢izelgeleme stratejisi olarak,
JIT tek ve paralel makina ortamlarinda belirtilirken, akis atolyesi

makine ortaminda diisliniilmeye baslanir.
4.2.1. JIT ve Stoklar

Her ne kadar basit bir fikir gibi goriinse de, JIT kuruluslarin ¢alisma
biciminde ve yonetim diisiincesinde onemli degisikliklere ihtiyag

duymaktadir. Bu ¢aba, performanstaki c¢arpic1  gelismelerle
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odullendirilebilir. Xerox, JIT ve Jacobson ve Hillkirk’in (1986) ilk

kullanicilarindan biriydi.

JIT, zaman ¢izelgesi operasyonlarinin bir yolundan ¢ok daha fazlasidir
ve destekgileri bunu 'israfi ortadan kaldirmanin bir yolu' veya 'zorla
¢6zmenin bir yolu' olarak tanimlamaktadir. Bunu, hisse senetleri
tizerindeki etkileri ile agiklayacagiz. Burada JIT, stogu hemen higbir ige
yaramayan ve sadece kullanilmayr bekleyen malzemelerin
kullanilmadig1 kaynak israfi olarak goriiyor. Bu nedenle bu atigi
temizlemenin yollarii1 arar. Geleneksel goriis, operasyonlar ve
yoneticiler arasinda asgari maliyetle bu tamponun nasil saglanacagini

soran stoklart igerir.

Stoklar arzdaki degisimlerle basa ¢ikmak igin tutuluyorsa, cevap
varyasyonu azaltmanin yollarin1 bulmaktir. Belirsiz talebi karsilamak
icin hisse senetleri tutulursa, cevap belirsizligi ortadan kaldirmaktir. Bu
nedenle JIT, stoklar elimine edilirse ortaya ¢ikan sorunlar1 belirler ve

sonra bu sorunlar1 ¢gdzmenin yollarin arar.

Yukarida MRP’nin bu yonde nasil bir adim attig1 goriilmiistii. Bunu
planl iiretime baglayarak malzeme talebinde belirsizligi azaltir. Sonug,
daha diisiik ortalama stok seviyeleridir. Pratikte, MRP sadece belirli
durumlarda kullanilabilir ve operasyonlar veya teslimatlarla ilgili
sorunlara izin vermek i¢in hala bazi stoklar1 tutar. Bununla birlikte, arz
ile talebi ne kadar yakindan eslestirebilirse, farkliliklar1 karsilamak i¢in

0 kadar az stok gerekir.

JIT, Arz ve talebi yakindan eslesecek sekilde koordine ederek, stok

ithtiyacini ortadan kaldirabilir.
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Bir ¢im bigme makinesi i¢in yakit satin alindiginda tam zamaninda
calismalarin bir 6rnegi gorllebilir. Cim bigme makinesinde benzinli bir
motor varsa, bir garajdan satin alinan yakit beslemesi ile ¢imler
bicildiginde talepte bir uyumsuzluk s6z konusu olabilir. Benzin
deposunda ve yedek kutuda yakit stoklar1 tutarak bu uyumsuzluga izin
verilir. Bu, stoklarin muhtemel herhangi bir talebi karsilayacak kadar
yiiksek oldugu stok kontroliine geleneksel bir yaklagimdir. Cim bigme
makinesinde bir elektrik motoru varsa, elektrik arzi talebe tam olarak
uygundur ve herhangi bir stok ihtiyact yoktur. Bu tam zamaninda bir

sistemdir.

Bir araba montaj hatti JIT sistemi siisiiniildiigiinde, sasi Uretim
bandinda bir asamaya hareket ederken, bir motor ayn1 noktaya gelir ve
takilir. Bu, tiim parcalar icin tekrarlanir. Araba gdvdesi baska bir
asamaya geldiginde, dort kap1 da gelir ve takilir. Cizgi malzemelerinin
tamami, ihtiya¢ duyulduklar1 anda gelir ve araba tek bir puruzsiiz

islemle monte edilir.

Peki, arz ve talep arasinda gercekten bir uyumsuzluk oldugunda ne
olur? Bir slipermarket her seferinde bir somun ekmek sattiginda, ancak
kamyon yiku ekmek teslim edildiginde ne yapar? Geleneksel cevap,
uyumsuzlugu gidermek igin yeterli stok bulundurmaktir. Stipermarket
satilana veya bayat olana kadar ekmek depolamalidir. JIT bunun bir
hata oldugunu ve alternatifinin uyumsuzlugu kaldirmak oldugunu ifade
etmektedir. Siipermarket, daha kii¢iik, daha sik teslimatlar yaparak veya

tesiste kiiciik bir firin acarak sorununu ¢ozebilir.
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Goruldigi gibi, JIT basit ilkelere dayanmaktadir. Sorunlara izin

vermek igin stoklari elde tutmak yerine sorunlara bakar ve onlari ¢ozer..

Japon tireticiler bu yaklasimi etkili bir sekilde gelistirdiler ve Toyota
gibi sirketler yontemleri milkemmellestirmek i¢in yillarin1 harcamistir.
Calismalar1 1970’lerde basladi ve 1990’larin basinda Avrupali
tireticilerin yarist bir ¢esit JIT kullanmigtir. Simdi tlim biiytlik
organizasyonlarin JIT’in bazi unsurlarin1 kullandigim1  sdylemek
mimkiindiir. Insanlar temel yaklasima stoksuz iiretim, sifir stok, yalin
iiretim, Toyota sistemi, Japon iiretimi, diinya standartlarinda tiretim ve

stirekli akis tiretimi gibi ¢esitli isimler verdiler.

JIT’in arkasindaki fikirler agik¢a yeni degildir. 1920’lerde Ford’un
Detroit’teki fabrikasina gelen demir cevheri bir giin ig¢inde gelike ve
kisa bir siire sonra bitmis arabalara doniistiiriildii; McDonald’lar, tam
zamaninda elemanlar kullanarak milyarlarca hamburger yapmustir;
televizyon haber servisleri yayinlari i¢in tam zamaninda rapor toplar.
Aradaki fark, Toyota ve digerlerinin, JIT ilkelerinin tiim operasyonlara
nasil genisletilebilecegini gostermesidir. JIT ilkelerine dayali olarak

tum organizasyonlar1 yiiriitmenin pratik yollarin1 gosterdiler.
4.2.2.Stoklarmn Temel Ozellikleri

JIT sadece stoklari en aza indirmenin bir yolu degil, ayn1 zamanda
goriintiileme islemlerinin de bir yoludur. Bu daha genis anlamda, JIT
bir organizasyonun verimli operasyonlar1 engelleyen bir dizi problemi
oldugunu diistinmektedir. Bu sorunlar arasinda uzun teslim sureleri,
dengesiz operasyonlar, kisitli kapasite, ekipman arizalari, kusurlu

malzemeler, kesintili operasyonlar, glvenilir olmayan tedarikgiler,
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diisiik kalite, cok fazla evrak isi ve ¢ok fazla degisiklik bulunmaktadir.
Yoneticiler, blytk stoklar tutarak, ekstra kapasite satin alarak, yedek
ekipmani koruyarak, “sorun gidericiler” kullanarak bu sorunlarin
etkilerinin iistesinden gelmeye c¢alisirlar. Ancak bu yontemler
problemleri ¢6zmez, sadece onlar1 kapsar. Cok daha yapict bir
yaklagim, gerg¢ek sorunlari tanimlamak ve ¢ozmektir. Bu yaklasim,

bakis acisindan bir takim degisikliklere yol acar:

o Stoklar. Goriildigii gibi, isletmeler arz ve talep arasindaki kisa
vadeli farklar1 karsilamak igin stok bulundurmaktadir. JIT bu
stoklarin aslinda problemleri gizlemek i¢in kullanildigini
varsayar. Isletmeler, arz ve talep arasindaki farklarin nedenlerini
bulmali ve daha sonra bunlar1 kaldirmak i¢in ne gerekiyorsa onu
yapmalidir.

e Kalite. Tarihsel olarak, isletmeler, triinleri i¢in % 2 kusurlu
birim kalitenin kabul edilebilir oldugu anlamina gelecek keyfi bir
diizeyde kabul edilebilir kalite tanimlamiglardir. JIT, tiim
kusurlarin maliyetlerinin oldu§unu ve sorunsuz operasyonlari
onledigini kabul eder, bu nedenle hi¢bir kusurun olugsmadigindan
emin olmak daha iyidir. Toplam kalite yonetiminin (TKY)
arkasindaki prensip budur.

e Tedarikgiler. Tedarik¢iler ve miisteriler arasindaki isbirligi
Ozellikle JIT i¢in 6nemlidir. JIT uygulayan igletmeler tamamen
tedarikcilerine glvenir, bu nedenle herhangi bir sirtinmeye izin

veremezler. Bunun yerine ortak hedeflerini vurgularlar ve
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tercthen uzun vadeli ortakliklarda ve ittifaklarda birlikte
calisirlar.

eParti boyutu. Islemler, kurulum maliyetlerini ve kesintileri
azalttig1 icin biiytik parti boyutlarinda genellikle daha verimlidir.
Ancak talep daha kugikse, blyik partiler uzun sure tutulan
stoklar verir. JIT, talebin daha yakindan eslesmesi i¢in parti
boyutunu kii¢iiltmenin yollarini arar.

eTeslim sireleri. Teslimat slreleri genellikle tedarikgiler
tarafindan belirlenir ve gereksiz yere uzun olabilir. Bu esnekligi
azaltir ve yiiksek stoklari baska bir siparis gelmeden Once
belirsizligi karsilamaya tesvik eder. JIT, teslimat siirelerini
siirekli olarak azaltmanin yollarini arar.

e Guvenilirlik. Ekipman bozuldugunda, ¢ogu isletme kaynak
aktarir ve baska bir {iriin iiretmeye baslar. JIT, kesintisiz,
kesintisiz liretime dayanmaktadir, bu nedenle bu tiir bir esneklige
izin vermez. Yoneticiler sorunu giivenilirlikle tanimak zorunda
kalmakta, ariza nedenini bulmakta ve tekrar yasanmadigindan
emin olmaktadirlar.

® Calisanlar. Bazi isletmelerin hala “yoneticiler” ve “caliganlar”
arasinda hiyerarsik bir diizen vardir. JIT bunun anlamsiz bir
ayrim oldugunu savunmaktadir. Herkesin refahi isletmenin
basarisina  baglidir, bu nedenle tiim c¢alisanlara adil

davranilmalidir.

232 || STOK YONETIMI



JIT’in bir diger kilit unsuru, yonetimin biiyiik 6l¢iide bosa harcanan bir
ek yiik olarak goriilmesidir. Bu yilizden operasyonlar1 ve sistemleri
basitlestirmeye ¢alisir, bdylece onlar1 kontrol etmek i¢in gereken caba
en aza indirilir. JIT sistemleri, bilgisayarli, kontrolii pahali olan ve
atélyeden biraz uzakta olan planlamacilar tarafindan alinan kararlara
dayanarak, MRP ile belirgin bir zitlik gosteren, az sayida evrak veya

atolyeden alinan kararlarla biiyiik 6l¢tide manueldir.

Basitligin bu amaci, JIT tarafindan kullanilan yontemlerin pratik ve
biiyiik 6l¢iide sagduyuya dayali oldugu anlamina gelmektedir. Bdylece
tesis diizenleri basitlestirilir, arizalar1 6nlemek i¢in rutin bakim
planlanir, herkes kusur sayisin1 azaltmak i¢in kalite kontroliinde egitilir,
islem siiresini azaltmak i¢in daha basit tasarimlar kullanilir, ekipman
kurulumu daha hizli hale getirmek i¢in degistirilir, yeniden siralanir.
Daha kiiciik teslimatlara izin vermek i¢in maliyetler diisiiriiliir,
tedarik¢ilerin daha sik teslimat yapmalar1 tesvik edilir. Bu degisiklikler
oldukca agik goriinebilir, ancak operasyonlar iizerinde biiyiik etkileri
vardir. Ornegin, “Tedarikgcilerin daha sik teslimat yapmalar tesvik
edilir’ demek kolaydir, ancak bunun pratikte organize edilmesi ¢ok zor
olabilir. Bu tiir degisiklikler bir seferde uygulanamaz, ancak uzun bir
stire boyunca kii¢iik siirekli iyilestirmelerle gelisir. Toyota, JIT’in
diizgiin bir sekilde ¢alismasindan once 25 yili askin bir slredir

faaliyetlerinde siirekli iyilestirmeler yaptig1 bilinmektedir.
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4.2.3.J1T Sisteminin Uygulanmas icin Gerekli Sartlar

Tam zamaninda {iretim sisteminin uygulanabilirligi acisindan birtakim

On sartlarin saglanmis olmas1 gerekir. Bunlar:
o Tekrarli iiretimin olusturulmasi,
e Hazirlik siirelerinin azaltilmasi,
¢ Grup teknoloyjisi,
e Toplu koruyucu bakim,
¢ Cok fonksiyonlu isgiicii ve esnek makineler,
e Satin alinan pargalarin zamaninda teslimati,
¢ Birka¢ modelden olusan standart iiriin tiretimi,
e Kalitenin kaynaginda denetlenmesi,

e Sisteme sik araliklarla ve kalite ozelliklerine uygun mal

gonderecek saticilarin bulunmasidir.

Tam zamaninda iretim, otomobil, elektronik, mutfak aletleri,
motosiklet liretimi gibi tekrarlamali nitelik tagiyan iiretim siireglerine
uygulanabilen bir sistemdir. Uretim ve montaj hatlarinda ve bir dizi
iriiniin partiler halinde tekrarlamali olarak iiretildigi tesislerde basarili
bir sekilde kullanilir. Japonlar, bu felsefeyle ilgili olarak {irtinlerin,
tesiste “su gibi akmas1” geregine isaret etmektedirler. Diisiik hacimli,
cesitli tiretimin sitirdiiriildiigii atdlyelerde, talebin, tekrarlamali iiretime
imkan taniyacak sekilde kararli hale getirilebilmesi halinde, JIT sistemi

uygulanabilir.
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Standart {iriin iiretmeyen ve/veya talep yapisi dalgalanma gosteren bir
isletmenin, iretimde kullandigi hammadde, malzeme ve pargalardan
stok bulundurma zorunlulugu vardir. Bu tiir bir isletmede malzeme
ihtiya¢ planlamasi yonetimi kullanilarak, {iriinii olusturan parca ve
unsur iiretiminin tam gerektigi anda baglatilmasi ve boylelikle stoklarin
azaltilmas1 miimkiin olabilir. Ancak, bu sistemlerde bile, tam
zamaninda dretim felsefesinin, en azindan belli unsurlarinin
uygulanmastyla yararli sonuglar saglanabilecektir. Tam zamaninda
iretimin, tesiste biitliniiyle degisiklik yapilmasimi gerektiren bir

uygulama oldugu unutulmamalidir.

Glinlimiiz rekabet sartlarinda stoka iiretimin ¢ogu iiretim isletmesinde
gecerliligini kaybettigi ve geleneksel liretim sistemleri ile bu yarista var
olmanin miimkiin olamayacag1 goriilmektedir. Uretim sistemlerinin
etkinligi, siparis miktarinin iiretim miktar1 ile uygun zamanda ve uygun
miktarda veriliyor olmasi ve bu planlamanin dogru yapiliyor olmasi,
buna bagli olarak kapasite verimliliginin artirilmasi ile miimkiindiir. Bu
amac¢ dogrultusunda JIT iiretim sisteminin yaninda son zamanlarda

Malzeme Ihtiyac Planlamas: sistemi gelistirilmistir.
4.2.4.Faaliyet Turleri

Ne yazik ki, JIT sadece belirli organizasyon tiirlerinde iyi ¢alisir. En
basarili kullanicilar, siirekli bir siirecte cok sayida benzer iiriin tireten
araba montaj tesisleridir. Bunun nedenini asagidaki argiimanlardan

goralebilir.

Bir siirecte her degisiklik oldugunda veya bir {iriin yapmaktan digerine

gecis yapmak icin gecikmeler, kesintiler ve maliyetler vardir. JIT, bu
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degisikliklerin kaynaklar1 israf ettigini ve ortadan kaldirilmasi
gerektigini ifade etmektedir. Bagka bir deyisle, JIT, bir siirecin sabit bir
oranda ¢ok sayida standart iiriinii uzun siire yaptigi istikrarli bir ortama

ihtiyac duyar.

Bu kararli ortam, 6zel otomasyon kullanarak maliyetleri azaltabilir. O

zaman JIT en iyi yiiksek hacimli seri iiretimde calisir.

Uretim seviyesi, siire¢ boyunca iiriinlerin diizgiin ve siirekli akisina izin
vermelidir. Siirecin her bir boliimii tam olarak kullanilmalidir, bu

nedenle islemin iyi dengelenmis bir montaj hatt1 olmas1 muhtemeldir.

Malzemelerin teslimi, ihtiya¢ duyuldugu anda dogrudan monta;j hattina
yapilir. Tedarikgiler bu tiir operasyonlara uyum saglayabilmelidir. Her
bir tiniteyi tedarik¢ilerden getirmek pratik olmayacaktir, bu yiizden bir

sonraki en 1yi sey ¢ok kiiciik gruplar kullanmaktir.

Kiiclik partiler kullanilirsa, yeniden siparis maliyetleri miimkiin
oldugunca azaltilmalidir, aksi takdirde sik teslimatlar ¢ok pahali

olacaktir.

Teslim siireleri kisa olmali veya malzeme talebini cevaplamadaki
gecikme ¢ok uzun olacaktir. Bu, tedarik¢ilerle yakin ¢aligmak ve hatta

fiziksel olarak yakin tesisler ingsa etmek anlamina gelir.

Guivenlik kapagi saglamak i¢in hi¢bir stok olmadigindan,
malzemelerdeki herhangi bir kusur iiretimi bozacaktir. Bu nedenle

tedarikgiler tamamen gilivenilir olmali ve hatasiz materyal saglamalidir.

Bir seyler ters giderse, siire¢ iizerinde c¢alisan insanlar sebebi

bulabilmeli, hatay1 diizeltmek igin gereken Onlemleri alabilmeli ve
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tekrar gergeklesmediginden emin olmalidir. Bunun igin Orgiitiin

basarisina kendini adamis yetenekli ve esnek bir isgiicii gerekir.
JIT operasyonlarindaki kilit unsurlarin bir listesi asagidaki gibidir;

e istikrarli bir ortam

¢ Az varyasyonlu standart Grlnler

e Sabit seviyelerde sirekli tretim

e Otomatik, yiiksek hacimli islemler

e Kaynaklari tam olarak kullanan dengeli bir siireg
o Glvenilir Gretim donanimlari

e Minimum stok

¢ Kiiclik malzeme gruplari

e Malzemeler icin kisa teslim stireleri

o Diisiik kurulum ve teslimat maliyetleri
¢ Verimli malzeme tagima

e Glvenilir tedarikgiler

o Siirekli yuksek kaliteli malzeme

e Esnek isgiicii

e Calisanlar i¢in adil muamele ve odiiller
¢ Herhangi bir sorunu ¢ézme yetenegi

e Etkili bir kontrol yontemi.

4.2.5. Atik Maliyetlerine Etkisi

JIT sisteminin onemli bir odagi, sistemdeki tiim atiklar1 ortadan
kaldirmaya yonelik araliksiz odaklanmasidir. Bu, gereksiz stok

durumunda varlik israfi olabilir. Uzun siire kullanilmayan varliklar i¢in
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de (6rnegin, bir liretim kuyrugunda tutulan siire¢ i¢i stok) zaman kaybi
olabilir. Ayrica gereksiz stoku, kusurlu {iiriinler, yeniden isleme ve
benzerleri gibi malzemelerin israfi da olabilir. Tamamen monte
edildiginde, bir JIT sistemi bu tiir atiklarin tamamimi biiyiik 6l¢iide
azaltir. Bu oldugunda, bir {iriiniin maliyetlerinin ¢esitli yonleri 6nemli
dlgiide azalir. Ornegin, islemdeki calisma miktarini azaltarak, makine
operatorleri bagka bir i istasyonundan gelen bir parcanin arizali olup
olmadigin1 hemen sdyleyebilir ve daha fazla parca yapmadan once
sorunun Onceki is istasyonunu bildirebilir, bu da yapilmasi gereken
yeniden isleme. Standart bir yeniden iscilik miktar1 genellikle bir
liriiniin isgilicli yonlendirmesine dahil edildiginden, buradaki bir
azalma, bir iriine yiiklenen iggilicli maliyeti miktarini1 azaltacaktir.
Benzer sekilde, uygun olmayan yeniden isleme sonucunda hurdaya
cikarilacak herhangi bir malzeme artik kaybolmayacaktir, bu nedenle
bir lirlinlin malzeme listesinde belirtilen standart hurda miktar1 artik

azaltilabilir. Bu ayn1 zamanda bir iiriiniin maliyetini de azaltir.

Bir iiriine yiiklenen genel giderler de diger atik tiirleri azaldikga
azalacaktir. Ornegin, makineleri hiicrelere kiimeleyerek, malzemeleri
yaygin olarak dagilmis makineler arasinda kaydirmak i¢in kullanilan
malzeme tasima maliyetleri artik ortadan kaldirilabilir. Bu, daha énce
ylklenen malzeme tasima maliyetlerinin miktarin1 azaltir. Ayrica,
makine hiicreleri, ihtiya¢ duyulan taban alani miktarin1 azaltma
egilimindedir, ¢iinkii artik insanlarin forkliftlerini kullanmalar1 igin
malzemelerin taginmasi igin biiyiik koridorlara ihtiya¢ yoktur; taban
alanin azaltarak tesis maliyetleri de azaltilabilir, bu da artik genel gider

havuzunda goriinmez. Baska bir atik tiirii, birgok makine i¢in eskiden
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yapilan kalite denetimleridir. JIT sistemi altinda, makine operatorleri
kendi kalite kontrollerini yaparlar, bu nedenle ayr1 bir miifettis grubuna
daha az ihtiya¢ vardir; buna gore, iicretlerinin maliyeti genel
giderlerden elimine edilebilir. Tiim bu maliyetler (ve daha fazlas1) bir
iriine dogrudan deger katmaz, bu yiizden ortadan kaldirilmasi1 gereken
israfli maliyetlerdir. Bir JIT sistemi ile bunlar1 ortadan kaldirarak, bir

iiriine sarj etmek i¢in daha az maliyet kalir.
4.2.6.Genel Giderler Uzerindeki Etkisi

Herhangi bir JIT sisteminin temel odak noktasi, ¢esitli bosa harcanan
zamani azaltmaktir, bdylece tiim iiretim siireci gercekte iirlin iiretmek
icin harcanan zamana odaklamr. Ornegin, tiim muayene siireleri,
operatorlerin  kendi kalite kontrollerini yapmalariyla sistemden
cikarilir. Benzer sekilde, stok ve siireg i¢inde ¢alismanin tesisin ¢esitli
boliimleri boyunca kaydirilmasint iceren tiim hareket siireleri,
mantiksal gruplamalarda kiimeleme makineleri ile birlikte ortadan
kaldirilabilir. Ugiinciisii, makinelerin dniinde stokun olusmasima izin
vermeyerek kuyruk zamani ortadan kaldirilir. Son olarak, kalan stoklari
temizleyerek ve tedarikgilere parcalari sadece gerektigi gibi teslim
ettirerek depolama siiresini ortadan kaldirabilir. Bir sirket {iretim
stirecinden boga harcanan zamani azaltarak bir iiriiniin degerine katkida
bulunmayan faaliyetleri etkin bir sekilde ortadan kaldirir ve bu da
kendileriyle iliskili maliyetleri azaltir. Daha 6nce belirtildigi gibi, JIT
sisteminin kurulmasi sonucunda malzeme tasima, tesisler ve kalite
kontrol maliyetleri diisecektir. Ayrica, tim stok tiirlerinin azaltilmasi,

depo tesisi i¢in gereken alan miktarini 6nemli 6l¢giide azaltacaktir. Depo
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ile iligkili tim maliyetler genel maliyet havuzuna atandigindan, depo ile
ilgili personel, donanim, sabit kiymetler, tesisler ve kira maliyetleri
keskin bir sekilde azaltildiginda genel gider miktar1 azaltilacaktir.
Maliyetler, makine hiicreleri sokuldugunda genel maliyet havuzundan

dogrudan maliyetlere de kayacaktir.

