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PERIYODIK OPSiYONLU YENILEME MODELI
PARAMETRELERININ SIMULASYON YARDIMIYLA
BELIRLENMESI

Ars. Gor. Ibrahim Zeki AKYURT"
Ars. Gor. Emrah ONDER™

OZET

Birgok isletme tarafindan stok politikasi olarak, diigiik talep donemlerinde yiiksek stoktan kaginmak,
yiiksek talep donemlerinde ise stok bosalmasindan korunmak igin yenileme modelleri kullanilmaktadir. Bu
calismada da periyodik gbézden gecirmeye dayali opsiyonlu yenileme (R,s,S) modeli incelenmistir.
Simiilasyonun bir optimizasyon teknigi olmamasina ragmen, model parametrelerinin hesaplanmas: konusunda
yapilan ¢alismalardaki varsayimlarin ¢ok olmasi ve matematiksel islemlerin karisikligi nedeniyle, simiilasyon
kullanilmustir. Caligmada, ispanyolet iireten bir isletmede A tipi stok kalemi olan islenmis ¢elik hammaddesi ele
alinarak gercek veriler 1g18inda stok politikasina ait yeniden siparig ve yenileme noktalarinin ne olduguna karar
vermek i¢in simiilasyon yardimiyla stokastik model kurulmustur. Talep yapisinin beta dagilimina, tedarik
stiresinin ise 1-4 hafta arasi uniform dagilimma uydugu durumda hammadde stogu, periyodik olarak g6zden
gegirilerek ya siparis verilmekte ve stok, yenileme noktasma kadar doldurulmakta ya da siparis
verilmemektedir.

Anahtar Kelimeler: Simiilasyon, Stok Politikasi, Opsiyonlu Yenileme Modeli, (R,s,S).

ABSTRACT
Determining Optional Replenishment Model Parameters With Simulation

Technique

Many companies use replenishment inventory policies for avoiding high inventory level in low demand
periods and avoiding inventory shortage in high demand periods. The study focus on optional replenishment
policy based on periodical review model. Too many assumptions and difficult mathematical calculations make
simulation necessary while determining model parameters of the policy. In this study, the technique is applied to
A class raw material inventory of steal via real data of a company that produce espagnolette. Main goal is
deciding the parameters (re-order and replenishment points) of stochastic model with simulation. Demand
match with beta distribution and lead time changes between 1 and 4 weeks that fits uniform distribution. In this
case periodic inventory policy can be used and the manager can decide whether replenish or not.

Key Words: Simulation, Inventory Policy, Optional Replenishment Model, (R, s, S)

I.GIRIS

Arrov vd. (1951) tarafindan dinamik (s,S) stok modelinin ortaya konmasmin ardindan, bu model
bircok igletme tarafindan kullanilmis ve bir hayli uygulama alani1 bulmustur. Fakat stok kayitlarmin siirekli
kontrol edilemedigi durumlarda aym modelin periyodik gozden gecirme temeline dayali olan (R,s,S)
modeli kullanmlmaktadir. Temel olarak iki modeli birbirinden ayiran fark siirekli veya periyodik gbézden
gecirme tekniklerine dayali olmasina ragmen yapilan ¢aligmalarda, bu iki model i¢in de (s,S) stok modeli
kavram kullanmildig1 ve opsiyonlu yenileme modeli denildigi goriilmektedir ( bkz, Buchan ve Koenigsberg,
1966; Rabta ve Aissani, 2005; Yin, Liu ve Johnson, 2002; Nielsen ve Larsen, 2005). Calismada ele alinan
opsiyonlu yenileme modeli periyodik gézden gecirmeye dayalidir (R,s,S). Bu modeller bir ¢ok firma
tarafindan stok politikas1 olarak, diigiik talep donemlerinde yiiksek stoktan kagimmak, yiiksek talep
donemlerinde ise stok bosalmasindan korunmak i¢in kullanilmaktadir. Yani talebin degisimine hizli
bicimde yamt vermektedirler. Fakat bu hizli yanitin bagaris1 mevcut verilerin iyi analizine ve yeniden
siparig ile yenileme noktasimin iyi tespit edilmis olmasina baglidir. Modelin en zor yani ise bu kismudir,
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clinkli yapilan caligmalar s ve S smrlarimin tespitinin ¢ok kolay olmayip, uygulamada da zorluklar
cikardigini gostermistir. (R,s,S) stok kontrol modelindeki s ve S gibi sinirlarin tespiti i¢in bir¢ok yontem
kullanilabilir. Genelde kullanilan yontemler karisik ve ¢dzlimii bir hayli zordur (Silver, Pyke ve Peterson;
1998: 336). Zheng ve Federgruen (1991) talebin kesikli dagildigi durumlarda bu noktalarin tespitinde
kullanilabilecek basit bir algoritma gelistirmiglerdir. Bu algoritma disinda ise kullanilan diger yontemler
genelde sezgiseldir (Silver, Pyke ve Peterson; 1998: 336-341). Ehrhardt (1979 ve 1984) optimum
degerlerin bulunmasi i¢in sezgisel bir yontem ortaya koymus, ardindan bu yontemi tedarik siiresinin rassal
dagilmasi durumunda incelemistir. Schneider (1978) ise belli hizmet diizeyinde yeniden siparis noktasini
incelemistir. Yapilan tiim bu c¢alismalar talep dagiliminin bilindigi varsayilarak gerceklesmistir,. Larson
vd. (2001) talep dagiliminin bilinmedigi durumu ele alarak bu tiirde bir politikay1 incelemislerdir. Sezen
ve Erdogmus (2005) yaptiklar1 caligmada talep dagiliminin herhangi bir teorik dagilima uymadigi durumda
simiilasyon yardimiyla stok politikasi belirlemislerdir. Kochel ve Nielander (2005) ise ¢cok kademeli bir
stok sisteminde simiilasyon tabanli bir optimizasyon iizerinde ¢alisnuglardir.

Calismada, tiim degiskenler gozoniine alinarak, ispanyolet iireten bir igletme ele alinmis ve
islenmis ¢elik hammaddesine olan haftalik talep degerleri ve tedarik siirelerinin rassal yapisi incelenmistir.
Yani hem talep hem de tedarik siiresi degiskendir ve bir dagilima uymaktadir. Ayrica stok elde
bulundurma maliyeti, elde bulundurmama maliyeti ve siparis maliyetleri tespit edilmistir. Bu stokastik
siire¢, simiilasyon yardimi ile modellenerek yeniden siparis noktasi ve yenileme noktasi degerleri elde
edilmistir.

II. STOK YENILEME MODELLERI

Bilimsel stok yOnetiminin temelleri, basit fakat kullamm alam genis olan ve “Wilson
formiilasyonu” olarak bilinen “Ekonomik Siparis Miktar:1 (ESM)” modeli ile atilmistir. ESM modelinde
siparis miktar1 (Q) sabittir ve siparis, belli bir stok miktarina diisiildiigiinde verilir. Bu noktaya “yeniden
siparis noktasi(s) ” denmektedir. ESM modelinde sabit siparis miktarinin bulunmasi i¢in degisken
maliyetler goz Oniine alinirak islem yapilir. Bunlardan biri siparis maliyeti (Cs), bir digeri ise elde
bulundurma maliyetidir (Ch). Yeniden siparis noktasi ise; siparisi vermekle siparisin gelmesi arasindaki
zamani ifade eden tedarik siiresinden (L) etkilenmektedir. Fakat talebin veya tedarik siiresinin olasilikli
oldugu durumlarda stok bosalmasini veya talebi karsilayamamayi engellemek icin Emniyet Stogu (B)
bulundurmak