Bu degisikligin nedeni, bir makine hiicresinin genellikle sadece kiglk
bir Urlin yelpazesi tretmesidir, bu da her bir makine hicresinin tim
maliyetini onlara atamay1 kolaylastirir. Bu, her hiicrenin amortisman,
bakim, iscilik ve fayda maliyetlerinin dogrudan bir iirline
yiiklenebilecegi anlamina gelir. Bu, maliyetleri daha az tanimlanabilir
bir gekilde tirlinlere atanacaklar1 genel bir maliyet havuzuna génderme
geleneksel yaklasimina ¢ok tercih edilir. Bu degisiklik bir maliyet
artisinl veya azaltmayi temsil etmese de, tahsisin giivenilirligini daha
once oldugundan ¢ok daha fazla maliyetle artirmaktadir. Genel gider
maliyetlerinin ¢ogunun dogrudan maliyetlere kaymasina ragmen, yine
de iriinlere tahsis edilmesi gereken genel gider havuzu olusacaktir.
Bununla birlikte, JIT sisteminin bir parcasi olarak uygulanan ¢ok sayida
degisiklik g6z 6niine alindiginda, stok muhasebecileri artik geleneksel
dogrudan isgiicli tahsisinden daha iyi tahsisat tabanlari oldugunu
bulabilirler. Ornegin, bir iiriiniin her ¢alisma hiicresinde gegirdigi
zaman miktari, her bir {irlinii olusturan ¢alisma hiicreleri tarafindan
harcanan alan miktar1 kadar maliyetlerin tahsisi i¢in daha iyi bir 6l¢ii
olabilir. Hangi tahsis sistemi kullanilirsa kullanilsin, eski sistemden
biraz farkli olacaktir, bu nedenle farkli {riinler arasinda maliyet
tahsisinde bir degisiklik olacaktir. Kisacasi, bazi maliyetler ortadan

kaldirildig1 icin genel giderler diiserken, diger maliyetler dogrudan
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iiriinlere ve kalan genel gider maliyetleri farkli tahsis yontemleri
kullanilarak tahsil edildik¢e {irlinler arasinda degisecektir. Birgok
sirketin dikkate almadigi potansiyel olarak 6nemli bir kerelik maliyet,
JIT’ in stok maliyet sistemlerindeki maliyet katmanlar1 iizerindeki

etkisidir.

Bir JIT sistemi kuruldugunda, tiim tiirlerin stoklarin1 ortadan
kaldirmaya derhal odaklanilir. Bir sirket, stokun maliyetini takip etmek
icin bir tiir katmanlama yontemi kullaniyorsa, 6rnegin igeri girme, ilk
giren (LIFO) veya ilk giren, ilk giren (FIFO), uzun yillar rahatsiz
edilmemis olabilecek maliyet katmanlari. Oyleyse, alisiimadik
derecede yliksek veya diisiik maliyetler, bu stok unsurlari nihayet
tiilkendiginde satilan mallarin maliyetinden diisiilebilir. Ornegin, bir
pistonun mevcut piyasa maliyeti 50 TL ise, ancak bir sirketin 20 yil
once stokta olan ¢ok eski (ancak servis verilebilir) olanlar1 20 TL’ ye
mal olursa, o0 zaman sadece 20 TL birim maliyet mallarin maliyetine
yansitilacaktir. Stok temizligi sonucunda bu birimler nihayet
kullanildiginda satilir. Alisilmadik derecede diisiik satilan mal maliyeti
nedeniyle, bu erken maliyet katmanlar1 ortadan kaldirilincaya kadar
briit kar marj1 normalden daha yiiksek olacaktir. Diisiik maliyet veya
piyasa kurali (asir1 pahali stokun maliyetinin, mevcut piyasa degerinden
daha yiiksek olana kadar azaltilmasi gerektigi) nedeniyle, bu sorun,
erken maliyet katmanlar1 oldugunda daha az sorun olma egilimindedir.
Masraflar yine de daha yeni stok katmanlarindan biraz farkli olabilir.
Tiim maliyet katmanlari tiilkendikten sonra, yonetimin satilan mallarin
maliyetine bor¢landigini gorecegi tek maliyet, su anda tedarikgiler

tarafindan tcretlendirilenlerdir.
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4.2.7.Tam Zamaninda Operasyon Gerc¢eklestirme
4.2.7.1. Itme ve Cekme Sistemleri

JIT’in kilit noktasi sadece operasyonlarin tam olarak ihtiyag
duyuldugunda gerceklesecek sekilde organize edilmesini amaglamak
degil, ayn1 zamanda bu amaca nasil ulasilabilecegini de gdstermesidir.

Sure¢ boyunca malzemeleri “cekme” farkli bir sistem gelistirir.

Geleneksel bir surecte, her operasyonun belirli bir zamanda bitirilmesi
gereken bir ¢alisma programi vardir. Daha sonra bitmis triinler, bir
sonraki islemin 6niinde devam eden bir ¢alisma stogu olusturmak icin
“itilir’. Burada, bir sonraki islemin gergekte ne yaptigi gérmezden
gelinir. Tamamen farkli bir sey iizerinde ¢alismakla mesgul olabilir
veya farkli bir unsurun gelmesini bekleyebilir veya donanim arizasiyla
durdurulabilir. En iyi ihtimalle, ikinci islem, kendisine gecen yeni
malzeme iizerinde calismaya baslamadan Once mevcut isini

bitirmelidir. Sonug, gecikmeler ve devam eden galisma stokudur.

JIT, isi siire¢ boyunca “¢cekme” igin bagka bir yaklasim kullanir. Bir
islem bir birim tlizerinde ¢alismay1 bitirdiginde, iizerinde ¢alismak i¢in
baska bir birime ihtiya¢ duyuldugunu sdyleyen bir 6nceki isleme bir
mesaj iletir. Onceki islem, yalmzca bu istegi aldiginda malzemeleri
ileriye dogru iletir. Bu tiir bir iglem, ¢aligmay1 iten daha oOnceki
islemlere sahip degildir, ancak daha sonra calismayi1 ¢ekerek gegirir. Bir
paket servisi olan restoranda sandvic Gretiminde fark gordlebilir.
Geleneksel itme sistemi ile bir grup sandvig¢ yapar ve birileri satin alana

kadar oturduklari tezgaha teslim eder. Bir JIT ¢ekme sistemi ile miisteri

242 || STOK YONETIMI



belirli bir sandvig tlrlnu ister ve bu 6zel olarak yapilir ve teslim edilir.

Bu, devam eden calisma stoklarini ortadan kaldirir.

Uygulamada, malzeme talep eden ve gelmesi gereken daha sonraki bir
islem arasinda kaginilmaz olarak bazi teslim siireleri vardir. Bu nedenle
JIT, iletilerin gercekten ihtiyac duyulmadan dnce bu teslim siiresinde
geriye dogru iletilmesini ayarlar. Malzemeler ayrica siirekli miktarlar
yerine kugik partiler halinde teslim edilir. Bu, JIT’in hala devam eden
bazi ¢alisma stoklarina sahip oldugu anlamina gelir, ancak bunlar
esdeger “itme” sistemlerinden ¢ok daha klguktir. Bununla birlikte,
JIT’in stoklar1 ortadan kaldirmak yerine en aza indirdigini sdylemek

daha dogrudur.
4.2.7.2. Kanbanlar

Bir “cekme” sistemi tanimlayan JIT, bir siire¢ boyunca malzeme akisini
kontrol etmenin bir yoluna ihtiyag duyar. Bu genellikle kanbanlar
tarafindan yapilir (“kanban” bir kart i¢in Japonca veya bir tir gorinar
kayittir). Kanban kullanmanin birkag yolu vardir, ancak bunlar ayni

prensiplere dayanmaktadir.

e Mesaj geriye dogru iletilir ve Onceki islemlerden malzeme
gobndermesini ister.

e Malzemeler sadece belirli miktarlarda standart konteynerlerde
tasinir.

e Sadece bir tane konteyner dolu bir seferde iiretilir veya taginir.
¢ Bir kabin boyutu genellikle giinliik ihtiyaglarin yaklasik yiizde
10’u kadardir, ancak yapilabilecek en kiigiik makul partidir.
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e Kaplar yalnizca kapta bir kanban takiliysa hareket ettirilebilir.
e Belirli sayida kap ve kanban kullanilir ve bu, malzemelerin
hareketini kontrol etmek i¢in saglam bir yol saglar.

e YoOnetimi basit olsa da, bu sistem stoklarin birikmemesini

saglar.

Kanban kullanmanin en basit yolu ornekle ifade edilecek olursa, B
operasyonu bir kaptaki malzemeyi kullanir. Daha fazla malzemeye
ihtiya¢ duydugunda (yani malzeme stoku onceden belirlenmis bir
yeniden siparig seviyesine diistiiglinde) bir kanban bos bir kaba baglanir
ve bu dnceki operasyona A alinir. Burada kanban, geri donen tam bir
kaba tutturulur. B. Isletimi A isletmesinde simdi bu malzeme (izerinde
calismaya baslamanin sinyali olan bos bir kap vardir ve kab1 yeniden

doldurmaya yetecek kadar uretir.

Acik bir sorun, operasyonlarin miitkemmel sekilde dengelenmesi ve her
bir operasyonun ¢iktisinin asagidaki istasyonlarin gereksinimlerine tam
olarak uymas1 gerektigidir. Herhangi bir dengesizlik varsa, bazi
donanimlara baglamak i¢in ¢cagrilincaya kadar bosta kalir. Uygulamada,
bu sorun tiim operasyonlarda karsilanir ve hicbir sekilde JIT
sistemlerine 0zgli degildir. Bununla birlikte, JIT, problem ¢6zme
konusundaki vurgusuyla, herhangi bir dengesizligin kabul edilemez

oldugunu diisiiniir ve ortadan kaldirmanin yollarini arar.

Aciklanan tek kartli kanban sisteminin uygulanmasi kolaydir, ancak
oldukga sinirlidir ve en yaygin sistem biraz daha karmasiktir. Bu, iki

farkli kart tiirii, bir {iretim kanban1 ve bir hareket kanbani kullanir.
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¢ Bir operasyon daha fazla malzemeye ihtiya¢ duydugunda, bos
bir kaba bir kanban hareketi yapilir. Bu, kab1 devam eden kiigiik
bir is stokuna gdétiirme izni verir.

¢ Daha sonra bir liretim kanban1 eklenmis dolu bir kap bulunur.

e Kanban iiretimi kaldirilir ve bir direk tizerine konur.

e Bu, onceki igslem i¢in malzeme kabini degistirmeye yetecek

kadar sinyal verir.

Doldurma kabina bir hareket kanbani konur ve tekrar operasyona geri

alinmasina izin verilir.

Bu sistemin devam eden bir ¢aligma stogu olmasina ragmen, bu stok
kiiciiktiir. Dolu bir konteyner ¢ikarildiginda, genellikle stoktaki tek
konteynerdir ve malzemeler dnceki is istasyonu bunlar1 yapana kadar
degistirilmez. JIT neredeyse her zaman bir iirlin diizeni kullanir -
montaj hatt1 gibi - yani devam etmekte olan bu is ger¢ekten hatta tutulan

kiiciik bir miktardir ve gercek bir hareket yoktur.

Magazadaki her bir dolu kabin kendisine bagli bir iiretim kanbani
vardir, bu nedenle kanban sayisi, devam eden is miktarini etkili bir
sekilde sabitler. Sadece bir iiretim kanbani varsa, devam eden is
stokunun en fazla bir konteynerle sinirli oldugu anlamma gelir. iki
iiretim kanbani varsa, bu durum devam eden ¢alisma stokunu ikiye
katlar ve daha fazla kanban daha yiksek stoklar verir. JIT’in amaci
minimum stoklar ve dolayisiyla minimum sayida kanban ile

caligmaktir.

Bu temalarda bir¢ok varyasyon var. Bazi sistemler acil durum istekleri,

yuksek oncelikli ihtiyaclar, tedarikcilerden talep edilen malzemeler,
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parti islemlerinin baglamasinda sinyaller igin farkli kanbanlar kullanir.
Her bir kanbanda verilen bilgi miktar1, neredeyse her turlu tretimden
ayrintili talimatlara kadar degisebilir. Birgok kurulus elektronik
kanbans, renkli toplar, barkodlar ve optik karakter okuyuculari kullanir.
Ayrintilardaki farklar ne olursa olsun, her sistem, islemlerin ne zaman
baslayacagini gostermek igin islemdeki bir asamadan 6nceki asamaya

geri gecen bir sinyale dayanir.
4.2.8.JIT’ in Diger Etkileri

JIT’in mallarin siparis edilmesinden iiriinlerin kalitesine kadar her sey
tizerinde bir etkisi vardir. Bu nedenle, isletmedeki herkesin tam
bagliligin1 gerektiren bir adimdir. Stok yonetimi igin ¢cok 6nemli
olduklarindan  JIT’in  kilit unsurlarindan  dérdiinden  tekrar
bahsedilecektir. Bunlar tedarikgilerle iliskiler, kalite yOnetimi,

operasyonlar1 durdurma yetkisi ve ¢aligsanlara saygidir.

4.2.8.1. Tedarikgilerle Iliskiler

Geleneksel olarak isletmeler ve tedarikgileri arasinda bazen
anlasmazliklar yasanmaktadir. isletmeler tedarikcilere para 6demekte
ve bir¢ok insan birinin digerinin pahasina fayda saglayabilecegini
diisinmektedir. Bir isletme iyi bir anlagma yaparsa, bu otomatik olarak
tedarik¢inin kaybedecegi anlamina gelir. Eger tedarik¢i iyi bir kar elde
ederse, isletme cok fazla 6deme yapar. Tedarikgiler, tekrar is yapma
garantisi olmadigindan, kati sartllar belirler ve her satistan miimkiin
oldugunca fazla kar elde etmeye calisirlar. isletmeler en iyi teklifi
aldiklarindan emin olmak i¢in aligveris yapar ve tedarikg¢ilere rekabeti

hatirlatir.  Sonug, sipariglerle 1ilgili belirsizlik, bir isletmenin
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tedarikcileri ve miisterilerindeki stirekli degisiklikler, {iriinleri
degistirme, degisen siparis boyutlari, siparisler arasindaki farkl
zamanlar, tekrarlanan sipariglerle ilgili belirsizlik, maliyetlerdeki

degisiklikler sayilabilir.

JIT kullanan isletmeler, tedarikcilerinin tamamen giivenilir olmasina ve
tim  belirsizlikleri arzdan c¢ikarmasina giivenmektedir. Bunu
basarmanin tek yolu, isletmelerin ve tedarikgilerin karsilikli olarak
faydali bir ticaret diizenlemesi istediklerini kabul ederek isbirligi
yapmaktir. Hem isletme hem de tedarik¢iyi tatmin eden sartlar1 kabul
edebilirlerse - her ikisi de mimkdn olan en iyi anlasmay1 elde ettiklerini
diistinerek - bu gereksiz anlagmazlikla ¢alismaktan ¢ok daha iyidir.
Bunun anlami, isletmelerin en iyi tedarik¢ileri tanimlamasi ve her

zaman onlardan siparis vermesidir.

Yakin igbirligi olmadan, tedarikgilerin ihtiya¢ duyduklar: kiiciik ve sik
teslimatlar1 yapmalari ve teslimatlarini taleplerle koordine etmeleri zor
olabilir. Bazen gerekli teslimati saglamak igin nihai iiriin stoklarini
artirarak cevap verirler. Bunun etkisi, stoklari, bir isletmenin
hammadde deposundan tedarik¢inin nihai mal deposuna tagimaktir. Bu,
toplam maliyetleri azaltmaz ve hatta artirabilir. JIT in amaci stoklar1
tedarik zincirindeki baska bir noktaya tasimak yerine ortadan

kaldirmaktir. Bunu basarmanin yolu ise isbirligidir.

JIT istikrarin faydalarm bilir. Uriinlerde veya islemlerde yapilacak
herhangi bir degisiklik kacinilmaz olarak tedarikgilerle zorluklara
neden olur ve bu sorunlar tedarik zincirinden gegerken genisler. Bitmis

bir tiriindeki kiiglik bir degisikligin dnceki tedarikgiler tizerinde biiyuk
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etkileri vardir. Bu nedenle JIT uzun iiretim ¢aligmalar1 sirasinda biiyiik
Olciide degismeden kalan bir iiriine dayanir. Bu kararlilik, tedarik¢ilerin
bir tiir {iriin lizerinde uzmanlagmalarini saglar ve iiriin ¢esitlerini ve
miisteri sayisini azaltabilir. Birgok tedarikg¢i, neredeyse tamamen tek bir
uriin dretmeye odaklanan ancak bunu cok iyi ve ¢ok verimli hale
getirmeyi amaclayan kicuk fabrikalar olan “odaklanmis fabrikalar”
haline gelir. Tiim operasyonlarin1 tek bir iirlinii ¢cok verimli bir sekilde
yapmaya odaklanirlar ve kii¢iik boyutlari, yonetilmelerini kolaylagtirir

ve c¢alistirilmasi daha ucuzdur.

Ayrica, bunun bir tiir ticaret avantaji elde etmek icin kullanilacagi
tehdidi olmadan bilgi paylasabilir ve {iriinler ve tasarimlar hakkinda
fikir paylasabilirler. Tedarikgiler gelecekteki karlarinin diisecegi
korkusu olmadan iyilestirmeler i¢in Onerilerde bulunabilirler. Uzun
vadeli anlagmalar, hakim bir isletmenin dikey biitiinlesme arayisina
girecegi ya da bir tedarik¢i satin alacagi ya da malzeme iiretmeye

baslayacagi tehdidini azaltir.

Ideal olarak, tedarikgiler JIT’i kendi operasyonlarina yiikleyecekleri ve
genisletilmis bir JIT sisteminin bir pargasi olacaklari bir organizasyonla
o kadar yakindan calisacaklardir. Bir igletmenin bir malzemeye ihtiyact
oldugunda tedarik¢iye bos konteynerleri ve kanbanlart olan bir arag
gonderir. Bos konteynerler, tedarik¢inin bitmis mal stokundan dolu
olanlar ile degistirilir; kanbanlar miisteriye iade edilen dolu
konteynerlere aktarilir. Tedarik¢inin simdi icerigi degistirme zamant

geldigini gosteren bos kaplari var.
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Tabii ki, bir isletme ve tedarik¢ileri arasindaki yakin iliskiler de sorun
olusturabilir. JIT tedarikgileri talep etmekte, mikemmel kalite, kiiclik
siparigler, sik teslimatlar, kisa teslim stireleri, paylasilan bilgiler, basit
kontrol sistemleri, kiigiik evrak isleri, yakin yerler, diisiik maliyetler,
tirlin ve operasyonlarda siirekli iyilestirme, daha iyi Grtnler icin fikirle
sayilabilir. Bu sartlar, tek bir miisterisi olan bir tedarik¢i i¢in bile zor
olabilir, ancak ¢ogu tedarik¢inin farkli ihtiyaglari olan birgok farkll
miisteriyi diistinmesi gerekir. Gergekte, siirekli fayda saglamak icin her

iki tarafta da bir miktar uzlagsma olmalidir.
4.2.8.2. Jidoka - Kaynakta Kalite

JIT emniyet stoklarmma izin vermez, bu nedenle teslim edilen
malzemeler miikkemmel ve herhangi bir kusurdan arinmis olmalidir.
Bunu basarmanin iki yolu vardir. ilk olarak, isletme hata ihtimalini
kabul edebilir ve geldigi her birimin kalitesini kontrol edebilir. Ancak
bu pahali ve zaman alicidir, bu nedenle JIT’in amagcladig1 birgok
fayday1 yok eder. Ikinci alternatif, gelen tiim iiriinlerin miikemmel
kalitede olmasini saglamaktir. Bu agik¢a daha iyi bir alternatif ve JIT

tarafindan benimsenen alternatiftir.

Geleneksel olarak imalatcilar teslimatlarin belirli bir boliimiinii kusurlu
olarak kabul etmislerdir. Isletmeler Griinlerinde tipik olarak ylizde 1
civarinda bir maksimum kusurlu fiyat teklif ederler ve bazen fazladan
bir “fazlalik” saglayarak bunu telafi ederler. Bununla birlikte, ciddi bir

sorun, diisiik hata oranlarinin bile JIT i¢in yeterince iyi olmamasidir.
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JIT’in milkemmel kalite ihtiyaci, son yillarda bazi insanlarin “kalite
devrimi” olarak adlandirilan Toplam Kalite yonetimi (TKY’) dir. Bunun

dort ana nedeni vardir:
1. Gelistirilmis stirecleri garantili kaliteli tirtinler yapilabilir.
2. Yiiksek kalite iireticilere rekabet avantaji saglar.

3. Tiiketiciler yliksek kaliteli iiriinlere alismis ve daha az bir sey

kabul etmeyecektir.
4. Yiksek kalite maliyetleri diistirtir.

Burada Uzerinde durulacak en 6nemli husus, yuksek kalitenin daha
diisiik maliyetler vermesidir. {1k basta bu, daha yiiksek kalitenin sadece
daha yiiksek maliyetle satin alinabilecegi geleneksel goriisiine aykiri
gorunmektedir, ancak daha genis maliyetlere bakilirsa, bazilarnin
aslinda artan kalite ile distiigi gorilUr. Hatali bir ¢amasir makinesi
satin aldigu disiiniilurse, miisteri sik&yet eder ve Uretici, makine garanti
stirecinde oldugu igin iretici firma, ¢amasir makinesinin onarmakla
sorumlu olacaktir. Uretici firma, makine fabrikadan ¢ikmadan &nce
hatay1 bularak bu siiregteki maliyetlerden tasarruf saglayabilir ve ilk
etapta arizast olmayan bir makine Uzere maliyetleri minimize
edebilirdi. Kalitenin maliyetine daha yakindan bakilirsa, bunlar dort

tire ayrilabilir.

a) Onleme maliyetleri, kusurlarin olusmasini dnlemek igin dnleme
maliyetleri tahakkuk eder. Bunlar, {iriiniin kendisi i¢cin dogrudan
maliyetleri, daha iyi malzemelerin kullanimi, iiretim kolayligi

icin tasarim, iyi kaliteyi saglamak igin oOzelliklerin dahil
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edilmesi ve iiriinii yapmak icin ekstra zaman igerir. Ayrica,
bunlara ilave olarak dolayli galisan egitimi, pilot ¢alisma, test
protilk ornekleri, kontrol sistemlerinin tasarimi ve bakimu,
tyilestirme projeleri sayilabilir.

b) Degerlendirme maliyetleri, tasarlanan kalitenin gercekten elde
edilmesini saglama maliyetleridir. Ornekleme, denetleme, test
etme ve kalite kontroliiniin diger tiim unsurlarini igerir. Ayrica
kalite programlari igin idareleri ve denetimleri de kapsarlar.

¢) I¢ ariza maliyetleri, bir {iriin, {iretimindeki cesitli islemlerden
gectiginden, birkag kez denetlenebilir. Belirtilen kaliteyi
karsilamayan {niteler hurdaya c¢ikarilir, islemin onceki bir
noktasina geri dondiiriiliir veya onarilir. Bunlar, islemin
herhangi bir yerinde tespit edilen kusurlu Grlnleri Gretmenin
toplam maliyeti olan dahili ariza maliyetini verir.

d) Dis ariza maliyetleri, Ureticiler normalde drdnleri ile garanti
verir ve hatalar1 diizeltmekten sorumludur. Bir birim tiim tretim
siirecinden gegiyorsa, bir miisteriye teslim edilir ve ardindan
arizali oldugu tespit edilirse, tiretici birimi misteriden geri
getirmeli ve gerektiginde degistirmeli, yeniden ¢aligmali veya
onarmalidir. Bu c¢alismanin  maliyeti, islem sirasinda
algilanmayan, ancak miisteriler tarafindan hatali olarak kabul
edilen kusurlu birimler yapmanin toplam maliyeti olan dis ariza

maliyetinin bir pargasidir.

Her sey esit olmakla birlikte, dnleme ve degerlendirme maliyetleri
irlintin kalitesiyle birlikte artarken, i¢ ve dis ariza maliyetleri diiser.

TK’'nin en biiylik katkisi, basarisizlik maliyetinin yiiksek oldugunu ve
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isletmelerin  basarisizhik maliyetini azaltmak igin Onleme ve
degerlendirme i¢in daha fazla harcama yapmasi gerektigini
gOstermektir. Ariza maliyetleri artan kalite ile diistiik¢e, bunlardan
kaginmanin en iyi yolu hatasiz tirtinler Uretmektir. Baska bir deyisle,
her birimin hatasiz oldugu garanti edilen “mukemmel kalitede” Gretim

gerceklestirmektir.

TKY’nin guct - JIT gibi - sadece amaglarini net bir sekilde belirlemekle
kalmiyor, ayn1 zamanda onlara nasil ulasilacagin1 da gostermektedir.
TKYyi elde etmenin yolu, bir birim bir siirecte ne kadar uzun kalirsa,
ona o kadar fazla para harcanmasidir. Bir birim arizaliysa ve daha sonra
islemi boyunca devam ederse, sonraki tiim c¢aligmalar bosa gider. Bu
nedenle, yiiksek kaliteyi saglamanin en ucuz yolu, herhangi bir hatay1
meydana gelir gelmez tespit etmektir. JIT bunu bir adim daha ileri
goturmekte ve neden hatalarin meydana geldigini bularak ve daha sonra
meydana gelmelerini 6nlemek i¢in adimlar atarak daha da fazla tasarruf
saglanabilecegini ifade etmektedir. Boylece her operasyon bir hata
olusturamayacak sekilde tasarlanmistir ve c¢alisan her kisi sadece
asagidaki operasyonlara miikemmel kalitede oldugunu bildikleri

birimlerden gecer. Bu yaklasima kaynakta kalite veya jidoka denir.

Geleneksel olarak, isletmeler iiretim departmanlarinin ¢aligmalarini
denetlemek i¢in ayr1 bir kalite kontrol departmani kullanmiglardir.
Kaynaktaki kalite bu is ayrimin1 durdurur ve herkesi kendi kalitesinden
sorumlu kilar. Her zaman hem 6nceki islerinden hem de dogal bir kalite
guvence isinden sorumlu oldugu i¢in bu bazen “g biiyiitme” olarak

tanimlanir. Bu degisikligin bir parcasi olarak, insanlar, cogu zaman
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kaliteye ¢ok az saygi gostererek, yiiksek hacimleri o6diillendirme
geleneksel uygulamalarindan ziyade, yiiksek kalite elde ettikleri igin
odillendirilirler. Bu yaklagim, asagidakiler de dahil olmak {izere

kaliteye kars1 farkli tutumlar tesvik eder.

Tablo 4.1. TKY ve Geleneksel Tutum Karsilastirilmasi

Kriter TKY ile Tutum Geleneksel Tutum
Onem Kalite stratejik bir konudur Kalite teknik bir konudur
Maliyet Yiiksek kalite tasarruf saglar Yiiksek kalite tasarruf saglar
Sorumluluk Organizasyondaki herkes Kalite giivence departmani
Tutum, Vurgu | Kusurun siirekliligini onlemek icin | Kusurlar: tespit etmede kaliteyi
Hedef kalite inga etmek denetlemek  spesifikasyonlart

karsilama

Kusur Sifit kusur uygulamasi Kusurlarin =~ kabul  edilebilir
Seviyesi seviyesi
Tanmimli Tuketiciler Organizasyon

Kaynakta kalitenin belirli bir 6zelligi - JIT'de de bulunan - strekli
iyilestirme arayigidir. ikisi de tek seferde kurulur ve sonra yalniz
birakilir, ancak zaman iginde siirekli olarak gelisir ve biiyiik kesintiler
olmadan emilebilecek bir dizi iyilestirme ile zamanla bu kugik
gelismeler dramatik sonuglar verebilecek bir ivme olusturur. Bir¢ok
insan bunu basarmanin yollari, konusunda tavsiyelerde s6z konusudur.

Tavsiyelerinden bazilari sunlari igerir:
Ust diizey yoneticiler yiiksek kalite elde etmeyi taahhiit etmelidir.
Isletme kaliteyi stratejik bir konu olarak benimsemelidir.

Kisa vadeli sorunlara ragmen devam etmelidirler.
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Y oneticiler kalite hedeflerini ve bunlar1 bagarmak i¢in neler yapilmasi

gerektigini acikg¢a belirtmelidir.

Bazi hatalarin olmas1 gerektigi goriisiinii kabul edilmemeli ve aligilmis

hata dlzeylerini kabul etme reddedilmelidir.

En ucuz malzemeler kabul edilmemelidir, ancak israr yiiksek kalitede

edilmelidir.
Uretimi kalite pahasina vurgulanmamalidar.

Kalitesiz  kaynaklar1 belirlemek igin istatistiksel yontemleri

kullanilmalidir.

Kaliteyi artirma yollarmimn tartisilmasini tesvik edilmelidir (6neri

kutular1 ve kalite gemberleri dahil).
Iyilestirme 6nerilerine acik olunmalidir.

Herkesin isini yapmak ic¢in uygun sekilde egitildiginden emin

olunmalidir.

Rasgele sayisal hedefler kullanmamalidir.

"Ik seferinde dogru yap" yaklasimini tesvik edilmelidir.
Stirekli iyilestirmeler aranmalidir.

4.2.8.3. Andon

Hem TKY hem de JIT i¢in ortak olan bir diger 6zellik, herhangi bir hata
veya sorunun bir seyin yanlig gittiginin bir isareti oldugunun farkina
vartlmasidir. Devam etmek ve muhtemelen sorunu daha da

kotiilestirmek yerine herkesin siireci durdurma ve sorusturma yetkisi
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vardir. Ariza nedeni bulunur, bir ¢dziim uygulanir ve ayni arizanin
tekrar olusmadigindan emin olmak icin prosediirler degistirilir. Bu,
tiretimi durduran geleneksel operasyonlarin aksine Sadece son care

olarak diistiniilebilir.

Andon, sorunlarin ne zaman gelistigini ve ne zaman harekete gecme
zamaninin geldigini gosteren bir mekanizma verir. Temel formatta her
islemin {izerinde ii¢ sinyal vardir. Yesil bir sinyal, her seyin normal
calistigin1 gosterir; kehribar rengi bir sinyal, islemlerin biraz geride
kaldigini, kirmizi bir sinyal ise ciddi sorunlar1 gosterir. Sinyaller
herkesin problemlerin nerede biiyiidiigiinii gormesini ve ¢ok ciddi hale

gelmeden bunlari ¢6zmenin yollarini aramasini saglar.
4.2.8.4. Cahsanlara Saygi

Birgok isletme calisanlarinin en degerli varligi oldugunun farkina
varmalidir, ancak gergekte ¢alisanlara ¢ok kotii davranabilmektedirler.
Bir isletme herhangi bir finansal zorlukla karsilagtiginda, kaginilmaz
olarak calisanlar1 isten c¢ikararak tepki verir. Neden en degerli
varliklarindan vazge¢meye istekli olduklar1 soruldugunda cevap, kisa
vadede yapilmasi en kolay ayardir. JIT calisanlara daha fazla saygi
gosterir ve onlar1 gercekten en degerli varlik olarak goriir. Bunlar,
isletme igin ¢alisan herkesi, “y0Oneticiler” ve “calisanlar” arasindaki
farklar1 ortadan kaldirir. Yoneticiler genellikle isletmenin performansi
ile degerlendirilen ve yliksek kazanclar icin ddiillendirilen igsverenler
olarak gorulir. Ote yandan, galisanlar, iicretleri kar {izerinde bir kayip
olan ¢aliganlar olarak goriilmektedir. JIT felsefesinde, tiim ¢alisanlarin

isletmelerin basarisiyla ilgili olmasi gerektigini ve hepsine esit ve adil
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davranilmas1 gerektigi iddia edilmektedir. Ornegin, tiim ¢alisanlar,
konumlarma bakilmaksizin, isletmenin performansina katkida

bulunurlar ve kar payi ile ddiillendirilmelidirler.

Tim c¢alisanlar isletmenin performans: i¢in odillendirildiyse, aktif
olarak 1iyilestirme aramalar1 daha muhtemeldir. Iyilestirmeler
Onerebilecek en iyi insanlar, aslinda siire¢ tizerinde ¢alisan kisilerdir, bu
nedenle JITin iyi fikirler sunan insanlar igin 6dullerle birlikte Oneri
kutulart vardir. Daha resmi bir yaklasim, faaliyetlerini iyilestirmenin
yollarin1 tartismak igin periyodik olarak toplanan gayri resmi insan
gruplart olan kalite c¢evrelerini kullanir. Bu yaklagim, yoneticilerin
siiregten ayr1 olarak calisirken ¢alisirken iyilestirmeler aradiklar veya
isletme, Uiriinleri veya siire¢ hakkinda ¢ok az bilgisi olan danismanlari
istihdam ettikleri bircok isletmenin durumuyla keskin bir tezat

olusturmaktadir.

JIT’in otomasyon kullanimi, bazi insanlar buna katilmamalarina
ragmen, calisanlara saygilarinin bir igareti olarak da goriilebilir. Bir
goris, JIT in otomasyonu tesvik ettigini, ¢linkii yiiksek hacimli islemler
icin daha giivenilir ve daha ucuz oldugu iddia edilmektedir. Bagka bir
goriis, bazi iglerin o kadar sikici, tekrarlayict ve tatmin edici olmadig,
baska bir secenek varsa insanlarin bunlari yapmamasi gerektigidir.
Robotlar ve bilgisayar kontrollii makineler montaj hatlarindaki sikici

islerin cogunu yapabilir ve bu prensip olarak otomatiklestirilmelidir.

Bu agidan, JIT calisanlara daha fazla talepte bulunmaktadir. Ornegin,
operatorler bir streci durdurma yetkisine sahip olduklarinda, durmaya

yol acan herhangi bir sorunu aktif olarak ¢6zmeye calisacaklari
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varsayilir. Bu nedenle, bir problemi tanimlama, nedeni arama, bir
¢ozlim bulma ve uygulama becerisine sahip olmalidirlar. JIT ayrica
cesitli isler yapacak kadar esnek insanlara da ihtiya¢g duyar. Yeni
uygulamalar benimsemeli, ilgili beceri ve bilgiye sahip olmali, egitim
yoluyla becerilerini glincellemeli, organizasyonun isleyisine aktif

olarak katilmali, basarisiyla ilgilenmelidirler.

Temelde, uzaktan ¢alisan yoneticilerden, atdlyede calisan insanlara
sorumluluk devredilir. Bu, is giiciine verilen artan stresle ilgili bir sorun
olusturabilir. JIT montaj hatlarindaki ¢alisanlarin geleneksel hatlarda
caliganlardan daha yiiksek strese maruz kaldigina dair bazi deliller
vardir. Bu alanda daha fazla ¢alismaya ihtiyag s6z konudur, ancak

isgiicti ile ilgili bu tiir sorunlarin bir 6nerisi bile JIT ilkelerine aykiridir.
4.3. JIT'IN YARARLARI VE DEZAVANTAJLARI

Yukarida JIT’in hammadde stoklarinin ve devam eden calismalarin
azaltilmasindaki rolii vurgunladi. Bazi isletmeler bunlari ylizde 90
azaltmistir. Bu, azaltilmis alan (yilizde 40’a kadar daha az), daha diisiik
tedarik maliyetleri (ylizde 15°e¢ kadar), stoklara daha az yatirnm ve
benzeri gibi bir dizi ilgili fayda saglar. JIT’in diger faydalari, bir
calisma sistemi elde etmek igin gereken yeniden yapilanmadan

kaynaklanmaktadir. Bunlardan bazilart:

e Diisiik hammadde stoklar1 ve devam eden isler;
e Daha kisa teslim stireleri;
¢ Bir iiriin yapmak i¢in gereken daha kisa siire;

¢ Daha yiksek verimlilik;
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¢ Daha yiksek ekipman kapasitesi ve kullanimu;
e Basitlestirilmis planlama ve ¢izelgeleme;

e Daha az evrak;

e Iyilestirilmis malzeme ve iiriin kalitesi;

e Daha az hurda ve israf;

e Daha iyi moral ve isgiiciine katilim;

e Tedarikgilerle daha iyi iliskiler;

o Siirecteki sorunlarin ¢oziilmesine vurgu

Ne yazik ki, bu avantajlardan bazilar1 sadece yiiksek bir fiyata satin
almabilir. Ornegin, arizalarla birkac kesinti ile yiiksek kaliteli iiriinler
yapmak, daha kaliteli, daha pahali ekipman satin almak anlamina
gelebilir. Azalan kurulum sireleri genellikle daha karmasik
ekipmanlara ihtiya¢c duyar. Kuclik partiler Gretim maliyetlerini
artirabilir. Isgiiciindeki yiiksek beceriler egitim maliyetlerini ve
miiteakip licret faturasini arttirir. Ekipman degisen taleplere hizli bir
sekilde cevap vermelidir, bu yilizden daha fazla kapasite olmalidir.
Birgok kurulus, 6zellikle kii¢lik olanlar, uzun vadeli potansiyel faydalar

olsa bile bu maliyetleri karsilayamaz.

JIT’in bir bagka dezavantaji, tanitmanin kotii bir sekilde zor olmasi ve
islemin diizgiin ¢aligmas1 i¢in yillar siiren ayarlarin yapilmasidir. Daha
sonra sonug, belirli bir iiriin yapmak i¢in tiim siire¢ kuruldugundan ve
iirlin tasarimini, karisimini veya iiretim seviyelerini degistirmek zor
olabileceginden, biraz esnek degildir. Bu, JIT’in diizensiz talep, kigulk
uretim serileri veya 6zel siparis edilen malzemelerle iyi ¢aligmadigi

anlamina gelir. Mevsimsellik de dort yolla asilabilecek sorunlara neden
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olmaktadir. Ik olarak, mamul stoklar1 talebi tamponlamak igin
kullanilabilir; ikincisi, iiretim talebi karsilamak i¢in degistirilebilir;
liclincii olarak, talep fiyat politikalari ile diizeltilebilir; dordiincii, teslim
siiresi miisterilere sz ayarlanabilir. Bu seceneklerin higbiri JIT
felsefesini uygulayanlar1 gercekten tatmin etmemektedir. Bu nedenle
gercek sistemler her zaman pratikte var olan bu zorluklarla basa ¢ikmak

icin biraz esneklige ihtiya¢ duymaktadir.

JIT’in baz1 faydalar1 dezavantajlar olarak gériilebilir. Ornegin, kiiciik
partilere sahip olmak JIT i¢in gereklidir. Cogu isletme bunlarin olumlu
bir fayda sagladigini, ancak bazilar1 maliyetlerinin ¢ok daha yiiksek
oldugunu diistinmektedir. Benzer sekilde, JIT karar ve sorumluluklari
siire¢ lizerinde calisan insanlara indirir. Bu tiir kararlastirilmis karar

verme, bakis agisina bagl olarak bir avantaj veya dezavantaj olabilir.
JIT kullanicilar tarafindan listelenen bazi 6zel sorunlar sunlardir:

eTamamen yeni sistem ve yaklagimlar getirmenin yiiksek
riskleri;

e {1k yatirim ve uygulama maliyeti;

e Onemli gelismeler i¢in uzun siire gerekli;

e Tedarikgilerden mikemmel kalitede malzemelere glivenmek;

e Tedarikgilerin JIT yontemlerine uyum saglayamamalari;

e Talep olduk¢a degisken veya mevsimsel oldugunda istikrarli
iiretim ihtiyaci;

e Ozel veya degisen miisteri taleplerini karsilamak icin daha az
esneklik;

e Kurulum siirelerini ve ilgili maliyetleri azaltma zorlugu;

259



o Orgiit i¢inde taahhiit eksikligi;

¢ Calisanlar arasinda igbirligi ve giiven eksikligi;

¢ JIT’1 hesaplar gibi diger bilgi sistemlerine baglayan sorunlar;
e Tesislerin diizenini degistirmek gerekir;

e [ giiclinde artan stres;

¢ Bazi insanlarin devredilmis sorumluluklar1 kabul edememesi.

JIT’in belki de bir dezavantaji aldatici basitligidir. Bu, bir¢ok kurulusun
altta yatan ilkelerini anlamadan JIT’i denemesine yol a¢cmistir. Bazi
isletmeler mevcut bir operasyona JIT unsurlarmmi dahil etmeye
calisirlar. Bazen JIT’in teslim siirelerini azaltmaktan baska bir sey
icermedigini varsayarlar. Gergekte JIT, bir Orgiit igindeki tutum ve
operasyonlarin tamamen degistirilmesini gerektiren bir yaklagimdir.
Diizgiin ¢alismas1 ic¢in birkag yil dikkatli planlama ve kontrolli

uygulama yapilmasit muhtemeldir.
4.3.1.JIT’i Tedarik Zinciri Boyunca Genisletme

JIT, tedarikgileri hizli teslimatlar, miikemmel kalite, kii¢iik gruplar ve
tam gilivenilirlik ile ¢aligma sekillerini degistirmeye zorluyor. Entegre
bir tedarik zinciri fikrini de gliclendiren bu gereksinimleri karsilamanin
en kolay yolu JIT yontemlerini kendileri benimsemektir. Bu, tim
tedarik zincirinin ayn1 amag¢ ve ilkelerle birlikte caligsmasini saglar.
JIT'in tedarik zinciri boyunca bu uzantisi, hizli cevap ve daha yaygin

olarak etkili tiiketici cevab1 (ECR) gibi ¢esitli adlarla bilinir.
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4.3.2.Diger Stok Yonetimi Yontemleriyle Karsilastirmalar

IIk bakista JIT diger stok yonetim ydntemlerinden kokten farkls
gortinmektedir. Ornegin, bagimsiz talep ydntemleri - ve daha az 6l¢iide
MRP - mevcut bir isletmede calisir, JIT felsefesinde ise c¢alismaya
baslamadan once biiyiik degisikliklerin gereklidir. Diger yontemler,
maliyetler, talep, teslim suresi igin sabit degerlerin oldugunu
varsayarken, JIT bunlarin degistirilebilecegini ve olumlu sekilde
iyilestirmeler aradigini varsayar. Diger yontemler, stoklari kontrol
etmenin en iyi yolunu ararken, JIT aktif olarak bunlar1 ortadan
kaldirmak i¢in ¢aligir. Diger yontemler, 6zellikle de MRP, ¢ok fazla
bilgisayar destegine ihtiya¢ duyarken, JIT islemleri kolaylastirir,
boylece giinliik islemlerde bilgisayarlara ihtiya¢ duyulmaz.

Bakis acisindaki 6nemli farkliliklara ragmen, JIT’in stok yonetimine
yonelik diger yaklagimlarla ortak birka¢ noktas1 vardir. Hepsi
maliyetlerin yiiksek olabilecegini kabul eder ve tasarruf arar; stoklarin
operasyonlarin diger tiim yonlerini etkiledigini bilmektedir; hizmet
seviyelerinin korunabilmesi sartiyla stoklarin diisiik olmas1 gerektigini
bilirler. Ancak daha temel benzerlikler var. Bagimsiz talep yontemleri
genellikle stok seviyelerini takip eder ve bu yeniden siparis seviyesine
diistiigiinde sabit biiytikliikte bir siparis verir. Bazi insanlar bunun tam
olarak kanbanlarin yaptig1 sey oldugunu sdyler, stok oOnceden
belirlenmis bir seviyeye diistiiglinde dolu bir konteyner siparisi verir. O
zaman kanbanlar temel olarak yeni yontemler vermezler, sadece
geleneksel yontemleri galistirmak igin bir mekanizma saglarlar. Bu

goriisle, JIT’in getirdigi degisiklikler - kisa teslim siireleri, sik
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siparigler, kiiciik miktarlar, miikemmel kalite, vb. - iyi yoneticilerin

zaten hedeflemesi gereken sonuglardir.

Kars1 goriis ise JIT ve diger yaklagimlar arasinda temel farkliliklar
oldugu iddiasidir. Ornegin, JIT ve MRP arasinda farklar1 asagida

listelenmistir.

¢ JIT manuel bir sistemken, MRP bilgisayarlara dayanir.

oJIT materyalleri bir siiregc boyunca “geker”, MRP bunlar
Oonceden tanimlanmis programlarla “iter”.

¢ JIT operasyonlarin kontroliinii vurgularken, MRP planlama ile
daha fazla ilgilidir.

o JIT fiziksel operasyonlar1 vurgularken, MRP biiyiik 6l¢iide bir
bilgi sistemidir.

¢ JIT surecin kontrollini atélyeye koyarken, MRP daha uzak
planlamacilara kontrol saglar.

¢ JIT minimum miktarda veri ile ¢alisirken, MRP muhtemel tim
verileri toplamaya c¢alisir.

¢ JIT, MRP’yi artirirken, biiro ¢cabalarini azaltir.

o JIT sabit bir {iretim oranina ihtiyag duyarken, MRP degisen
iiretim ile calisabilir.

¢ JIT, kurulum maliyetini bir Oncelik olarak azaltirken, MRP
bunun sabit oldugunu diistinmektedir.

¢JIT bunu kullanan herkes tarafindan kolayca anlasilirken,

MRP’yi anlamak daha zordur.
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¢ JIT, toplu is boyutlarini en aza indirirken, MRP bunlari artirmak
i¢in toplu is kurallar1 kullanir. JIT genellikle saatlerin malzeme

stogunu tasirken, MRP giinlerce stok bulundurur.

4.3.3.Her iki Yontemin Birlikte Calismasi

Farkliliklarina ragmen, stok yonetimine yonelik her yaklasim, sorunsuz
bir malzeme akisi, yliksek miisteri hizmeti ve diisiik maliyetler
sunmanin benzer oncelikli amaclarina sahiptir. Bazen bu amaglara en
iyi sekilde belirli bir yontem kullanilarak degil, belirli amagclar i¢in en
iyi yontem birlesimi kullanilarak ulasilir. Ornegin, bir isletmenin MRP
(belki daha diisikk hacim, toplu islemler) ile daha iyi calisgan bazi
islemleri, JIT (belki de daha yiiksek hacimli kiitle islemleri) ile daha iyi
calisan digerleri ve bagimsiz talep yontemleri (belki perakende
faaliyetleri) birlikte bir amaca hizmet edebilir. Farkli yaklasimlar,
yukarida bahsedildigi gibi, kanban ve bagimsiz talep yoOntemleri
arasindaki benzerlikle siklikla benzer diislinceler verebilir. Ayrica,
bagimsiz talep modellerinin, toplu is biytkliiklerini ve teslimat
stirelerini ayarlamak i¢in MRP i¢inde galisabileceginden daha 6nce
bahsedilmisti. Aslinda bu yontemleri tek basina diisiinilmemedir,

ancak belirli durumlar i¢in en iyi genel yaklagimi aranmalidir.

Bazi insanlar MRP’nin bir planlama sistemi oldugunu soylerken, JIT
daha ¢ok bir kontrol sistemidir. Oyleyse yararl1 bir yaklasim, her iki
sistemin bir birlesimi kullanmaktir. MRP genel planlamay1 yapar ve
uzun vadede sureci desteklemek icgin yeterli malzemenin gelmesini

saglarken, JIT silire¢ i¢indeki malzemelerin akisint kontrol eder.
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MRP’nin igletmeye dis malzeme akisini kontrol ettigini, JIT”in kurum

icindeki i¢ akis1 devraldig: diisiiniilebilir.

Yaklasim sec¢imi belirli sartlara bagli olmali ve yonetimin bir tercihini
teskil etmektedir. Genellikle, gruplar halinde daha ¢esitli hacimlerde
daha cesitli triinler tireten isletmeler MRP kullanarak en iyi sonucu
verebilirler; strekli operasyonlarda daha yuksek hacimlerde benzer
tirtinler yapanlarin JIT kullanimi daha iyi olabilir ve aradaki kisiler bu
ikisinin bir birlesimi kullanabilirler. Hem MRP hem de JIT yalnizca
belirli sartlarda iyi ¢alisir ve bu tiir herhangi bir sistemin uygulanmasi
biiylik bir girisim olabilir; aksine, bagimsiz talep modelleri esnektir ve
cok cesitli durumlar i¢in iyi sonuglar verir. Sartlar ¢ok karmasiksa, bir
isletme proje yonetimi yontemlerini kullanabilir ve bu tamamen yeni

firsatlar olusturabilir.
4.3.4.JIT Sisteminde Stok Degerleme ve Y0Onetimi

JIT sisteminin en dnemli amaci, stoklarin miimkiin olan en az diizeye
indirilmesidir. Gunlimuzde isletmelerin sermayesinin bagh kaldigi
Onemli unsurlardan biri de stoklardir. JIT sisteminde iiretim ve satislar
tek bir faaliyetin ardisik olarak yapilmasi gereken birbirine bagimli olan
asamalar1 gibidir. Etkili bir iiretim faaliyetinden séz edilebilmesi,
satilabilir mamullerin satilabilir miktarlarda iiretilip tiliketicilere
sunulmasi ile miimkiindiir. Uretim ve satis faaliyetlerindeki bu anlayis,
tamamlanmis mamullerin dogrudan miisteriye gonderilmesini
gerektirmektedir. Bu durum, hem mamul stoklarinin hem de iretim

asamasindaki yart mamul stokunun azalmasi anlamini tagimaktadir.
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JIT sisteminde stoklar en az diizeye indirildigi i¢in ilk madde ve
malzeme, yart mamul ve mamul i¢in ayrintili muhasebe yapmaya gerek
kalmayacaktir. Ayrica, stok degerleme Onemsiz bir konu haline
gelecektir. Buna ek olarak, bu sistemde stok degerleme yontemlerinin
onemi azalacaktir. Ornegin, stok degerlemesinde kullanilan Son Giren
[k Cikar ( Last 1 First Out LIFO), Ilk Giren Ilk Cikar (First In First
Out FIFO) ve Agirlikli Ortalama gibi farkli yontemler farkli sonuglar
vererek isletme kararlarini etkilerler. JIT sistemini uygulayan
isletmelerde stoklar minimum diizeyde veya sifir oldugu i¢in stok
muhasebesi fazla zaman ve stok payr almaz. Dolayisiyla stok
seviyesinin sifir olmast durumunda farkli stok degerleme yonteminin
kullanilmasinin bir etkisi olmayip, tiim yontemler ayni1 sonucu verir.
Boyle bir ortamda muhasebe islemleri de basitlesir. Soyle ki; mamul
stoklar1 donemlere gore ¢ok az degistiginden ve stok seviyeleri ¢cok
diisiik oldugundan, tam maliyet veya degisken maliyet hesaplama

sistemlerinin kullanilmasindan kaynaklanan farkliliklar olusmaz.

Eger isletme JIT sistemini tam olarak uygularsa, satin alinan ilk madde
ve malzeme hemen kullanilacagi i¢in, iki yOntem arasinda stok
degerleme farki olduk¢a Onemsiz olacaktir. Donem sonunda ise,
isletmenin elinde ya hi¢ stok olmayacak ya da stok olmasi durumunda

az bir degerleme farki olusacaktir.
4.3.5.JIT Tedarik Sistemi ve Stok Maliyetlerine Etkisi

Sanayi igletmelerinde hammadde ve malzeme, yar1t mamul ve mamul
olmak tizere iig tiir stok bulunmaktadir. Maliyet muhasebesi, 6zellikle,

stoklarin degerlendirilmesi ve maliyetleri etkilemesi ile yakindan
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ilgilidir. Bununla beraber, JIT sisteminde direkt hammadde ve malzeme

alimi ihtiyag azalmaktadir.

Saticilarla yapilan anlagsmalar dogrultusunda ilk madde ve malzeme
istenildigi anda istenildigi miktarda elde edilebilecegi ig¢in, JIT
ortaminda ilk madde ve malzeme stoku azalacaktir. JIT sistemi,
genellikle sadece bir ginluk Gretime yetecek kadar az bir miktar ilk
madde ve malzeme almimimi ve sik sik siparis verilmesini
gerektirmektedir. Boylece, ilk madde ve malzeme stoku azalacak ve bu
durum maliyetleri de etkileyecektir. Daha az ilk madde ve malzemeye
sahip olmak, isletme sermayesi ihtiyacini azaltacak ve isletmeler daha
az depoya ihtiya¢c duyacaktir. Boylece, JIT sistemini uygulayan

isletmeler stok bulundurma maliyetlerini diisiirebileceklerdir.

JIT sisteminde pargalar bir defada {iretildiginden stok israfi azalacaktir.
Bu nedenle, bu sistemde depolarin kullanimi azalmakta ve ortadan
kalkmaktadir. Boylece, stoklarin azalmasi genel iiretim giderlerinde
onemli azalmaya neden olacaktir. Saticilarla yapilan anlagmalar
sonucunda ilk madde ve malzeme kullanom alanina dogrudan
verilmekte ve stoklanmaktadir. Pargalar hiicre seviyesinde kontrol
edilmekte ve goriintiisel kontrol teknikleri kullanilmaktadir. Mamul,
tiretimi tamamlandiginda dogrudan miisteriye gonderilmektedir.
Parcalar ve mamuller stoklanamadigi ve gerekli olan hiicrelere talep
oldugu anda aktarildig1 igin, stoklama ve kontrol maliyetleri énemli

Olciide itibar v.b. gibi maliyetlerden olugmaktadir.

JIT sistemi deger ilave etmeyen faaliyetleri yok ettigi i¢in yar1 mamul

stoklarini ve tiretim zamanin azaltabilmektedir. Yart mamul stokunun
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azalmasi pargalarin fabrika igerisindeki tasinma zamanini azaltacaktir.
Daha az yar1 mamul stokuyla yeni mamullere doniisiim daha hizli
olacaktir. Boylece, lireticiler daha kisa iiretim zamaniyla miisterilerine

daha fazla ve hizli bir sekilde cevap verecek hale gelecektir.

JIT sisteminde uzun siireli satict iligkileri nedeniyle satin alinan ilk
madde ve malzeme, daha kaliteli olacak ve depoda beklemeden tretime
alimacagi i¢in israflar Onlenmis olacaktir. Bdylece kalite kontrol
maliyetlerinin yaninda, kalitesizlik maliyetleri de dnlenmis olacaktir.
Bu maliyetler, bozuk tretilen bir mamuliin diizeltilme maliyetleri, parca
degisimi, miisteriye teslim edilmis bir mamul s6z konusu ise, garanti
kapsaminda olusacak muhtemel maliyetler ve kaybedilen oldugunda
gergeklestirildiginden, gereksiz ve maliyetleri artirict stok fazlaliklarina
rastlanmaz. Boylece, JIT tedarik sistemi isletmelere bir¢ok maliyet
tasarrufu saglayabilir. S6z konusu tedarik sisteminin Ozellikleri

sunlardir.

Az sayida tedarikei: Bu sekilde giivenilir ve yiiksek kalitede hammadde
ve malzeme alacaklar ile is yapilir. Boylece tedarikgilerle iliskilerde
daha az zaman ayrilir. Tedarik¢i sayisinin azaltilmasinda temel amag,
tedarik fonksiyonunun tamamen kontrol altinda tutularak, tedarikgilerle
giiclii ve uzun vadeli iliskiler kurulmasi ve bu iligkiler gergevesinde
kalitenin 1iyilestirilmesidir. Cok tedarik¢i ortamda bu amacin

gergeklestirilmesi genellikle imkansizdir.

Uzun siireli tedarik¢i sozlesmeleri: uzun siireli sozlesme imzalayan

taraflar birbirlerini iyi tanimalar1 nedeniyle isler daha hizli ve kesintisiz
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yiirllyeceginden, sdzlesme yapmanin zaman kaybi ve masrafina

katlanilmaz.

Bir diger husus ta, ana sanayi ve yan sanayi igletmeleri arasindaki uzun
donemli ve karsilikli kazanglara dayanan iliskiler yan sanayi
isletmelerini daha yenilik¢i ve ekonomik olmaya yoneltecektir. Daha
da 6nemlisi uzun donemli iligkiler ve esnek sozlesmeler yan sanayiciyi,
gerek liretim sistemini ve gerekse servis hizmetlerini iyilestirmeye

yonlendirecektir.

Kiiciik partilerle ahm: Uretim ihtiyacina gore ilk madde ve malzeme

alacagindan, stok maliyetleri diiser.

Minimum kalite kontrolu: Kalite gtivencesi veren tedarikgilerle uzun
vadeli sozlesme yapilmasi, kalite kontrol isleminin tedarikgilere

kaydirilmasini saglar.

Toplu 6demeler: Alisa yonelik 6demelerin toplu halde yapilmasi

kirtasiye masraflarini azaltarak maliyet tasarrufu saglar.
4.3.6. JIT Maliyet Modeli

JIT sistemi, Ekonomik Siparis Miktar1 gibi geleneksel modellerden
farkli olarak, stok ve hazirlik maliyetlerine tamamen farkli bir sekilde
yaklagsmaktadir. Geleneksel modeller, stok ve hazirlik maliyetlerinin
varligini kabullenip ikisi arasinda uygun bir denge kurmaya calisirken,
JIT bu maliyetleri kabullenmez. Bunun yerine uzun vadeli satin alma
sozlesmeleri, elektronik veri degisimi gibi yontemler kullanarak ¢ok
kicglk partilerde teslimati gerceklestirip, bu maliyetleri sifirlamay1
hedefler.
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JIT sistemi, maliyetleri sifirlamak i¢in ¢esitli yontemleri kullanmay1 6n
gorse de, wuygulama asamasinda bir takim problemlerle

karsilasmaktadir. Bu problemler asagidaki gibi ifade edilebilir. Bunlar;

e Tedarikei desteginin saglanamamasi,

o Ust yonetim desteginin saglanamamasi,

¢ Diisiik iiriin kalitesi,

¢ Calisanlarin istek ve desteginin saglanamamast,

e Tagiyici igletmelerin desteginin saglanamamasi,

e Miihendislik desteginin eksikligi,

o iletisim eksikligidir.
Ancak ginimuzde Hewlet — Packart gibi JIT sisteminin en iyi
uygulayicilariin bile tiim satin alma kalemleri i¢in JIT sistemine bagli
kalmadig1 diisiiniildiigiinde, isletmelerin alternatiflerini  dogru
belirlemek zorunda olduklarint séylemek miimkiindlr. JIT modelinin
sagladigi bir takim faydalarin her isletme ic¢in cazip olmasi,

uygulanmasinin kolay ve rahat oldugu anlamina gelmeyecegi gibi,

sonuclarin da istendigi gibi elde edilecegini garanti etmemektedir.

Stokla caligmaya aliskin bir isletmede, stoksuz ¢alismanin getirecegi
stres ve gerginlik, yalnizca calisanlarin degil sistemin basarisini da
etkiler. Bu nedenle uygulanmasi esnasinda sabir ve zaman gereklidir.
Calisanlar1 bu siteme alistirmak, egitmek ve uygulamayi1 gelistirmek

ise, yatirim ve siirekliligi zorunlu kilar.
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Ayrica, uzun vade diisiiniildiiglinde, tedarikg¢ilerin zaman icinde yeni
pazar ve miisteriler bulmasi ile pazarlik giiclerinin artacagi, bu durumda
ise, satin alma maliyetlerinin yiikselecegi siiphe gOtiirmez bir gergektir.
Yine stoklu caligan isletmenin sistem degisimi sirasinda kaybedecegi
satiglar da, hesaba katilmasi gereken bir degisken olarak karsimiza

cikmaktadir.

Bunlara ragmen stoklarin ortadan kaldirilmas: ve 1skartalarin
azalmasinin isletmeye getirecegi artilarin yani sira, satin alma
miktarmin diismesi de avantajlar saglar. Uretime doniik diger
faydalarinin yaninda iyi uygulandigi takdirde degisen miisteri
taleplerine hizli tepki gosterilmesi de en Onemli artilaridir. Ancak
sistem, talepteki asir1 dalgalanmalar1 karsilama bakiminda zayiftir. Bu

nedenle talep tahmininin ¢ok iyi planlanmasi gerekmektedir.

Verilen tiim bilesenlerin uygulanmasi1 ve problemlerin basar1 ile
istesinden gelinmesi ile hayata ge¢irilmis bir JIT sisteminde, katlanilan
satin alma maliyetlerini 6lgmek ve hesaplamak kolay degildir. Bu
nedenledir ki, JIT satin almasi i¢in gelistirilmis ¢esitli maliyet modelleri

mevcuttur.

JIT igin siparislerin “n” sevkiyatta teslim edildigi EOQ benzeri basit bir
maliyet modeli de s6z konusudur. Bu model, sevkiyat maliyeti de
eklenerek gelistirilmistir. Ancak bu modelde toplam maliyet, tedarik¢i
ile yiiriitiilen ortak iliskilerden kaynaklanan tiim maliyetleri degil,

yalnizca satin alan tarafin katlandig1 maliyetleri igcermektedir.

Burada sevkiyat miktar1 ve tedarik¢i tarafindan katlanilan maliyetleri

de iceren baska bir model de gelistirilmistir. Bu modellerin yani sira
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JIT’1uygulayan bir isletmenin satin almada gereksiz maliyetleri ortadan
kaldirdigi, kaldiramadigi maliyetlerin ise, satin alma bedeli iginde
mevcut bulundugu, maliyet fonksiyonunda stok ve siparis maliyetlerine
yer vermenin anlamsiz olacagi, ayrica tedarik¢inin katlandig1 maliyetler
olarak ifade edilen degiskenlerin, tedarik¢i tarafindan satig fiyatina

yansitilarak toplam maliyete zaten ilave edilecegi tespit edilmistir.

Yine satin alma uygulamalarinda JIT’1 uygulayan bir isletmenin,
tedarik ettigi parca / malzeme icin katlandig1 toplam maliyet, teorik

olarak satin alma maliyetidir ve ilgili tiim maliyetleri icerir.

4.3.7.JIT ve Geleneksel Sistem Arasinda Maliyet Dagilim
Farkhliklan

Bir JIT ortaminda ve gelencksel olandaki maliyet tahsis tiirleri
arasindaki temel fark, genel giderlerin cogunun dogrudan maliyetlere
doniistiiriilmesidir. Bu degisikligin temel nedeni makine hiicresidir. Bir
makine hiicresi, benzer bir iiriin hattina giren tek bir {irlin veya tek bir
bilesen iiretmek iizere tasarlandigindan, bu makine hiicresi tarafindan
tiretilen tiim maliyetler dogrudan trettigi tek iirline yiiklenebilir. Bir
sirket tiim yerlerde makine hiicrelerinin kullanimma tamamen
doniistiigiinde, bu hiicrelerin tiimii ile ilgili maliyetler artik dogrudan
urinlere yuklenebilir, bu da daha geleneksel bir genel maliyet
havuzundan tahsis edilecek her tiirlii maliyeti birakir. Bu degisikligin
sonucu, ¢ok daha dogru iiriin maliyetleri ve tahsis edilen maliyetlerin
nereye gitmesi gerektigi konusunda ¢ok az tartismadir, ¢linkii bunlarin
tartismaya degecek kadar kalmasi yeterli degildir. Hangi maliyetlerin

arttk dogrudan bir {iiriine yansitilabilecegi konusunda net olmak
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gerekirse, bunlar asagidaki gibidir: Bir makine hucresindeki her bir
makinenin amortisman maliyeti dogrudan bir liriine yiiklenebilir. Bu
tahsis varyasyonu, maliyetleri bir irline daha dogru bir sekilde
kaydirdig1 i¢in, bir makineyi ayda belirli bir miktar1 6demek yerine
gercek kullanimina gére amortismana tabi tutmak miimkiin olabilir.
Elektrik. Bir hiicrede makineler tarafindan kullanilan giic ayr1 ayri
Olciilebilir ve daha sonra dogrudan bu hiicreden gegen {iriinlere
yuklenebilir. Tesise bir butiin olarak tahsil edilen fazla elektrik
maliyetinin tahsis icin yine de genel maliyet havuzuna tahsil edilmesi

gerekecektir.

Malzeme tasima, JIT sistemindeki ¢ogu malzeme tasima maliyeti
ortadan kaldirilir, ¢iinkii makine operatorleri pargalart makine hiicreleri
icinde hareket ettirir. Tahsise yonelik olarak genel maliyet havuzuna
yalnizca hiicreler arasindaki malzeme tasima maliyetleri yuklenmelidir.
Isletme malzemeleri. Sarf malzemeleri cogunlukla makine hiicrelerinde
kullanilir, bu nedenle bu gider kategorisindeki unsurlarin ¢gogu ayr1 ayri
hiicre tarafindan izlenebilir ve {iriinlere yiliklenebilir. Tamir ve bakim.
Bir sirketin yaptig1 bakimin neredeyse tamami makinelere harcanir ve
hepsi makine hiicrelerine gruplanir. Bakim personelinin zamanlarini ve
malzemelerini bu hiicrelere sarj ettirerek maliyetleri dogrudan {iriinlere
ylklenebilir. Genel masraf gider havuzuna yalnizca tesisteki bakim
calismalar1  tcretlendirilecektir.  Nezaret, denetim  makine
hiicresindeyse, iist dentginin maliyeti denetlenen hiicreler arasinda
boliinebilir. Bununla birlikte, genel tesis yonetiminin yani sira herhangi
bir destek personelinin maliyeti yine de genel masraf havuzuna

yiiklenmelidir. Onceki listenin gesitli yerlerinde belirtildigi gibi, kalan
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maliyetlerden bazilar1 tahsisat icin genel masraf havuzuna
yansitilacaktir. Bununla birlikte, bu maliyetlerin kiigiik bir ytlizdesini
olusturur, hemen hemen her sey makine hiicrelerine tahsis edilebilir.
Sadece bina doluluk masraflari, sigorta ve vergiler yine de genel masraf
havuzuna kadar tcretlendirilir. Bu, geleneksel sistemin triinlere tahsis
ettigi para miktarinda bliylik bir gelismedir. Geleneksel sistem
kapsamindaki tipik bir genel dagitim havuzu, yapilan tim maliyetlerin
% 75’ini kolayca icerebilirken, bu rakam bir JIT sistemine gegerek
toplam maliyetlerin % 25’inden daha azina diisebilir. Her bir {iriinle
iligkili daha yiiksek oranda dogrudan maliyetle, yoneticiler daha sonra
Uretilen her iirliniin gercek maliyeti hakkinda ¢ok daha alakali bilgiye

sahip olacaktir.

4.3.8.J1T Sisteminde Emniyet Stoku ile Yeniden Siparis Noktasi

Tam zamaninda iiretim sistemi, stoklarin sisteme eklenmesini dogru bir
yaklagim olarak degerlendirmemektedir. Yoneticiler stok bulundurmak
yerine stok bulundurmay1 gerektirecek degisim nedenlerini yok etmeye
caligmaktadirlar. Bu anlayisla sistem dahilinde yer alan belirsizliklerin
azaltilmasi ile birlikte isletmenin stoklarinda indirime gitmesi miimkiin
olmaktadir. Gergek hayatta isletme yoneticileri genellikle yliksek
oranlarda belirsizliklerle ¢alismaktadirlar ve bu belirsizliklerin yok

edilmesi kisa siirede gerceklestirilebilecek bir durum degildir.

Uretim ve satin alma birimleri, stoklarinin azaltilmasi tam zamaninda
Uretim sisteminin 6nemli elemanlarindandir. Hem tedarik¢iden temin
edilen hem de isletmede iiretilen stok miktarlar1 disiiriilirken siparis

sikliklar1 artar. Nakliyenin basitlestirilmesi, lretim i¢i stoklarin
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azalmasi, tedarik siirelerinin kisalmasi kiigiik siparig partilerinin
avantajlar1 igerisinde sayilabilir. Bunun yaninda isletmeyi yalnizca kisa
stire idare edebilecek kadar az stok bulundurulmasi herhangi bir
nedenle olusacak aksamada stoksuz kalma ve beklemeye alinan
sipariglere neden olacaktir. Bu tiir belirsizlikler her zaman icin ihtimal
dahilinde oldugundan emniyet stoku bulundurulmasi stoksuz kalmanin
etkilerinden kurtulabilmek icin kullanilan yollardan bir tanesi olarak

degerlendirilebilir.

Acaba emniyet stoklarmin bulundurulmasi tam zamaninda iiretim
anlayisi ile tezat olusturmakta midir ve sifir stok amacindan sapilmis
olunmakta midir? Acaba tam zamaninda iiretim anlayisiyla calisan
isletmelerde emniyet stoku miktarlari nasil belirlenmelidir? Bu
sorularin cevaplarini arastirabilmek i¢in emniyet stoklar1 ile siparis

biiytikliikleri arasindaki iliskinin analiz edilmesi gerekmektedir.

Tam zamaninda iiretim sistemini benimseyen isletmeler, degisken
miisteri talebini karsilamak amaciyla iiretimlerinde esneklige gitmeyi
tercih etmektedirler. Kanban sistemi kullanilirken {iretilen iiriin
sayisinin artmast durumunda her is merkezine ilave kanbanlarin
konulmasi, iiretim rotasinin degistirilmesi, yeni hazirlik ve liretim

zamanlarimin belirlenmesi gerekebilir.

TUm bu degiskenlerin tam zamaninda {iretim anlayisiyla ¢alisan bir
sistemin  ¢iktilarii  etkilemesi muhtemeldir. Ornegin  gecikme
zamanlarmin olugmast ile ortaya c¢ikacak geciken siparis

biiytlikliiklerinin giderilmesi i¢in alinan tedbirlerden olmak iizere,
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gerektiginde liretim cizelgelemesinde en az sayida hazirlik gerektiren

islere oncelik taninmasi uygulanan yontemlerdendir.

Merkezler aras1 kanban iletisimi nihai kademeden ilk kademeye kadar
saglanmaktadir. Her is merkezinde ilk gelene ilk hizmet verilir anlayisi
uyarinca lretim i¢i stoklar olusturulur. Burada kullanilan kanban’in
cekme sistemi olmasi nedeniyle sonraki siire¢ ( satha, is istasyonu veya
tiretim merkezi) tarafindan c¢ekilecek ve iiretilecek miktar1 ifade

etmektedir.

Ilk gelene ilk hizmet tam zamaninda {iretim anlayisinda yer alan
stoklarin azaltilmasi1 sonucuna da hizmet etmektedir. Kullanilan
yontemin etkinligini belirleyebilmek amaciyla bir donemin ihtiyacinm
karsilayabilmek icin gerekli olan siirenin belirlenmesi gerceklestiril-

melidir.

Bilindigi lizere emniyet stoklar1 yeniden siparis noktasindan (Re-Order
Level- ROL) itibaren bulundurulur ve ROL ‘den tedarik suresinde
olusabilecek talebin gikartilmasiyla bulunur. Emniyet stoklart ile siparis
biiyiikliikleri arasindaki iliski isletmenin hizmet diizeyi ve tedarik

stiresince karsilanmasi istenen talep miktarlartyla iliskilidir.

Talebin yapisindan kaynaklanan durumlarda, kalite standartlarmin
gerceklesememesi, makine arizalanmalari, hammadde yoklugu gibi
nedenlerle ortaya ¢ikan belirsizlikler, emniyet stoklar1 belirlenirken g6z
Oniine alinmas1 gereken diger faktorler olmaktadir. Tiim bunlara bagl
olarak emniyet stoku seviyesi hakkinda bazi iliskilerin kurulabilmesi

mUmkundur.
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Emniyet stokunun belirlenmesine iliskin maliyetlerin dikkate
alinmamast durumu olmasina ragmen tam zamaninda {iretim
anlayisinin gegerli oldugu durumlarda stoksuz kalmanin sonucunda
ortaya ¢ikacak maliyetler olduk¢a 6nemlidir. Dolayisiyla bu modelin de
tam zamaninda liretim anlayisiyla ¢alisip kiigiik siparigleri iireten veya

satin alan isletmeler i¢in uygun oldugu sdylenememektedir.

Kiiciik siparig partilerinin {retilmesi ve {iretim siirecinin ¢esitli
belirsizlikleri nedeniyle stoksuz kalmasinin gergeklesebilecegi donem
sayis1 artmaktadir ve olusacak stoksuz kalma riskini karsilamak {izere
emniyet stoklar1 halen daha gereklidir. Siparis biiyiikliiklerinin belirgin
olarak azaltilmasi isletmeleri ne miktarda emniyet stoku

bulundurmalari gerektigi konusuna egilmeye itmistir.

4.3.9.JIT Sistemi ile Geleneksel Satin Alma Karsilastirilmasi

JIT sistemi degisik ekonomik sartlar altinda ¢ok etkin bir bicimde
uygulanabilmektedir. Bunun sebepleri; yan sanayi firmalarinin tam
destegi ve yakin isbirligi, organizasyondaki en iist kademeden en alt
kademeye kadar herkesin bu inanci ve goriisii paylagmalari, tiretim
sathasinda bir dizi degisiklik; kii¢iik partiler halinde satin alma, diizgiin
is yiikleri, esnek satha tasarimi, islerin standardizasyonu, siparis ve

sevkiyat i¢in kanban adi verilen bilgi akis sisteminin kullanilmasidir.

Daha once de ifade edildigi gibi JIT sisteminin temel amaci, kaynak
israfin1 ortadan kaldirmak suretiyle maliyetlerin azaltilmasidir. JIT

sistemi stoklarin minimum seviyede tutulmasini amaglar. Fazla alim

276 || STOK YONETIMI



yapilmasi stoklar1 artirir. Bunun sonucu olarak baska bir yerde

degerlendirilebilecek olan sermaye stoklara baglanmis olacaktir.

JIT sistemi, yalnizca stok yonetimi ve liretim sistemi ile sinirlt degildir.
Ayni zamanda son derece 6nemli olan iiretim — satin alma uygulamasini
da i¢ine alir. JIT sisteminde parcalar ¢ok kiigiik partiler halinde, sik sik
sevkiyat yapilacak sekilde, ihtiya¢ halinde alinir.

JIT satin alma sistemini uygulamaya baslayan bir igletmenin alict
olarak rolii ve fonksiyonlari degismektedir. Alici daha aktif bir rol
oynamaya baglamaktadir. Yan sanayi isletmeleri ile daha iyi iiriin
kalitesi ve zamaninda sevkiyat i¢in uzun vadeli iliskiler kurmak iizere
yakin ¢alisma durumuna girmektedir. Bu yeni felsefe, stirekli yiiksek
kalitede parca sevkiyatin1 gerekli kilmaktadir. “Kalite JIT satin alma

sistemi uygulamasinin kalbidir.” denmektedir.

Geleneksel satin alma ile JIT sistemi satin alma Tablo 4.2.de

Ozetlenmistir.
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Tablo 4.2. Geleneksel satin alma ile JIT sistemi satin alma

Satin Alma Faaliyetleri

JIT Satin Alma

Geleneksel Satin Alma

TAM
SORUMLULUK
Parti Biiyiikliigiiniin
Belirlenmesi

K¢k partiler halinde sik
alimlar yapilir.

Buyuk partiler halinde
daha az siklikla alim
yapilir.

Yan Sanayi Firma

Belirli bir parga icin cografi
yakinliga sahip tek bir yan

Belirli bir parca igin ¢cok
say1da yan sanayi firma

hata orani kabul edilmez.

Secimi sanayi firma secilir, uzun ile galisilir, kisa vadeli
vadeli anlagma yapilir. anlagmalar yapilir.

Yan Sanayi Uriin kalitesi, sevkiyat Uriin kalitesi, sevkiyat

Firmalarinin performans: ve fiyat g6z performans: ve fiyat gz

Degerlendirilmesi 6ninde bulundurulur. Higbir oniinde bulundurulur. % 2

lik ret orani kabul edilir.

Yan Sanayi Firmalar:
ile Pazarlik

Temel amag, kaliteli malzeme
saglanmasi ve her iki taraf icin
acik olan fiyatlandirma ile
uzun vadeli anlasma
yapilmasidir.

Temel amag, mimkin
olan en diisiik fiyatin elde
edilmesidir.

planlamasi alici firmaya aittir.

KISMi Gelen pargalarin sayimi ve Alict firma, biitiin gelen
SORUMLULUK kontrolii azaltilir parcalarin sayim ve

Gelen Pargalarin kontroliinden sorumludur.
Kontroli

Nakliye Seklinin Nakliyede zamaninda sevkiyat | Amag, daha diisiik nakliye
Belirlenmesi Onemlidir. Sevkiyat temin edilmesidir.

Sevkiyat planlamasi yan
sanayi firmasina aittir.

Uriin Ozelliklerinin

Alict firma iirlin tasarimindan

Alici firma triin

kullanilir. Malzemenin sayimi
ve tanimlanmasi kolaydir.

Belirlenmesi daha cok performans ile performansindan ¢ok
ilgilenir. Yan sanayi firmasi tasarim ile ilgilenir. Yan
yenilik¢i olmasi i¢in tegvik sanayi firmalari tiriin
edilir. tasarim konusunda ¢ok az

Ozglrdr.

ILGILI KONULAR Yazigmalar i¢in daha az Biiyiik bir yazisma trafigi

Yazigmalar zaman harcanir. Sevkiyat vardir. Sevkiyat zamant
zaman ve miktarlar telefon ile | ve miktarmin
degistirilebilir. degistirilmesinde siparis

emri gereklidir.

Ambalaj Kiigiik standart tastyicilar Butiin tip parcalar icin

alisilmig ambalajlar
uygulanir. Malzemelerin
tanitimi ile ilgili herhangi
bir igaret yoktur.
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4.3.10. Geleneksel ve JIT Sistemlerinin Karsilastirilmasi

JIT, daha oncede belirtildigi lizere, miisteri siparisi alindiktan sonra
tiretimin gergeklesmesini esas almaktadir. Bir baska ifade ile iiretimin
gerektigi zaman ve gerektigi miktarda iretilmesi felsefesine

dayanmaktadir.

S6z konusu bu anlayis, hammadde satin alinmasini da kapsamaktadir.
Soyle ki; bu diisiinceye gore sadece ihtiya¢ duyulan kadar ve gerekli
miktarda hammadde satin alinmalidir. JIT kullanimimin avantajlar
hammadde, yar1t mamul ve mal stoklarini1 azaltmak, fire, artik ve bozuk
iiriin miktarlarin1 minimum seviyeye indirmek ve daha kisa siireli

iretim zamani saglamak olmaktadir.

JIT sisteminin geleneksel iiretim sistemi ile mukayesesi asagida

yapilmaktadir.

Tablo 4.3. JIT sisteminin geleneksel tretim sistemi ile mukayesesi

GELENEKSEL URETIM JIT SISTEMI

SISTEMI

Y1g1n tiretim Makine tesislerindeki daha kuguk
parcalar lizerinde dikkatlerin
toplanmasi

Fazla miktarda stok Azaltilmis stok

Imalatta durma ve yeniden faaliyete gegme | Imalatta durma ve yeniden faaliyete

sliresine maruz kalinmast gecme siresinin minimize edilmesi

Bir veya iki maliyet havuzundan gegerek | Uretimin az masrafla gergeklestirilmesi

genel Uretim maliyetlerinin dagitilmasi icin gerektigi kadar birkag maliyet
havuzu ile genel Gretim maliyetlerinin
dagitilmasi

Uretim faaliyetleri bittikten sonra kalite | Siirekli kalite kontrol

kontrol

Normal ve anormal artiklarin bulunmasi Artiklarin tiimiiniin anormal olmasi

Tek yonlii tecriibesi olan isgilerin | Cok yonlii tecriibesi olan iscilerin

calistirilmasi calistirilmasi
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4.3.11. JIT Sistemini Etkileyen Faktorler

JIT sistemi isletme icinde karmasik degisiklikleri gerektirir. Boylece,
JIT uygulamasini etkileyen faktorler basariy1 temin etmek i¢in dikkatli
kontrolii gerektirir. Bu faktorler i¢ ve dis faktorler olmak {izere iki ana
gruba boliinebilir. I¢ faktorler, isletme icindeki faaliyetlerden
olusurken, dis faktorler isletme i¢in onemli olup isletme disindaki

varliklarla ilgilidirler.
4.3.11.1.1¢ Faktorler

Mamul: Mamuliin baz1 6zellikleri JIT uygulamasi i¢in uygun olabilir.
Mamul kategorisi altinda incelenen birimlerden biri de tahminlerin
dogrulugudur. JIT sisteminin uygulanabilmesi i¢in ana {iretim
cizelgesinde minimum degisiklikler olmalidir. Ayn1 zamanda,
tedarikciler isletme ihtiyaclarin1 gdsteren aylik ihtiyag listesine sahip
olmalidirlar. Bu da JIT sistemini uygulayan isletmelerin dogru bir
tahmin sistemine sahip olmalar1 geregini ortaya koymaktadir. Ayrica
stok politikasi, JIT sisteminin uygulamasini etkileyebilir. Organizasyon
igindeki en ¢ok etkilenen fonksiyon satin alma oldugu zaman dikey
entegrasyon O6nemli bir konudur. Bu yar1t mamul maddelerin veya
isletme digindan satin alinan parcalarin nihai mamuldeki toplam parca

sayisina orant ile 6l¢iilebilir.

Tam Zamaninda satin alma sisteminde satin alinan madde ve
malzemeler tedarik¢i isletme tarafindan direkt olarak iiretim hattina
teslim edilmis olsa da, bu durum ideal sartlarda isletmede hammadde
ve malzeme stoklarinin sifir olmasi anlamimi tasimaktadir. Teoride

miimkiin olan bu durumun uygulamada gerceklestirilmesi pek kolay
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degildir. Bununla beraber fiziksel sartlar siirekli olarak iyilestirilerek
tam zamaninda satin alma yoluyla stoklarla ilgili maliyetler en aza
indirilebilir.

Ayrica, JIT sistemi, hammadde ve mamul stoklarmin sifir diizeyine
cekilebilmesine yogunlagmakla birlikte, yar1 mamul stoklari, ayni
Olciide diismeyecektir. Ciinkii bir siparis JIT sisteminde de bir hesap
doneminde baslayip onu izleyen hesap doneminde bitebilir. Ornegin,
20 Nisan’da 2020 birimlik bir siparis alinsa ve bu siparigin tiretimi 10

giin siirecek olsa, 25 Nisan’da elde yar1t mamul stoku bulunacaktir.

Uretim teknolojisi dolayisiyla iiretim siirecinin uzunlugu, bir isletmede
yart mamul stokunu belirleyen en énemli faktordiir. Uretim siireci
uzadik¢a yart mamul stoku artmakta, liretim siireci kisaldik¢a yari
mamul stoku azalmaktadir. Dayanikli tiiketim mallar1 {ireten
isletmelerde yar1 mamul stoku, daha 6nemli bir yer tutmaktadir. JIT
sistemini uygulayan bir isletmenin iiretim politikalarini1 dikkate almasi

gerekmektedir.

Donanim ve Siireg: Isletmelerin JIT sistemini uygulamasi i¢in harekete
gecmelerinde 6nemli olarak kabul edilen faktorler sdyle siralanabilir;
tiretim safhasinin tiirii (tekrarl tiretim, atdlye tipi iiretim, her iki liretim
tipi ve digerleri), hazirlik siiresini kisaltmanin maliyeti, makine
bozulmalarmin siklig, koruyucu bakim, tasarim degisikliklerinin

diizeltilmesindeki kolaylik ve teknik destektir.

Is giicii: Isletmede ¢alisanlarin 6zellikleri JIT sisteminin uygulamasini
pozitif veya negatif olarak etkiledigi diistiniliir. Bu kategoride

diisiiniilen faktorler is¢i devri orani, isgiicii esnekligi, esneklige karsi
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sendikalarin tavri, beceri talepleri ve isletme biiytikliigii siralanabilir.
Genelde, yiiksek oranda is¢i devri ve esnekligi az olan isgiicii, JIT
sisteminin uygulanmasi i¢in engel olarak gortiliir. Ayrica, JIT sistemine
yonelen isletmelerin isgilicli daha fazla esnek olmaya ve sendikanin is
esnekligini desteklemesine ihtiyaglar1 vardir. Bundan baska, daha
yiksek beceri talepleri bazi isletmeleri JIT sistemine dogru
yonelmelerine engel olabilir. Bugiline kadar yapilan arastirmalarda

isletme biiyiikliigii belirleyici bir faktor olarak diisiiniilmemektedir.

Tepe yonetimin baglilii: Tepe yonetimin bagliligi, JIT sistemi gibi
yeni bir felsefenin veya teknolojinin basariyla uygulanabilmesi i¢in
gerekli faktorlerden biridir. Tepe ydnetiminin bagliligini tam olarak
Olgmek ve tanimlamak cok zordur. Tepe yOnetiminin bagliligini
planlama, uygulama ve 6nemli teknolojik degismelerin takibi igin
faaliyet ve destegi kapsar. Genelde, bu {i¢ alana aktif olarak katilan tepe
yonetimine sahip bir isletme, teknolojik degisiklikleri meydana
getirmedeki baglilig1 digerlerinden daha fazladir. Ayrica, degismeler
i¢cin baglilik gbsteren bir isletmede JIT sisteminin uygulanmasi, diger

isletmelere gore daha fazladir.

4.3.11.2.D1s Faktorler

Tedarikgiler: Geleneksel olarak, JIT felsefesine gore, tedarikgiler
teslimat i¢in gecikme siiresini azaltmaya yardim eden yakinlik i¢inde
yerlestirilir. Ayrica isletmeler, 6nemli mamul yada parcalar icin
genellikle daha az sayida tedarik¢iye sahiptirler. Yine isletmeler,
kaliteyi gelistirmek i¢in tedarikgilerle iliskilere katilir ve tedarikgiler
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giivenirlilik, mamul esnekligi ve kaliteye dayali olarak

degerlendirilmelidirler.

Miisteriler: JIT sisteminin uygulamasinda miisterilerin durumu 6nemli
bir faktordiir. Uretim isletmeleri, JIT sistemine gectigi zaman saticilarin
JIT sistemini desteklemelerine ihtiyaglar1 vardir. Bunun anlami, JIT
sistemi tedarikgi isletmeler icin artik bir alternatif degil fakat rekabetci
olabilmek igin tek yoldur.

Gegmiste, birgok sirket yoneticisi dikkatlerinin ¢ogunu sirketlerinin
icinde olan sorunlara yoneltti. Elbette, tedarikg¢ilerin, miisterilerin ve
dagiticilarin etkisinin farkindaydilar, ancak bu kuruluslar genellikle
sadece isletme olarak goriiliiyordu. Satin alma, satis ve lojistik
alanlarinda uzman kisiler, genellikle diizenli olarak miizakere edilen ve
kisa vadeli anlagmalar1 temsil eden resmi yasal sozlesmeler yoluyla,
disaridaki kuruluslarla “ilgilenmek™ igin gorevlendirildiler. Ornegin,
tedarik¢iler genellikle isletme rakipleri olarak goriiliiyordu. Bir satin
alma aracisinin en 6nemli sorumlulugu, isi sirketinin karmi en ist
seviyeye cikarmak olan bir tedarik¢iden en iyi finansal ve teslimat
kosullarmi pazarlamakti. Orgiit kuramcilar1 siklikla dis varliklar ile
ugrasan islevleri, anahtar somutluk sinir somutlar1 olarak adlandirirlar;
bu, kurulustaki ¢ogu insan icin oOrgiitleri ile diinyanin geri kalani
arasinda iyi tanimlanmis ve kat1 sinirlar oldugunu gosterir.

Cogu sirket icin bu perspektifteki ilk biiyiik degisiklik, 1970 lerde
orijinal olarak Toyota ve diger Japon sirketleri tarafindan gelistirilen

tam zamaninda tretim (JIT) kavraminda patlayic1 biiyiimeye kadar

izlenebilir. Tedarikgi ortakliklari, JIT* in basarili bir yoni olarak
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hissedildi. Bu kavramla, tedarikgciler rakiplerin aksine ortak olarak
goriiliiyordu. Bu anlamda, tedarik¢i ve miisteri karsilikli olarak
kaderleri birbirine baglamis, her birinin basarisi digerinin basarisiyla
baglantiliydi. Ortaklar arasinda giivene biiylik 6nem verilmis ve gelen
pargalarin kabul / inceleme faaliyeti gibi resmi sinir mekanizmalarinin
bircogu tamamen degistirilmis veya ortadan kaldirilmistir. Ortaklik
kavrami biiyiidiikge, iliskide asagidakiler de dahil olmak iizere bir¢ok
degisiklik oldu:

e Maliyet diisiirme i¢in karsiliklt analiz. Her iki taraf da bilgi
iletmek ve par¢a sunmak i¢in kullanilan siireci inceledi, maliyet

indirimlerinin iki taraf arasinda paylasilacagi diisiincesiyle.

o Karsilikl1 {irtin tasarimi. Gegmiste, miisteri sik sik tasarima gore
iiretmek zorunda olan tedarik¢iye komple tasarimlar sunmustu.
Ortaklikla her iki sirket birlikte ¢alisti. Genellikle tedarikei, belirli
bir urliniin nasil yapilacagi hakkinda daha fazla bilgi sahibi
olurken, miisteri, tasarimin amaclandig1 uygulama hakkinda daha
fazla bilgi sahibi olur. Birlikte, muhtemelen tek baslarina

yapabileceklerine kiyasla daha {istiin bir tasarim tiretebilirler.

o JIT ile stirecte biiyiik 6lclide azalmis stok kavrami ve ihtiyaca
gore hizli teslimat ihtiyaci, dogru bilgi akisinin hiz1 kritik hale
geldi. Resmi kagit tabanli sistemler elektronik veri aligverigine ve

gayri resmi iletisim yontemlerine yol acti.
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Tedarik zinciri yonetimi kavraminin gelisimi

1980° lerin 1990’ lara yol actig1 gibi, diinya da degismeye devam
ederek trendde ilave degisiklikler yapmaya zorladu:

e Bilgisayar kapasitesinde ve ilgili yazilim uygulamalarinda
patlayici bir biiylime oldu. Kurumsal kaynak planlamasi (ERP) ve
sirketleri elektronik olarak baglayabilme (&rnegin Internet
yoluyla) gibi yuksek etkili ve entegre sistemler sirketlerin biiyiik
miktarda bilgiyi hizli ve kolay bir sekilde paylasmalarina olanak
saglamugtir. Bilgiyi hizli bir sekilde elde edebilmek, birgok sirket
icin rekabetci bir gereklilik haline geldi.

o Kiiresel rekabette biiyiik bir biiyiime oldu. Cok az sayida sirket
hala yalnizca yerel rekabete sahip olduklarini sdyleyebilir ve
kiiresel rakiplerin ¢ogu mevcut sirketleri pazarda basarili olmak

icin yeni yollar bulmaya zorluyor.

e Urlinler ve siirecler icin teknolojik yeteneklerde bir bilyiime
oldu. Bir¢ok iiriin i¢in {iriin yasam dongiileri hizla kiigiiliiyor,
sirketleri tasarimda sadece daha esnek hale gelmekle kalmiyor,
ayn1 zamanda tedarik¢ileri ve distribiitorlere degisiklikleri ve

ihtiyaclar iletiyorlar.

¢ 1980’lerde JII’ in yol actig1 degisiklikler olgunlagsmaya devam
etti, boylece simdiye kadar pek ¢ok sirket normal bir is sekli

olarak kurumlar arasi iligkilere yeni yaklasimlar getirdi.

eKismen, onceki kosullara cevap olarak, gittikge daha fazla

sirket, caligmalarinin ¢ogunu tedarikgilere taseronluk ediyor,
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sadece en 6nemli cekirdek yetkinliklerini i¢ faaliyetler olarak

surddrayor.

4.4, TEDARIK ZINCIRi YONETIMi

Tedarik Zinciri Yonetimi (SCM), hammaddenin nihai kullaniciya
ulasana kadar mamullere doniistiiriilmesi ve tasinmas ile ilgili bir dizi
birbirine bagli faaliyettir. Bu faaliyet zincirinin basarili olmasina

yardimci olan bir¢ok kurulusun ¢abalarinin sonucudur.

Tedarik Zinciri, nihai tiiketicinin elinde iiriin ve hizmet seklinde deger
ureten farkli siire¢ ve faaliyetlerde, yukar1 ve asag1 yonde baglantilar

yoluyla yer alan organizasyonlarin agidir.

Tedarik zinciri yonetimi (SCM), hizmet verilen pazar igin en iyi cevap
verme ve verimlilik karisimmi elde etmek amaciyla bir tedarik
zincirindeki katilimcilar arasinda {iretim, stok, yer ve ulasim

koordinasyonunu ifade eder.

En yaygin kullanilan tedarik zinciri kavrami agagida gosterilmistir:

Tedarikgi Uretici | Toptanct Perakendeci

Sekil 4.4. Tedarik zinciri stireci

Tedarik Zinciri Yonetimi, hammadde akisin1 yoneten ¢ok yonlii bir
yaklagima sahiptir ve kurum i¢inde ve kurulusun digindaki nihai {iriin,
nihai tiiketicinin eline ulasana kadar devam eder. Tiim faaliyetler

miisteri gereksinimlerini géz onilinde bulundurarak yapilir.
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Su anda tedarik zinciri kavramini benimseyen sirketler, ham madde
tiretiminden nihai misteri alimina kadar nihai faaliyetlerin tiimiinii
bagli faaliyetler zinciri olarak gormektedir. Miisteri hizmetleri ve
maliyet i¢in en uygun performansi saglamak i¢in, faaliyetlerin tedarik
zincirinin ortakligin bir uzantist olarak yonetilmesi gerektigi hissedilir.

Bu, bir¢ok sorunu ima eder, ancak ti¢ kritik husus sunlardir:

1. Malzemelerin akisi.

2. Bilgi akis1 ve ¢ogunlukla Internet {izerinden bilgi paylasimu.
3. Fon transferleri

Ek olarak, yeni bir egilim malzemenin geri kazanilmasini, geri
doniistiiriilmesini ve yeniden kullanilmasin1 yonetmektir. Birincil
tedarik zinciri yonetimi yaklasimi kavramsaldir. Hammaddeden nihai
miisteriye, malzeme liretiminin tiim kisimlari baglantili bir zincir olarak
kabul edilir. Zincir boyunca etkinlikleri yonetmenin en etkili ve etkili
yolu, zincirdeki her bir organizasyonu kendi organizasyonunun bir
uzantisi olarak gormektir. Tedarik zincirinde birgok kurulus olabilir.
Ornek olarak, bilgisayar yongalar1 yapmak igin kullamlan ham
silikondan bilgisayarin teslimine ve imha edilmesine kadar olan akisi

temsil eden orgiitler zinciri ele asagida ele alinmistir:

Silikon p| Entegre Devre | ) Basili Devre Pano p Bilgisayar
Uretimi Uretimi Uretimi Uretimi
; ]
Dagitict Perakendeci Tuketici Bertaraf

Sekil 4.5. Orgiit Zinciri
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Burada gosterilen, bir {iriin i¢in bir tedarik¢i ve dagitict agini temsil
eden bir dizi farkl bilesen zincirinden olusan bir zincirdir. Bir tedarik
zincirini yonetmek igin, yalnizca zincir boyunca tedarikg¢ilerin ve
miisterilerin agin1 anlamak degil, ayn1 zamanda maliyet verimliligi,
etkinlik, teslimat ve esnekligi en list diizeye ¢ikarmak icin her zincir
boyunca malzeme ve bilgi akislarin1 verimli bir sekilde planlamaya
calismalisiniz. Bu agikca sadece tedarikg¢ilere ve miisterilere farkli
kavramsal bir yaklagim benimsemekle kalmaz, ayni zamanda yiiksek
derecede entegre bir bilgi sistemi ve farkli performans 6l¢iitleri kiimesi
anlamina gelir. Genel olarak, bdyle bir kavrami yonetmenin anahtari,

dogru bilgi akiginin hizli olmasi ve orgiitsel esnekligin artmasidir.
4.4.1. Tedarik Zincirinin Temel Esaslar1

Basaril1 bir sekilde yonetilecek tedarik zincirinin yerine getirilmesi
gereken bazi 6n gereklilikleri vardir. Birgok isletme dahil oldugu igin
faaliyetlerine uyum saglamak ve tiim taraflara fayda saglayacak ortak
hedefler belirlemek zordur. Bu nedenle, tedarik zincirinin pazar
liderligini kazanacak kadar rekabet¢i olmasini saglamak i¢in agsagidaki

temel zorunluluklar gereklidir:
Isletme, son kullanici fiyatlarini diisiirmeye ¢alismalidir.

Isletme, tedarik zincirini daha rekabetci hale getirmek icin tedarik
zinciri  maliyetlerinin  yizdesini toplam maliyette azaltmaya

odaklanmalidir

Miisteri memnuniyetinin diizeyini, kapsamini ve katilimlarini bilmek

i¢in son kullanici 6l¢timleri gereklidir.
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Zaman icinde azalmaya neden olabilecek kilit alanlar belirlenmeli ve
bir Grinl tedarik zincirinden geciren genel tedarik zinciri dongusu

kesinlesmeli.

Ticaret ortaklari arasinda, kaynaklarin ortak yoOnetimi ile birlikte

planlama yapilmas1 gerekmektedir.

Kullanim goriiniirliigii, tahminler, siparisler, gonderiler ve stoklar

tizerinde durulmalidir.
4.4.2. Tedarik Zincirinin Prensipleri

Tedarik Zinciri Y6netimi, yonetim alaninda ayr1 ve 6nemli bir disiplin
haline gelmistir. Bu nedenle, tedarik zinciri yonetiminde yer alan
faaliyetlerin yonetimi i¢in ¢ok Onemli bir temel saglayan SCM’nin
altinda yatan kilit prensiplerin belirlenmesine ihtiyag vardir. Yedi

prensip sOyledir:

1) Miisterileri hizmet ihtiyaglarina gére boliimlere ayirma: Etkili
tedarik zinciri yoOnetimi, miisterilerini sektorlerini dikkate
almadan farkli hizmet ihtiyaglarina gore gruplandirir. Ardindan,
her gruba 6zellestirilmis hizmetler sunarlar.

2) Tedarik Zinciri Yonetimi agini 6zellestirme: Tedarik Zinciri
Yonetimi agimi tasarlarken, sirketlerin belirlenen miisteri
bolimlerinin hizmet ihtiyaglarina karliligina yogun bir sekilde
odaklanmasi gerekir. Bu nedenle, her sirket benzersiz ve
Ozellestirilmis ihtiyaclara dayanan kendi tedarik zinciri agim

cerceveler.
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3) Piyasa talep modelini belirleme ve buna goére planlama:
isletmenin satig ve operasyon planlamasi, siparis modelleri,
miisteri promosyonlart gibi degisen talebin erken uyari
sinyallerini tespit edebilecegi kaynak tahsisli bir mekanizma
icermelidir.

4) Uriinii miisteriye yakinlastirma: Sirketlerin, {iretim siirecinde
iiriin farklilagtirmasini gercek tiiketici talebine yakin bir sekilde
ertelemesi gerekmektedir.

5) Tedarik kaynaklarinin stratejik olarak yonetilmesi: isletmeler,
malzeme ve hizmetlerle ilgili toplam maliyetleri azaltmak icin
tedarikgilerle stratejik olarak c¢alismalidir. Tedarik zinciri
yonetimi liderleri, hem kendileri hem de tedarikgileri i¢in marjlart
artirmaktadir. Simdi, odak kazanclarin paylasilmasi iizerinde
olmalidir.

6) Tedarik zinciri ¢apinda bir teknoloji stratejisinin gelistirilmesi:
Sirket, birden ¢ok diizeyde karar almayi destekleyen bilgi
teknolojilerini gelistirmek icin ¢aba gostermelidir. Uzun vadede
basarili bir SCM’ye yol agacak {iriin, hizmet ve bilgi akisinin net
bir gdriiniimiinii saglayacak kadar yetenekli olmalidir.

7) Kanal yayma performans o6lgutlerininin benimsenmesi: Bir
isletmenin SCM’sini digerlerinden daha iyi hale getirmek igin,
dahili fonksiyonlari izlemeli ve tedarik zincirindeki her baglanti

icin gecerli olan 6nlemleri almalidir.

Yukarida belirtilen ilkeler tutarli ve kapsamli bir sekilde takip
edildiginde, isletme i¢in bir dizi rekabet avantaji getirecektir. Bu

nedenle, her isletme tedarik zincirini iyilestirmek ve bundan dogan
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faydalar1 arttirmak i¢in miimkiin oldugunca ¢ok ilke uygulamak i¢in

caba goOstermelidir.

4.4.3. Tedarik Zincirinin Amaglari

Tedarik zinciri, isletmenin faaliyette kalmasimi saglamak igin mal,
malzeme ve  hizmetlerin ekonomik tedarikini  saglamaya
odaklanmaktadir. SCM, isletmenin kurumsal hedeflerine ulagsmak
amaciyla tedarik faaliyetlerini verimli bir sekilde yoneterek Kkar,

biiylime ve rekabet avantajina katkida bulunur.

Tedarik zinciri yonetiminin temel amaci “deger katmak™tir. Bu hedefin
yan1 sira, asagidaki stratejik hedeflerin gergeklestirilmesine de

odaklanmaktadir:

e [sletme sermayesinin azaltilmasi

¢ Rekabetci bir altyap1 olusturun

¢ Nakitten nakite ¢evrimlerin hizlandirilmasi
o Stok doniislerini artirma

¢ Diinya capinda lojistikten yararlanma

e Tedarik zinciri talebini senkronize etme
e Kiiresel performans 6lgme

e Maliyet Kalitesini Artirma

e Teslim siiresini kisaltma

e Toplam sistem maliyetini en aza indirme
e Miisteri hizmet ihtiyaclarini kargilama

e Standardizasyonu gelistirme

o Kiiresel rekabetle ylizlesme

o Orgiitsel duyarlilig1 artirma
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4.4.4. Tedarik Zincirindeki Stoklar

Yukarida tek bir isletmedeki stoklardan bahsedildi, ancak 6rgitlenme
izolasyon i¢inde degildir. Her biri bir misteri (tedarik¢ilerden malzeme
alirken) ve bir tedarik¢i (miisterilere malzeme teslim ederken) olur.
Ornegin, bir toptanc, iireticilerden mal alirken miisteri olarak, daha
sonra da perakende magazalarina mal satirken bir tedarik¢i olarak
hareket eder. Uriinler, orijinal tedarikgiler ile son miisteriler arasinda
seyahat ederken bir dizi organizasyon ve operasyonda ilerler. Siit,
miisteriye gelinceye kadar, bir ciftlikten tankerle toplama, mandira,
siseleme tesisi, dagitic1 ve slipermarketten gecmektedir. Bir dis fir¢asi
ham petrol ¢ikaran bir igletme ile yolculuguna baslar ve daha sonra
banyoya girmeden ©nce boru hatlarindan, firinlardan, Kkimyasal
islerden, plastik sirketlerinden, iireticilerden, ithalatgilardan, biitiin
satigcilardan ve perakendecilerden geger. Bu faaliyet dizisi ve
organizasyonlar iirlinliin tedarik zincirini olusturur. Tedarik zinciri
boyunca malzemelerin taginmasindan genel olarak sorumlu olan

fonksiyon lojistik veya tedarik zinciri yonetimidir.

e Bir tedarik zinciri, malzemelerin ilk tedarikgilerinden son
miisterilere olan seyahatleri boyunca ilerledigi bir dizi faaliyet ve

organizasyondan olusur.

e Lojistik veya tedarik zinciri yonetimi, bu malzemelerden

sorumlu olan fonksiyondur.

Lojistik, malzemelerin tasinmasi ve depolanmasi konusunda genel
sorumluluga sahip oldugundan, stok yonetimi bu genis fonksiyonun

gorevlerinden biri haline gelir.
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Stok yonetimini tedarik zinciri hakkindaki diger kararlardan ayirmak
kesinlikle imkansizdir. Hammadde stokunu kontrol etmekten
bahsettigimizde, malzeme tagimaciligi, depolama, satin alma ve diger

tedarik zinciri yonetimi faaliyetlerini goz 6niinde bulundurulmalidir.

Her drGnin kendine 6zgu tedarik zinciri vardir; hammadde
tedarikgileri, iireticiler, mobilya operasyonlari, lojistik merkezleri,
depolar, tlglincli sahis operatorleri, nakliye sirketleri, toptancilar,
perakendeciler ve bir dizi diger faaliyetler arasinda gegis yapan
malzemelerdir. Basit bir gorinimde, bir Grln icin tedarik zinciri,
tedarikcileri orijinal kaynaklardan faaliyetlerine tedarik eden
tedarik¢ilerin katmanlarindan ve ardindan miisterileri materyalleri ilk

miisterilere ileten katmanlarindan olusur.

Bu temel modelde bir¢ok degisiklik s6z konusudur, ancak iki ana
ozellik tedarik zincirinin uzunlugu ve genisligidir. Buradaki uzunluk,
malzemelerin kaynak ve hedef arasinda aktig1 katman veya aracilarin
sayisini ifade eder. Ciftgiler drlinlerini dogrudan miisterilere
sattiklarinda ¢ok kisa bir tedarik zinciri vardir; diger taraftan,
bilgisayarlar diinyanin dort bir yanindan pargalari birlestirmekte ve
uzun zincirleri vardir. Tedarik zinciri genisligi, malzemelerin son

miisterilere giderken gidebilecekleri paralel rotalarin sayisidir.

Bir anahtar nokta, bir tedarik zincirindeki her organizasyonun kendi
stoklarini elinde tutmasidir. Tedarik zinciri ¢ok uzunsa veya cok
genigse, depoda tutulan cok fazla malzeme vardir ve bunun son
miisterilere dogru yavagca hareket etmesi olasidir. Dolayisiyla bir

tedarik zinciri tasarimindaki bir faktor, tutulan toplam stok miktaridir.
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Ampirik bir gézlem, bir dizi konumda tutulan toplam stok miktarinin:
AS(N2) = AS(N1) X VN2 / N1

Burada

N2= Gelecekte planlanan tesislerin say1s1

N1= mevcut tesislerin sayisi

AS(Ni) =Ni tesisleri ile toplam stok

Ornek

A sirketi, hizmetlerini artirmay1 planlamaktadir. Halen 12 milyon TL
degerinde toplam stoka sahip 12 depo ve 16 depoya genisletmeyi
planliyor. Bir tasima maliyeti yilda yiizde 20 degerinde ise, bu

degisimin muhtemel maliyeti nedir?

Co6zum
N1=12 depo
N2 = 16 depo

AS(N1) = 12 milyon TL

Bu degerler formiilde yerine konuldugunda:

AS(N2) = AS(N1) x VN2 / N1 =12 x \/16/ 12 = 13,9 Milyon TL
Ek depolar stok tutma maliyetlerini su sekilde artiracaktir:
(13.9-12) x 0.2= 0.38 milyon veya yillik 380,000 TL olacaktir.

Bir tedarik zincirinin en 1iyi sekli, iirlinlin degeri, biiyiikligi,

dayanikliligi, bulunabilirligi, iretilebilirligi ve benzeri gibi birgok
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faktore baglidir. Ayn1 zamanda kurumun amagclarina ve is stratejisine
de baghdir. Kural olarak, kisa ve dar bir tedarik zinciri, bir kurulusa
lojistigi tizerinde ¢ok fazla kontrol saglar, ancak birka¢ daginik araciyla,
yuksek miisteri hizmeti ya da diisilk maliyetler elde etmek zorlasir.
Miisteri hizmeti, ancak maliyetleri artirir ve kurulusun kontroliini
azaltir. Tedarik zincirini uzun ve daraltmak maliyetleri azaltabilir,
ancak organizasyon miisteri hizmetlerinin iyilestirmedigi bazi kontrol
alanlarin1 kaybeder. Tedarik zincirinin hem uzun hem de genis olmasi,
organizasyondaki kontroliin ¢ogunu ortadan kaldirir ve maliyetleri
yiikseltir, ancak iyi miisteri hizmeti sunar. Goriilecegi gibi, isletmeler
genellikle maliyetler ve miisteri hizmetleri arasindaki en iyi dengeyi
bulmalidir. Bu, stok yonetiminde yaygin bir temadir ve kitapta birkag

kez Uzeine vurgu yapilmustir.

Ne yazik ki, bir tedarik zinciri i¢in hi¢gbir zaman tek bir "en iyi" sekil
yoktur ve yoneticiler amaclarina ulagmak icin en yakin tasarimlari
aramak zorundadir. Bunu yapmak i¢in bir yaklagim asagidaki adimlari

atar:

e Lojistik stratejisi, genel lojistik yonunt belirler (bir sonraki
boliimde goriilecegi gibi), bunun analiz edilmesi ve tedarik

zincirinin amaclarinin 6grenilmesi gerekir.

eMevcut islemler incelenmeli, basarisizliklar belirlenmeli ve

bunlarin iistesinden gelmenin yollar1 aranmalidir.

e Lojistik i¢in bir taslak yapi tasarlanmali, tesis sayisi, en iyi

yerleri, ulagtirma modlarini, yatirim stoklar1 vb. Belirlenmelidir.
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eHer tesisin biiylikliigiiniin belirlenmesi, stoklarin tutulmasi,
malzeme tasima ekipmani, gelistirilecek sistemler, istihdam
edilecek insanlar, ulagim ihtiyaglar1 vb. Gibi ayrtili planlar

yapilmalidir.

eUst diizey yoneticilerden gelen son onaylar almmali ve

finansmani kabul edilmelidir.

eBina tasarimlarini sonuclandirilmali, arsa satin alinmali,

miiteahhitler se¢ilmeli ve ingaata baglanmalidir.

eEkipman tasariminit sonuglandirilmali, donanimi, tedarik¢i

secimi yapilmali ve satin alinmalidir.

e Siparis, stok kontrolii, faturalandirma, mallarin yeri, izleme ve

diger tiim sistemler i¢in sistem tasarimini sonuglandirilmalidir.

e Tesisler yerlestirilmeli, tiim donanimi, sistemler kurulmali ve

test iglemleri yapilmali, ihtiyac kadar personel temin edilmelidir.
¢ Stok alinmali, egitim tamamlanmali ve islemlere baslanmalidir.
e islerin yolunda gitmesi saglanmal,

eHer seyin planlandigi gibi ¢alistigindan emin olunmali,

performansi dl¢limii ve hedefler gézden gegirilmelidir.

Bu, elbette, yalnizca bir tedarik zinciri tasarlamadaki kararlari1 6nermek

i¢in bir rehberdir. Daha genis tedarik zinciri ile ilgili kararlarin stoklari

nasil etkiledigini agikga gorilebilir, yer, kullanilabilir alan, depolama

tesisleri, sistemler ve yatirrmlar ornek verilebilir. Tersine, stoklara

yonelik tutumlarin tedarik zincirinin tasarimini nasil etkiledigi de
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gorilebilir. Ornegin, isletmeler biiyiik miktarda bitmis iiriin stokunun
miisterilerin yaninda tutulmasi gerektigini kabul ederse, bu stoklara

beslenecek tedarik zincirleri tasarlarlar.

Tedarik zinciri yonetimi hizli bir degisim siirecinden ge¢mektedir.
Isletmeler hem maliyetleri azaltabilecegini hem de malzemeleri kisa
zincirler i¢cinde hizla tasiyarak miisteri hizmetini artirabileceginin
farkina vardiklarindan, kisa zincirlere dogru belirgin bir egilim
izlemektedir. Bunu basarmak i¢in aracilarin katmanlarini kaldirirlar ve
daha az sayida daha biiyiik tesislerde stok tutarlar. Ornek olarak,
Avrupa Birligi’'nde oldugu gibi, verimli ulasim baglantilari,
isletmelerin bir dizi ulusal depoyu tek bir Avrupa lojistik merkezi ile
degistirebilecekleri anlamina gelir. Bu merkezilesmis magazalar i¢in en
iyi yerleri bulmak ¢ok zor olabilir. Fabrikalara, miisterilere, nakliyeye,
diger tesislere yakin olabilirler veya kalkinma hibeleri olan bdlgelerde
olabilirler. Bir isletme hizli teslimat isterse, son miisterilere yakin
depolar s6z konusudur. En disiik maliyetleri istiyorsa, oranlar
kagmilmaz olarak miisterilerden biraz uzakta olan biiyilik, merkezi
depolara stoklar. Eger ¢ok fazla malzeme ithal edip ihrag ederse,
limanlara, havaalanlarina veya tren istasyonlarina yakin depolari
kullanabilir. Eger mal {iiretiyorsa, fabrikanin yakininda bitmis iriin

stokuna sahiptir..
4.4.5. Tedarik Zinciri icindeki Isbirligi

Geleneksel bir goriis, her organizasyonda biiyiik Ol¢lide yalitilmig
calisan ve yalnizca kendi tedarikgileri ve miisterileriyle ilgilenen bir

tedarik zincirinde bulunur. Bu kisa goriis, tiim tedarik zincirinin
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basarisinin ( ve hayatta kalmasinin) nihai miisterileri tatmin etme
kabiliyetine bagli oldugu agik noktasini gormezden gelmektedir. Bir
tedarik zincirindeki isletmeler, ortak bir genel hedefi paylastiklarini ve
birbirleriyle rekabet etmemeleri gerektigini, ancak miisteri
memnuniyetini saglamak icin isbirligi yapmalar1 gerektigini giderek
daha fazla kabul etmektedirler. Rakipler ayni1 tedarik zincirindeki diger

organizasyonlar degil, diger tedarik zincirindeki organizasyonlardir.

Bir tedarik zincirindeki isletmelerin isbirligi yapmamasi1 durumunda
ortaya cikabilecek bir sorun kolayca gorulebilir. Bir Grin icin talepte
bulunanlarin bir haftada 10 birim yiikseldigini fark eden bir perakendeci
farz edilse, bir sonraki siparisi verme zamani geldiginde, perakendeci
talebin arttigin1 varsayar ve yeterli oldugundan emin olmak i¢in 20 ilave
birim siparis eder. Yerel toptanci talebi 20 birim artirimakta, bu nedenle
biiytimeyi karsilamak i¢in 30 birim daha siparis etmektedir. Bolgesel
toptanci, talebin 30 birim yiikseldigini gérmekte, bu yizden 40 birim
daha siparis etmektedir. Bu hareket tedarik zincirinde geriye dogru
ilerledikge, ilk talepteki goreceli olarak kiiclik bir degisiklik, erken
tedarikgiler i¢in biiylik bir varyasyona girmektedir. Yerel miisterilerden
gelen talep biraz azaldiginda, bu durum erken tedarikgiler igin talepte

bir ¢okiise yol acar.

Tedarik zincirindeki herhangi bir belirsizlik (¢alisilan 6rnekte goriilen
talep atlamasi1 gibi) organizasyonlari kendilerine bir gilivenlik marji
vermek igin daha yiksek stoklar tutmaya tesvik eder. Bu ilave stoklar
maliyetleri agikga artirir. Ayni zamanda zinciri degisen sartlara tepki

gostermesini yavaslatir. Ornegin, ilk miisteriler yeni bir iiriin talep
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etmeye basladiginda, tedarik zincirindeki eski tirlinlerin tiim stoklarinin
yenileri goriinmeden Once satilmasi gerekir. Bu gibi sorunlardan
kaginmanin yolu, stoklar1 ve malzeme akisini1 koordine etmektir. Bu,

asagidakileri iceren bir dizi fayda saglar:

e Diisiikk maliyetler - diisiik stoklu, daha az hizli, dengeli

operasyonlar, élgek ekonomileri vb.

¢ Daha istikrarli islemler, daha iyi planlama, daha yiiksek kaynak

verimliligi vb. ile daha iyi performans;

e Daha hizli ve daha giivenilir hareketler veren koordinasyonla

gelistirilmis malzeme akist;

e Daha kisa teslimat siireleri ve daha hizli teslimatlarla daha iyi

miisteri hizmetleri;

e Daha fazla esneklik, organizasyonlarin degisen sartlara daha

hizli tepki vermesiyle.

Maliyet azaltma ve / veya deger gelistirme i¢in ¢cogu firsatin tedarik

zinciri ortaklari arasindaki ara ylizde olarak ozetlenebilir.

4.4.6. Tedarik Zincirinde Isbirliginin Saglanmasi

Tahmin edilecegi gibi, bir isbirligini basarmak i¢in bir¢ok pratik zorluk
vardir. Birgok isletme, tedarik zincirinin diger liyelerine giivenmemekte
ve bilgi paylasmak konusunda isteksiz davranmaktadir. Yeterli
derecede guven tesis edilse bile, farkli oncelikler, rekabet, veri

aligverisi, uygun sistemler, beceriler, glivenlik, sistemlerin karmasikligi
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gibi problemler olabilir. Bu, biitiinlesmenin nasil saglanacagi

konusundaki agik soruyu giindeme getirmektedir.

IIk sorun, orgiitlerin geleneksel olarak rakip olarak gortlmesinin
ustesinden gelmektir. Bir isletme, tedarik¢ilerine para o6dediginde,
insanlar, teoride bir kisinin masraflari1 ancak azaltabilecegini
varsayarlar. Isletmenin iyi bir anlasma yapmasi, otomatik olarak
tedarikc¢inin kaybedildigi anlamina gelir; Tedarikginin iyi bir sdzlesme
imzalamasi ise isletmenin ¢ok fazla para 6deyecegi anlamini tagir. Bu
olumsuz tutumun 6nemli dezavantajlar1 var. Tedarik¢iler sert sartlar
koymuslar ve is tekrar1 garantisi olmadigi igin, isbirliginde higbir sebep
gormezler ve miimkiin oldugu kadar her satistan daha fazla tasarruf
yapmaya ¢aligirlar. Ayn1 zamanda, isletmelerin sadakatleri de tartisma
konusudur ve en iyi anlagsmay1 elde etmek ve rekabeti tedarikcilere
hatirlatmak i¢in etrafta aligveris yaparlar. Her biri yalmzca kendi
amaglar ile (kendileri i¢in uygun oldugunda) ilgilidir. Sonug olarak,
sipariglerin sayis1 ve biiyiikligi, tedarikgileri ve miisterileri siirekli
degisen, iriin ve sartlar1 degistiren, siparigler arasindaki farkl
zamanlar, tekrarlanan siparislerin garantisi ve deg§isen maliyetler

konusunda belirsizliktir.

Bu sorunlardan kag¢inmak igin igletmeler, isbirliginin yerini alan bir
anlagsmanin yerine getirmenin kendi uzun vadeli ¢ikarlar1 oldugunu
kabul etmek zorundadir. Bunu organize etmenin birkag¢ yolu vardir. En
basit olani, bir igletmenin bir tedarikgi ile iyi bir deneyime sahip oldugu
ve bir siire boyunca onlarla calismaya devam ettigi ve degerli bir

calisma iliskisi gelistirdigi zaman ortaya ¢ikar. Bu tiir gayr1 resmi
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diizenlemelerin kilit noktasi, taahhiidiin olmamasidir. Bu, esnek ve
baglayict olmama avantajina sahiptir, ancak herhangi bir tarafin
isbirligini herhangi bir uyar1 vermeden ve kendilerine uygun bir

zamanda sonlandirabilecegi dezavantaj1 vardir.

Bircok isletme, her bir tarafin yiikiimliiliiklerini ortaya koyan yazili bir
sozlesme ile daha resmi bir diizenlemeyi tercih eder. Bunlar,
miisterilerin bir miktar minimum miktarda alim yapmas1 sartiyla, en az
i yil boyunca sabit bir fiyatla giic vermeyi kabul eden bir elektrik
sirketi gibi isletmelerin bir siire birlikte calistiklarini  goérmeleri
yaygindir. Daha resmi anlagmalar, taahhiidiin ayrintilarin1 gosterme
avantajina sahiptir, bdylece her bir taraf tam olarak ne yapmasi
gerektigini bilir. Ote yandan, esnekligini kaybetme ve kati kosullar

getirme dezavantajina sahipler.

Bir igletme ve bir tedarik¢i birlikte iyi ¢alistiklarinda, her ikisi de
miimkiin olan en iyi sonuglar1 aldiklarini hissedebilir ve higbiri diger
ortaklarla ticaret yapamaz. O zaman karsilikli yararlarinin devam
etmesini garanti edecek uzun vadeli bir iliski arayabilirler. Bu stratejik
bir ittifakin veya ortakligin temelidir. Uzun bir siire boyunca bir
taahhiitte bulunma ve karsilikli bilgi paylasimi ile iliskinin risk ve
odiillerini igeren bir iliski olarak tanimladiklar1 tedarikgi ortakligi

terimini tercih eder.

Bu tiir ittifaklar ile tedarike¢i, uzun stiredir isi tekrar ettigini ve iiriin ve
operasyonlarda iyilestirmelere yatirnm yapabildigini bilmektedir;
Isletme, sarf malzemelerinin garantili oldugunu ve siirekli olarak

tyilestirildigini bilir. Bu genellikle tedarik¢ileri bir tiir iirlinde
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uzmanlasmaya tesvik eder. Ittifak icin iiriin yelpazesini diisiirdiikleri,
bunlart miimkiin oldugunca verimli yaptiklar1 ve az sayida miisteriye
cok kaliteli bir hizmet vermeye odaklandiklar1 taahhiidiinde bulunurlar.
Ayn1 zamanda, miisteriler artik tedarik¢i sayisini azaltmaktadir, ¢iinki
artik en iyi anlagsmalar1 yapmak i¢in etrafa bakmalar1 gerekmemektedir.
Japon sirketleri, stratejik ittifaklar gelistiren ilk iilkeler arasinda olup
Toyota 250 tedarikgisiyle ortakliklar kurdugu sirada General Motors
halen 4.000 ile ayr1 ¢calismakytaydi.

Faydalarin tedarik zincirindeki isbirligine dair net delillerine ragmen,
bazi insanlar ikna olmamakta ve her isletmenin bagimsiz olarak kendi
amagclarini yerine getirmesi gerektigini sdylemektedir. Bir tedarik¢inin
bir isletmeye bir siiredir {irtin sagladigini ve son zamanlarda maliyeti
yiizde 2 diisiirmek igin operasyonlarini gelistirdigi diisiiniildiigiinde, bu
yilki teslimatlar1 miizakere etmenin zamani geldiginde, fiyati ne
olmalidir? Bir ugta, tedarik¢inin eski iiriin diizeyiyle mutlu bir sekilde
calistig1 ve rekabetgiligini koruyabilmesi ve isletmenin geleneklerini
koruyabilmesi i¢in tiim tasarruflar1 daha diisiik bir fiyatla gecirmesi
gerektigi goriisiindedir. Ureticinin, tiim tasarruflari koruyarak ve en
azindan {iretim oranini artirarak kendi trettigi Giriinleri en st diizeye
¢ikarmasi gerektigi diigtiniilUr. Ortada, tedarik¢inin, diisiik maliyetlerin
faydalarini isletme ile ne kadar paylagsmasi gerektigini sdyleyen bir
uzlagma goriisii s6z konusudur. Son karar, amaclara, rekabete, tedarik
zincirindeki giice baghdir. Faydalarn paylasmak icin bazi formiillerin

uzun vadede en iyi sonuglar1 vermesi muhtemeldir.
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4.4.7.Stoku Etkileyen Egilimler

Isletmeler, siirekli olarak operasyonlarmi iyilestirmenin ve rekabet
avantaji kazanmanin yollarin1 arar. Bunun bir tedarik zinciri iginde
isbirligini nasil destekledigi gorlldli ve daha kisa tedarik zincirleri,
daha diisiik stoklar, artan miisteri hizmeti gibi baz1 diger hususlardan
bahsedildi. Gergekte, bu degisiklikler ¢ok hizli bir sekilde
gerceklestirmekte ve isletmeler ¢alisma bigimlerine hizli bir uyum
stireci gecirmektedir. Yeni uygulamalar ve gelismeler operasyonlarda
temel degisiklikler yapmakta ve bunlarin ¢ogu stoklarin roliinii ve
yonetimini etkilemektedir. Bu degisikliklerinin 6nemlilerinden bazilari

asagida belirtilmistir.

4.4.8. Tletisimin Tyilestirilmesi

Isletmeler, her zaman daha karmasik teknolojiler sunar. Bunlarin ¢ogu
malzemelerin hareketini ve depolanmasini, paketlerin elektronik olarak
tanimlanmasi, teslimatlarin uydu takibi, mallarin taginmasi igin
otomatik sistemler ve ¢ok yakinda etkilemektedir. Bununla birlikte, son
yillarda en biiyiik etki gelistirilmis iletisimden gelmistir. Ornegin,
malzeme satin alma tizerindeki etkisi g6z 6éniinde bulunduruldugunda,
bir isletme bir sey almak istediginde, geleneksel olarak iiriine iliskin
aciklama, fiyat talebi, satin alma siparisi, siparis onayi, sozlesme
sartlar1, nakliye belgeleri, mali diizenlemeler, teslimat detaylari, 6zel
kosullar, faturalar1 dikkate almaktaydi. Bunlarin hepsi ve diger evrak
daglarinin orgiitler arasinda basilmasi ve gonderilmesi gerekmekteydi.
1990’lara gelindiginde teknoloji, bilgisayarlar arasinda, uzaktaki

bilgisayarlar arasinda dogrudan veri aligverisine izin veren elektronik
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veri degisimi veya EDI ile ¢igir agmustir. Sipermarketler, stok kontrol
sistemlerini dogrudan tedarikgilerin siparis isleme sistemlerine
bagladiklarinda ilk EDI kullanicilar1 arasindaydi. Sonra siipermarket
kontrolleri her iiriiniin satisin1 kaydedebilir ve stoklar azaldiginda
sistem otomatik olarak baska bir teslimat isteyen bir mesaj
gondermistir. Elektronik satis noktasi’nin (EPOS'un) kullanim ile daha
az veri ve calisma kagidi, daha disiik islem maliyetleri, daha hizl
iletisim, daha az hata, daha biitiinlesme sistemler ve daha yakin is

iliskileri saglamistir.

Gelistirilmis iletisim, daha iyi tasima ile birlikte, fiziksel mesafelerin
daha az énemli hale geldigi gostermekteydi. Isletmeler, genel olarak
diinya ¢apinda tek bir pazarda malzemeleri satin almak, depolamak,
iiretmek, tasimak ve dagitmak i¢in kiiresel hale gelebilir. Sonug olarak,

uluslararasi ticaret ve rekabet artmaya devam etmektedir.

4.4.9. Miisteri Hizmetlerini Iyilestirme

Miisteriler, iirlin ve tedarikgiler hakkinda giderek daha fazla bilgi sahibi
oldular ve daha diisiik maliyet, daha kaliteli ve daha iyi hizmet talep
etmektedirler. Onceden dar bir bélgede, alicilar iiriin talebi i¢in bizzat
uretim merkezini ziyaret eder, iiriin hakkinda bilgi alirdi.  Simdi
dunyadaki herhangi bir isletmenin sundugu tirtinleri karsilagtirmak i¢in

oturdugu yerden internete girmek suretiyle bilgi toplayabilmektedir.

Artan talepleri miisterilerden karsilamak i¢in isletmeler daha rekabetci
hale gelmektedir. Fiyatlar1 diisiik tutabilir veya miisteri hizmetlerini

iyilestirmenin baska bir yolunu bulabilirler. Bunlarin her ikisi de
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stoklarin ydnetimine baghdir. Ornegin, diisiik fiyatlara sadece diisiik
maliyetlerle ulasilabilir ve buradaki énemli faktdrlerden biri de stok
tutma maliyeti olabilir. Miisterilerin miimkiin oldugu kadar az 6deme
yapmasi ve organizasyonun rekabet¢i kalmasi normalde bunu herkesin
cikarina diistirmek normaldir. Bir isletme daha az stok tutarak
maliyetleri diisiirmeye ¢alisirsa, daha siklikta siparis verdigini ortaya
c¢ikar veya bir depoyu kapatirsa, teslim siiresi artabilir. Daha iyi miisteri
hizmeti i¢in stirekli bir egilim olmasina ragmen, bunun maliyete karsi

getirdigi kazang dengelenmelidir.
4.4.10. Mulkiyetin Yogunlasmasi

Buyuk isletmeler 6lcek ekonomilerine ve bircok operasyona hakim
olmustur. Ornegin, diinyada bir¢cok magaza ve nakliye sirketi vardir,
ancak en biiyiigli kiigiiklerin pahasma biiyiimeye devam etmektedir.
Sonug olarak, ¢ogu endustri, bir avu¢ biiyiik sirket tarafindan
yonetilmektedir. Bu yogunlagmaya, tedarik zincirindeki giiciin

degismesi eslik eder.

Ayni zamanda daha az sayida biiyiik sirket ile tedarik¢iler arasinda
yogunlagsma da s6z konusudur. Ancak, her miisterinin daha genis bir
tedarik¢i yelpazesinde calismast muhtemel oldugundan, buradaki
etkiler daha az belirgindir. Bununla birlikte, egilim, uzun vadeli

taahhdtler veren daha az tedarikciye yoneliktir.
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4.4.11. Dis Kaynak Stok Yonetimi

Geleneksel olarak, her isletme kendi lojistigini gbzden gegirmekteydi.
Simdi ise, daha fazla isletme, lojistik faaliyetlerinin bir kismini1 veya
tamamini tistlenmek i¢in uzmanlasmis sirketleri kullanmaktan, kendi
ana faaliyetlerine yogunlasmaktan 6zgiir olmalarin1 saglayabileceginin
farkinda degildir. Buna, tigiincii taraf operatdrleri olan uzman sirketlerle
dis kaynak kullanimi denir. Ortak bir baslangi¢c noktasi, uzman bir
sirkete tasimayr dis kaynak olarak kullanmaktir. Sonraki adimlar,
depolama, malzeme alimi, malzeme tasima ve stok yonetiminin diger
yonlerini dis kaynaklara aktarmaktir. Bu, asagidakileri igeren dnemli

faydalar saglayabilir.

¢ Diisiik maliyetlerle; yalnizca kullandiklar1 hizmetler i¢in 6deme

yapan isletmelerle;

e Uzmanliga sahip ve en iyi sistem ve uygulamalari kullanan

uzman tedarikgiler;

eUciincu taraflar Glcek ekonomileri elde etmek igin birkag

miisteriden gelen isleri birlestirebilir;

e Garantili yiiksek ve kararlastirilmig miisteri hizmetleri

seviyeleri;

e Talep edilen zirveler ve cukurlarla etkin bir sekilde ilgilenen

esnek kapasite;
e Degisen talebe bagli olarak daha diisiik riske maruz kalma;
e Cografi kapsam ve yerel bilgi artisi;

¢ Yeni pazarlarda ¢alismanin uygun bir yolu.
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Tabii ki, azaltilmis kontrol, olagandisi sartlara cevap verememe, daha
karmagik iletisim, hedeflere ulagma, maliyetler Uzerinde daha az
kontrol gibi dis kaynakli stok yonetiminin dezavantajlart vardir.
Bununla birlikte, tigiincii taraf operasyonlarinin avantajlar1 daha da

belirginlesmekte ve daha fazla isletme bu yonde ilerlemektedir.

D1s kaynak kullaniminda yapilan bir degisiklik, tedarik¢ilerin hem
kendi stoklarim1 hem de tedarik zincirinde daha diisiik tuttuklari
tedarikgileri yoOnettigi stoku icermektedir. Bu, c¢ok daha yakin
koordinasyon ve kontrol stoklar1 ile birlikte olagan dis kaynak kullanim

faydalarini da beraberinde getirir.
4.4.12. Capraz Yerlestirme

Geleneksel bir depoda teslim edilen malzemeler olabilir, bunlar
stoklara tagimakta, ihtiyac duyulan malzemeyi korumaya almis ve
ardindan bu stoklar1 miisterilere ulastirmaktadir. Capraz yerlestirme,
tedarik ve teslimat1 koordine eder, bdylece malzemeler aliciya ulasir ve
miisterilere teslim araglarina yerlestirildigi yiikleme alanina dogrudan
aktarilir. Ideal olarak, bireysel paketler teslim edilir, ancak bazen sinirl
miktarda siralama vardir, belki de her miisteriye daha biiyiik teslimatlari
daha kiiciik miktarlara ayirir. Bazi insanlar, bu tiir bir siralama sz

konusu oldugunda, stoku tercih ederler.

Ilgili bir diizenleme, malzemelerin gercekten depoya gitmedigi,
dogrudan yukari akis tedarikgilerinden asagi akistaki miisterilere teslim
edildigi teslimatlar1 kullanir. Ornegin, bir magazadan markali bir
camagir makinesi alindiginda, markali makinenin deposu ziyaret

edilmeden dogrudan teslim edildigi gorulecektir. Bunun gibi yontemler
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giderek daha yaygin hale gelmektedir, ¢linki daha fazla miisteri Web
tizerinden satin almakta ya da posta siparisi, telefonla aligveris veya
dogrudan ireticiden satin alma gibi tedarik zincirinin daha 6nceki
bolimleriyle ticaret yapmaktadir. Bu, miisterilerin daha genis bir {iriin
yelpazesine erisebilmesine imkan saglayan, dogrudan miisterileri ile
konusmasini saglayan, miisterilerin maliyetlerini diisliren, kullanim

stirelerini azaltma yararina sahiptir.

Malzemeleri bir depoda stoka koymaktan kac¢inan herhangi bir yontem,
stok seviyelerini ve ilgili uygulamay1r 6nemli Olcude azaltabilir.
Bununla birlikte, bu, koordinasyonun zor olabileceginden tiim
problemlere bir ¢oziim degildir ve bu, kiiciik, sik teslimatlarin
engelleyici sekilde pahali hale gelmesini durdurmak icin belirli bir

ticaret hacmine ihtiya¢ duyar.
4.4.13. Erteleme

Ureticiler genellikle bitmis iiriinleri {iretim disina cikarirlar ve bitmis
uriin deposuna ihtiyag¢ duyulana kadar saklarlar. Temel bir triinde ¢ok
fazla degisiklik oldugunda, benzer iiriinlerin yiiksek stoklarini verebilir.
Erteleme, neredeyse bitmis flirlinleri stoklarda bulundurur ve son
degisiklikleri veya Ozellestirmeleri miimkiin olan en son ana kadar
erteler. Bunu, bir sirketin bir iirlinii stokta tuttugu, ancak siparis vermek
tizere oldugu zaman, sadece uygun dilde yazilmis bir kutuya koydugu

“siparige gore” ile diistinulebilir.
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4.4.14. Cevresel Endiselerin Artmasi

Stok yonetimini etkileyen bir kiiltiirel egilim hava ve su kirliligi, enerji
tilketimi, kentsel gelisim ve atik bertarafi ile ilgili artan endisedir.
Lojistik alaniin tiimiiniin ¢evre koruma konusunda ¢ok iyi bir iine
sahip olmadigimi sdylemek dogru olacaktir. Agir kamyonlardan
kaynaklanan emisyonlar, depolar i¢in yesil alanlarin kullanimi, yeni yol
yapimi, yogun paketleme kullanimi, yasa disi gemiler fuel yakit
tanklarini, tanker kazalarindan kaynaklanan petrol sizintilar1 sayilabilir.
Olumlu yoéniiyle, lojistik, enerji verimli araglar, egzoz emisyonlarinin
kontroli, ambalajlarin yeniden kullanimi, ¢evre dostu tasima
yontemlerine gegis, tersine lojistik ile geri doniisiimii arttirma, glivenlik
Ozelliklerini eklemistir. Dikkatli yonetimin hem gevre korumasi hem de

daha diisiik maliyet getirebilecegi konusunda artan bir biling vardir.
4.4.15. Toplam Stoklardaki Degisiklikler

Yukarida agiklanan egilimler, isletmenin stoklarina yonelik tutumlarini
degistirdigini gostermektedir. Bu yeni degil, devam eden bir gelismenin
pargasidir. Gegmiste, stoklar zenginlik veya iyilik halinin 6l¢lsu olarak
kabul edilmis ve bu nedenle fayda saglamustir. A¢lik ihtimali en yiiksek
olan yiyecek atig1 deposuna sahip olan aile, gogu ham madde kullanan
sirket, kitliklardan izole edilmis ve bankadaki en ¢ok parasi olan
isletme, en giivenli olmustur. Agik¢a ortaya ¢ikan sonug, ok fazla yarar

sagladigi icin stoklarin maksimize edilmesi yoluna gidilmistir.

Herhangi bir malzemenin iiretimi ve dagitimmin belirsiz oldugu
zamanlarda, miimkiin oldugunca fazla stok toplayarak sorunlardan

kaginmak kesinlikle mantiklidir. Bununla birlikte, yirminci yiizyilin
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baslarinda sanayilesmis iilkelerin ¢ogu malzemenin az ya da ¢ok
giivenli kaynaklar1 vardi. Arzdaki belirsizlik biiyiik 6l¢iide azald1 ve bu
da stoklara yeni bir tutum getirdi. Artik isletmeler uygun olmasindan
ziyade, ihtiya¢ duyuldugunda materyal satin alabiliyordu. Stok
seviyelerini kontrol etmenin daha rasyonel yollarin1 aradilar. Bu yeni
goriiniim, stoklarin pahali oldugunu ve resmi bir yonetime ihtiyag
duyuldugunu ortaya koymustur. Ozellikle isletmeler, maliyetin bir
kismint en aza indirmenin yollarin1 aramalidir. Bazen insanlar bu
amactan zarar gordi ve 1920’ lerde, 6rnegin, maliyetlerden ziyade
stoklart minimize etmek i¢in bir hamle yapildi. Ne yazik ki, bircok
isletme, stoklarint etkili bir sekilde ¢alismasini veya her tirli misteri
hizmetini siirdiirmeyi imkansiz kilan seviyelere diisiiriirken sorunlara

maruz kalmaktadir.

Bir siiredir, “sabit bir hizlandiric1” nin satislarin belirli bir oran1 olarak
en uygun bir stok seviyesi belirleyebilecegi diislincesi hakim olmustur.
Uygulamada, bu etkisiz kalmis ve “esnek bir hizlandiriciya” dogru
harekete gecilmistir. Amaglar ve gerceklikler arasindaki farklar, zaman
gecikmeleri, bu yaklasimda da basarisizliklarin yasanmasina neden
olmus ve farkli durumlarla basa ¢ikmak igin ¢esitli modeller kullanan
daha esnek bir yaklasim gelistirilmistir. Bu modeller gittikge daha
karmasik hale gelmis ve gectigimiz yiizyilin cogu icin stok yonetimine

temel yaklasim olarak kalmstir.

Daha yakin zamanlarda, stok yonetimi hakkinda yeni fikirler ortaya
cikmigtir. Bunlar arz ve talepte belirsizlikle basa ¢ikmak i¢in en iyi

politikay1 aramaz, belirsizligi ortadan kaldirmanin yollarini ararlar.
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Belirsizlik olmadiginda, stoklar elimine edilebilir veya en azindan

kucltiilebilir.

Biitiin tarih boyunca isletmeler agisindan, stoklar yararli olarak
goriilmiistiir. Gegtigimiz yiizyilda, isletmeler stoklarin pahali oldugunu
ve en uygun stok seviyeleri igin politikalar belirleme girisimi baglamis;
en yakin zamanda isletmeler stoklari elimine etmenin yollarini
aramiglardir. Bu, elbette, sadece genel bir bakis niteligindedir ve ¢ok
yiiksek stoklarla galisan birgok isletme bulunabilir. Ornegin magazalar,
miisterilerin bir {iriin yelpazesi goérebilmesi ve teslimatlar1 beklemesine
gerek kalmamasi igin yiiksek stok tutmaktadir. Ayni sekilde,
malzemelerin hala giivenilir olmadig1 diinyanin pek ¢ok kismi var ve
isletmeler malzemeler hazir olunca, miimkiin oldugu kadar satin

almaktadir.
4.4.16. Geleneksel Sistemlerde Catismalar

Gegmiste, tedarik, iiretim ve dagitim sistemleri, bir sirketin farkli
departmanlarina bildirilen ayr1 fonksiyonlar halinde diizenlenmistir.
Genellikle farkli boliimlerin politikalar1 ve uygulamalari, sistemin diger
bolimleri Uzerindeki etkilerini g6z 6ninde bulundurmadan bolim
hedeflerini en iist diizeye ¢ikarmistir. Her sistemin kendisi igin en iyi
kararlart almasina ragmen, genel isletme hedefleri zarar gérmdstiir.
Ornegin, nakliye departmani birim basina nakliye maliyetlerini en aza
indirmek icin mimkun olan en yiksek miktarda stok gonderecektir.
Ancak, bu stok artisinai ve daha yiiksek stok tagima maliyetleri ile

sonug¢lanmistir.
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En fazla kar elde etmek igin, bir isletmenin en az dort ana amaci

olmalidir:

1. en iyi miisteri hizmeti sunmak.

2. En diisiik tiretim maliyetini saglamak.
3. En disiik stok yatirimini saglamak.

4. En diisiik dagitim maliyetini saglamak

Bu hedefler, pazarlama, iiretim ve finans departmanlar1 arasinda
catisma olusturur. Ciinkii her birinin bu alanlarda farkli sorumluluklari
vardir. Pazarlamanin amaci, geliri korumak ve artirmaktir; bu nedenle
miimkiin olan en iyi miisteri hizmetini saglamalidir. Bunu yapmanin

cesitli yollar1 var:

e Stoklarin her zaman miisteriye ulagsmast i¢in yliksek stoklar

bulundurma

e Kesintisiz liretim, stoklanmamis bir iirliniin hizli bir sekilde

uretilebilmesi i¢in ¢alisma

e Mallarin miisteriye hizli bir sekilde gonderilebilmesi igin

kapsamli ve maliyetli bir dagitim sistemi olugturma

Finans yatinm ve maliyetleri diisiik tutmak i¢in asagidaki yollari

izlenebilir:
¢ Stoku en aza indirgemek.

e Fabrika ve depo sayisini azaltma.
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e Uzun uretim sireclerini kullanarak buytk miktarlarda tretim

yapma.
e Sadece miisteri siparigine gore imalat.

Uretim, isletme maliyetlerini miimkiin oldugu kadar diisiik tutmalidir.

Bu, asagidaki sekillerde yapilabilir:

e Nispeten az sayida {iriiniin uzun iiretim islemlerini yapmak.
Daha az degisiklik yapilmasi gerekecek ve o6zel ekipman

kullanilabilir ve bu sayede iirliniin yapim maliyetini diigiiriir.

e Yiiksek hammadde stoklar1 ve islemdeki calisma stoklarini

koruyun, boylece Uretim kitliktan etkilenmez.
4.4.17. Stok Yonetim Yapisi

Modern stok yonetimi kapsamindaki bazi dikkate deger konular tablo

4.4. te gosterilmektedir.

Tedarik zincirindeki stok yonetimi yalnizca fiziksel biiyiikliiklerin
degil, ayn1 zamanda tedarik zincirinden akarken mallarin maliyetinin
etkin ve verimli bir sekilde kontrol edilmesini igerir. Genel kullanimda
birka¢ yontem vardir: Bunlar, Agirlikli Ortalama Maliyet; stokun satin
alman son birimin maliyetini ve satilan mallara satin alinan ilk
birimlerin maliyetini tahsis eden Ilk Giren ilk Cikar (FIFO); ve ters
girisin uygulandig1 Son Giren, Ik Cikar (LIFO) ydntemleridir. Diger
yaklagimlar olmakla beraber bu tekniklerin daha ayrintili agiklamasi

makalenin kapsami digindadir.
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Tablo 4.4. Modern stok yonetiminin kapsami

Stok Ydnetiminde Anahtar | Agiklama

Sorular

Nerede? Tedarik mevcudiyeti, magazalarin ve ilgili tesislerin
konumu, lojistik

Ne? Kullanicilarm ihtiyaglari, kullanim / siklik seviyesi

Ne zaman? Planlama, verimlilik

Ne pahasina? Butce, stok tutma / depolama ve maliyet dinamikleri yonetim

4.5. LOJISTIK STOK YONETIMi

Stok Yonetimi, miisterilere minimum maliyetle 6nceden belirlenmis
hizmetler sunmak i¢in stoklart en uygun bir sekilde koordine etmekten,
planlama, kaynak saglama, satin alma, tasima, depolama ve kontrol

etmekten sorumlu fonksiyonudur.

Bugiin, Stok Yonetimi, hammadde stoklarinin planlanmasi, satin
alinmasi, donistiiriilmesi, akigi ve dagitimi, devam eden isler, fabrika
tedarikleri, sevk i¢in bekleyen ve bitmis mallar igin biitiinlesmis bir
yonetim yaklasimi fikri olan geleneksel malzeme faaliyetlerinin bir
birlesimi olarak uygulanmaktadir. Bazen perakende magazalarin

stoklar1 da bu genig kavrama dahil edilir.

Stok yonetimi, satin alma, depolama, hurda / hurda yonetimi ile tiretim
planlama ve kontrol faaliyetlerini igerir. Bu miisteri hizmetlerine ek

olarak, zamanlama, nakliye ve fiziksel dagitim da bazen dahil edilir.

Is organizasyonu, stok ydnetiminin bir alt sistemidir. Benzer sekilde

stok planlama, programlama, satin alma, elde tutma, depolama ve
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kontrolu stok yonetim sisteminin alt sistemleridir. Fonksiyonlar1 ayni

anda veya sirayla gergeklestirilmelidir.

Firmalarmm ¢ogunda, Stok Yonetimi, Pazarlama ve Uretim, bir
organizasyonda Onemli Ol¢lide Ortlisen ve dolayisiyla catismalarin
kaynagini siirdiiren ii¢ ana alt sistemdir. Finans ve personel gibi diger
alt sistemler yukaridaki ti¢ fonksiyonun ihtiyaglarini karsilar ve sik sik
catigmaya da katkida bulunur. Lojistik yonetiminin en biiyiik
avantajlarindan biri, yukaridaki tim bu fonksiyonlar arasinda

koordinasyonu zorlamasidir.

Stok yonetimi izole edilemez. Isin diger fonksiyonel alanlari ile

yakindan iliskilidir.

Stok yoOnetimi, satin alma, iiretim, planlama ve ¢izelgeleme, finans,
pazarlama, fiziksel dagitim, magaza tutma gibi yOnetimin
yayginlastirilmis fonksiyonlar ile entegre, koordine edilmis ve nihai
dagitima kadar malzeme tedariki ile ag baglantilar1 bulunan bir
faaliyettir. Ayrica stok yonetimi, miithendisligin tiim fonksiyonlar1 ile

yakindan iliskilidir.

Malzeme yonetimi alaninda yapilan arastirmalar, stok yonetiminin,
asagidaki nedenlerden otiirii, diger is islevleriyle diizgiin koordinasyon

olmadan verimli bir sekilde ¢calisamayacagini ortaya koymustur:

Uzmanlik nedeniyle malzemeler ve sonu¢ olarak stok yonetimi
faaliyetleri o kadar genis hale gelmistir ki ortak is hedefine yonelik

koordinasyon veya yonlendirme gerektirmektedir
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e Yetkili anlagmazliklari ve yonetimin g¢esitli fonksiyonlar
arasinda ¢akigsmay1 onlemek

e Herhangi bir islev veya departmandaki herhangi bir gelisme
veya degisikligin diger fonksiyonlar tizerinde etkisi vardir.

e Stok yOnetimini bir sistem olarak kabul etmek, departman
cikarlarinin orglitsel ¢ikarlara tabi olmasini gerektirir.

¢ Stok denetleyicisi, ¢elisen hedeflerin uygun dengesini saglayan
bir genel bakisi kontrol edebilir ve koordine edebilir.

e Resmi olmayan ve kisa iletisim kanallarinin (resmi kanallarla

birlikte) hizli veri aktarimi ve entegrasyonu gerektirir.

Artan ve hizla gelisen teknoloji, stok yoOnetimi i¢in yeni arag¢ ve
tekniklerin gelistirilmesi, simiilasyon, dogrusal programlama, kuyruk
teorisi ve Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi, Tam Zamaninda Uretim, Kriz

Yonetimi gibi cogu ekonomik islem i¢in entegre edilebilir.
Lojistik Stok Yonetimi genel olarak iki tiirde siniflandirilabilir:

Yatay Entegrasyon: Stok Ydnetiminin organizasyon yapisindaki yatay
hat iizerindeki diger fonksiyonlarla entegrasyonudur. Tasarim ve
Miihendislik, Arastirma ve Gelistirme, deger analizi, Satin Alma,

Uretim, Pazarlama vb.

Dikey Entegrasyon: Stok Yonetimi faaliyetlerinin entegrasyonu.
Planlama, Tedarik, Kaynak Kullanimi, Elde tutma, Depolama, Kontrol,

Alma ve Kontrol, Atik ve hurdalarin bertarafidir.

Tim bu islevler ve faaliyetler 6rgiitsel hedefe ulasmaktan sorumludur.

Stoklarin  ve Tlretim maliyetinin en aza indirilmesi, iretim

316 || STOK YONETIMI



malzemelerinin zamaninda teslim edilmesi ve miisteriye teslim

taahhiidiiniin karsilanmasidir.

Lojistik Stok Yonetimi kavrami, lojistik yonetimi kavramina dayanur.
Stok Yonetimi bir yonetim sisteminin alt sistemi olup ayni zamanda

kendi i¢inde alt sistemlere ayrilan bir sistem olarak kabul edilir.
4.5.1.Stok Yonetimi ve Lojistik

Bir tedarik zincirindeki malzemelerin taginmasi ve depolanmasinin tiim
yonlerinden lojistigin  sorumlu oldugu, stok ydnetiminin ise
malzemelerin ~ depolanmasindan  Ozellikle  sorumlu  oldugu
bilinmektedir. Stok yonetimini ayr1 bir fonksiyon olarak gdrmekten
ziyade, lojistik daha genis bir lojistik fonksiyonu olusturmak igin
birlestiren faaliyetlerden biri olarak tanimlanmalidir. Bu faaliyetlerin
tiimil, stok yonetimi ile malzeme alim1 veya depolanmasi arasindaki bir

miktar sinirini ¢izmenin kesinlikle zor olacagi konusuyla iliskilidir.

Ancak stok yonetimi diger lojistik faaliyetleriyle i¢ ice ge¢cmisse, bu
faaliyetlerin ne oldugu agikga sdylenebilir. Bir igsletme, sartlara bagh
olarak, lojistik i¢inde birgok farkli etkinlik igerebilir ve bunlardan en

yaygin olan1 agagidaki listede verilmistir.

e Genellikle tedarik¢iye bir satin alma siparisi gondererek bir
organizasyon araciligiyla malzemelerin akisini baslatan tedarikgi
alimidir. Bu, tedarikin uygun tedarikcileri bulmasi, sartlari
goriismesi ve sartlart belirlemesi, teslimati organize etmesi,
sigorta duzenlemesi, O0deme yetkisi vermesi ve isletmeye

malzeme almak icin gereken butun formaliteleri yerine getirdigi
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anlamina gelir. TUm alan e-ticaret nedeniyle biiyiik degisiklikler

gecirmektedir.

e isletmenin malzemeleri tedarikgiden alip alana gotiirme, iceriye
dogru tagima, ulasimin bir seklidir (karayolu, demiryolu, hava
vb.), Dis kaynak kullanim1 politikalari, ulastirma operatdriiniin
secimi, rota, giivenlik ve yasal gereklilikler, teslimatlarin

zamanlamasi, maliyetler, vb.

e Alma, teslim edilen malzemelerin siparise uygun olmasini
saglar, makbuzu kabul eder, teslim araclarint bosaltir,

malzemelerin hasar goriip gormedigini denetler ve bunlari siralar.

e Malzeme tasima, malzemelerin alimini engeller ve depolara
koyar. Bir isletme icindeki tim materyal hareketlerinden
sorumludur, bu nedenle malzemeleri magazalardan kaldirr,
ihtiya¢ duydugu yere gotiiriir ve genellikle operasyonlar arasinda
materyalleri tasir. Amaci, verimli hareketler, kisa yolculuklar,
uygun donanim kullanimi, az hasar ile ve gerektiginde ozel

paketleme ve tasima kullanmaktir.

e Depolama veya depolar, ihtiya¢ duyulana kadar stokta tutulan
malzemelere 6zen gosterir. Depolama, malzemelerin iyi durumda
olmalar1 i¢in dogru kosullara, isleme ve ambalajlamaya sahip

olmasii ve gerektiginde hizli bir sekilde hazir olmasini saglar.

e Stok kontrolii; depolanacak malzemeleri, yatirim, miisteri

hizmetlerini, stok seviyelerini, siparis boyutlarini, siparis
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zamanlamasini vb. Dikkate alarak stok i¢in genel politikalari

belirler.

e Siparis toplama, malzemeleri magazalardan alir ve kaldirir.
Tipik olarak bir miisteri siparisi i¢in malzemeler yerlestirilir,
tespit edilir, kontrol edilir, raflardan ¢ikarilir, tek bir ylikte
birlestirilir, teslim edilir ve teslim araglarina ylklenmek tizere bir

kalkis alanina taginir.

e Disa dogru tasima, kalkis alanindan malzemeleri alir ve bunlari

miisterilere ulastirir (ice doniik tasimaciliga benzer bir endiseyle).

eFiziksel dagitim, bitmis iriinleri miisterilere teslim eden
faaliyetler icin genel bir terimdir. Genellikle pazarlama ile
uyumludur ve asagi havza faaliyetleriyle 6nemli bir baglanti

kurar.

¢ Geri doniisiim, iadeler ve atiklarin bertarafi Bazen teslim edilen
malzemelerle ilgili sorunlar olabilir - belki de hatalar, yanlis
malzemeler veya cok fazla teslim edilir - ve lojistik onlart
toplamak ve tedarik¢iye geri getirmek zorundadir. Bu tersine
lojistik ayn1 zamanda paletler, teslimat kutulari, kablo makaralari
ve kaplar1 (mallar1 tasimak i¢in kullanilan standart 20 metrelik
metal kutular) gibi ilgili malzemeleri de toplar. Baz1 malzemeler
geri donilisiim i¢in geri getirilir (metal, cam, kagit, Plastikler ve
yaglar) digerleri giivenli bir sekilde bertaraf edilmek {iizere

(tehlikeli kimyasallar gibi) geri getirilir.
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e Konum, Farkli yerlerde bulunabilecek etkinlikler icin en iyi yeri
bulur. Ornegin, bitmis iiriin stoklar1 iiretimin sonunda tutulabilir,
yakindaki depolara tasinir, biiyiikk merkezi tesislere gonderilir,
miisterilere yakin magazalara gonderilir, diger kuruluslar

tarafindan yonetilmek {izere devredilir.

eiletisim taraflar arasinda, malzemelerin fiziki akisi, bilgi ile
iligkilidir. Bu, tedarik zincirinin tiim kisimlarini birbirine baglar,
iirlinler, miisteri talebi, taginan malzemeler, zamanlama, stok
seviyeleri, bulunabilirlik, problemler, maliyetler, servis seviyeleri
ve yakinda Bilgi akisini diizenlemek ¢ok zor olabilir ve lojistik
yoneticileri genellikle mallar1 tagimak yerine kendilerini isleme
bilgisi olarak tanimlamaktadir. Tedarik zinciri rekabetgiliginin,

bilginin katma deger degisimine dayandigini1 sdylenebilir.

Bu faaliyetlerin hepsi birbiriyle yakindan iliskili ve ¢ogu zaman
birbiriyle ortiismektedir. Dolayisiyla, aralarinda sanatsal simirlar
cizileme, ancak onlari tek bir lojistik fonksiyonun farkli yonleri olarak
gordlebilir. Bu, tim lojistik faaliyetlerin stoklar tizerinde dogrudan bir
etkiye sahip oldugu noktasini giiclendirmektedir. Bir 6rnek olarak,
kullanilan teslim arag tiiriinii tanimlayan tasima bigimine bakilabilir.
Alternatif modlar karayolu, demiryolu, hava, i¢ suyolu, deniz
tasimaciligi veya boru hattidir ve se¢im yerleri, altyapi, tasinan agirlik
ve hacim, mallarin degeri, sunulan miisteri hizmetleri, aciliyet ve bir
dizi diger faktor tarafindan belirlenir. Ancak bu se¢imin Stoklar
tizerinde dogrudan bir etkisi var. Hava tasimaciligi en hizli ve en pahali

iken, nakliye yavaslarken en ucuzudur. Bu ylzden secim teslimat
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stirelerini ve teslimat maliyetlerini etkiler. Ayn1 zamanda (lokasyonlar
arasinda gecis halindeki malzemeler) boru hatti stoklarinin miktarini
etkiler, hava tagimacilig1r kisa yolculuklarda ¢ok az stok alirken ve
denizde haftalar boyunca stoklanan sevkiyatlar vardir ve lojistik diger
faaliyetler, ancak asil nokta acgiktir. Stok yonetimi yurtdiginda kalma
fonksiyonunun bir pargasidir ve bu faaliyete odaklandiginda, onu daha

genis bir baglamdan ayirmamalidir.

-----

Sekil 4.5., lojistik faaliyetlerinin bir organizasyona nasil girdigini
gostermektedir. Geleneksel olarak, her bir faaliyet ayr1 ayn
yonetilmistir, bu nedenle farkli bir Satin Alma Departmani, Ulastirma
Departmani, Depo, Dagitim Filosu gibi olabilir. Fakat bu ayrisma,
birkag sorunu beraberinde getirmektedir. Ornegin, depolamanin
hammadde stoklarin1  azaltarak para biriktirmeye calistig
varsayildiginda, bu daha sik kitlik olusturabilir, operasyonlari kesintiye
ugratabilir, hizlanmay1 artirabilir, acil durum siparislerinin ve 6zel
teslimatlarin maliyetini yiikseltebilir ve genellikle hizmet seviyesini
diistirebilir. Bu durumda depolama maliyeti daha disiik, ancak
isletmenin genel maliyeti oldukca yiiksektir. Ayni sekilde, bagimsiz bir
satin alma departmani, tedarik¢ilere daha az, daha biiylik siparisler
gondererek genel yodnetim maliyetlerini azaltabilir, ancak bu stok

seviyelerini yiikseltir ve depoda biriktirilen para miktarin1 yikseltir.

Bu tiir bir lojistik, lojistik ayr1 faaliyetlere ayrildiginda kac¢inilmazdir.

Her boliimiin farkli hedefleri var ve ¢ogaltilmis ¢aba ve bosa harcanmig
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kaynaklar var. Kisaca oOzetlemek gerekirse, parcalanmis lojistik

asagidakilerin dezavantajlarina sahiptir:

eBir organizasyon icinde farkli, genellikle yaratici hedefler

olusturmak;

e Caba sarf etmek ve verimliligi azaltmak;
¢ Bilgilerin kesilmesi;

¢ Koordinasyonu azaltmak;

e Belirsizligin artmast;

¢ Daha zor planlama yapmak;

eDevam etmekte olan ¢alismalarin stoklari gibi gereksiz

tamponlarin belirlenmesi;
¢ Dahil olan toplam maliyet gibi 6nemli bilgilerin gizlenmesi;

e Lojistige diisiik statli vermek.

Tedarik ice Tasima Stok Kontrolii Malzeme Tagima Fiziksel Dagitim Disa Aktarim

Kabul | Toplama Konsolidasyonu

v

Tedarikgiler | Teslimatlar | Operasyon (Uretim |Teslimatlar
Faaliyeti)

Tuketiciler

v

< Iletisim Alani

Sekil 4.5. Lojistik faaliyetlerinin bir organizasyon icindeki yeri
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kaginabiliriz. Tek bir faaliyet i¢in degil, tiim fonksiyon i¢in en iyi
sonuglar1 elde etmek igin kararlar alinmalidir. Envanter yonetimi
hakkinda karar verirken daha genis etkilerine bakmal1 ve en iyi toplam

sonucu hedeflenmelidir.

Stok yonetimi, daha genis lojistik fonksiyonunun bir parcasi olarak
goriilebilir. Stoklarla ilgili kararlar, bir sekilde, diger tiim lojistik
alanlarla baglantilidir. Tek, biitiinlesik bir lojistik fonksiyonu g6z
oniinde bulundurmak ve en iyi genel sonuclar1 veren stok politikalarini

aramak en iyisidir.
4.5.3. Lojistik ve Tedarik Zinciri Yonetimi Arasindaki Fark

Lojistik Yonetimi, mallarin yonetimini etkin ve etkili bir sekilde ele
alan Tedarik Zinciri Yonetiminin bir pargasidir. Lojistik ve tedarik
zinciri yOnetimi arasindaki kavramsal farkliliklar1 anlamak ig¢in

asagidaki hususlar ele alinmistir:

eisletme icinde ve disindaki mallarin akis1 ve depolanmasi
lojistik olarak bilinir. Tedarik zinciri faaliyetlerinin hareketi ve
biitiinlesme de Tedarik Zinciri Ydnetimi olarak bilinir.

e Lojistigin temel amaci miisteri memnuniyetidir. Diger yandan,
tedarik zinciri yonetiminin arkasindaki temel ama¢ onemli bir
rekabet avantaji elde etmektir.

e Lojistikte yalnizca bir isletme bulunurken, SCM’de birden fazla
isletme bulunmaktadir.

e Tedarik Zinciri Yonetimi, Lojistik ile karsilastirildiginda yeni

bir kavramdir. Bazen, SCM’nin eski lojistik kavraminin
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iyilestirilmesi oldugu soylenir. Bu nedenle, SCM modern bir
kavramdir.
e Lojistik, isletmenin pazarlama ve iiretim fonksiyonlari
arasindaki strateji ve koordinasyonu ele alir. Diger yandan,
tedarik zinciri yonetimi, diger fonksiyonlarla birlikte satin alma
ve tedarik etmeye daha fazla odaklanmaktadir.
¢ SCM, stok, malzeme ve iiretim planlamasi ile ilgili faktorleri de
icerir. Aksine lojistik, talep yonetimi ve tahmin ile ilgili faktorleri
icerir.
Boylece, tedarik zinciri yonetiminin, sadece net deger olusturma ve
diinya capindaki lojistikten yararlanma amaci ile tedarik zinciri
faaliyetlerinin  tasarimi, planlamasi, yiiriitilmesi, kontroli ve
izlenmesine 6zen gosterdigi sonucuna varilabilir. Lojistik kavrami ise
miisterilerin ihtiyaclarini karsilamak i¢in mal ve hizmet akisinin mense

noktasi ile tiiketim noktas1 arasindaki yonetimini kapsar.
4.5.4.Lojistik - Tedarik Zinciri Yonetiminin Ayrilmaz Bir Bileseni

Lojistik, tek bir isletmenin siirlar1 i¢inde ger¢eklesen faaliyetleri ve
tedarik zincirlerini, bir iirlinii pazara sunmak i¢in birlikte ¢alisan ve
eylemlerini koordine eden sirket aglarin1 ifade eder. Lojistik, dikkatini
tedarik, dagitim, bakim ve stok yonetimi gibi faaliyetlere
odaklamaktadir. Tedarik Zinciri Yonetimi sadece lojistigi degil ayni
zamanda pazarlama, yeni liriin gelistirme, finans ve miisteri hizmetleri
gibi faaliyetleri de igermektedir. Dolayisiyla lojistik, SCM’ nin

ayrilmaz bir pargasidir.
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Lojistik, tedarik zincirlerinin yonlendirildigi belkemigidir. Lojistik, iki
isletme arasinda bilgi, veri ve dokiimantasyon iceren mal ve malzeme
akisinin  yonetimini  kolaylagtirir. Lojistik, satin alma sonrasi
fonksiyonunda da 6nemli rol oynar. Mallar, ileri noktalara tasinmadan
once stoklar1 tutmak igin karayolu, demiryolu, hava veya gemi ve ara
depolar yoluyla bir ulasim agi iizerinden akar. Tiim faaliyet ¢ok
katmanli tedarikg¢ileri ve nakliye ileticileri, paketleyiciler, glimriik

departmani, distribiitorler ve lojistik hizmet saglayicilaridir.

Bir isletmedeki tedarik zinciri tasarimi, tedarik stratejisini, tiretim yeri
secimini, bitmis Uriinler i¢in dagitim agin1 ve stratejiyi tasarlar ve
gelistirir. Lojistik planlama, tedarik lojistigi, nihai mal dagitimi, misteri

siparisi gergeklestirme ve stok yonetimidir.

Mamul dagitimi durumunda, SCM stratejisi stok tutma ve diger dagitim
kanallar1 i¢in genel ag tasarimini tanimlayacaktir. Lojistik, nakliye
aginin tiim tasarimiyla ilgilenir, dagitim merkezleri ve depolar kurmak
icin 3. taraf lojistik saglayicilar1 ile ortaklik kurar, paketleme,
promosyon paketlemesi dahil stok ydnetimi ve operasyon sirecini
planlar ve sonunda tiim zincir i¢in tim dokimantasyon ve bilgi sireci

faaliyetlerini planlar.

Lojistik planlama, SCM Stratejisinden tasarim planlamasi igin stratejik
yon ve cerceveyi yonlendirir. Lojistik bu nedenle Tedarik Zinciri

Yonetiminin ayrilmaz bir bilesenidir.
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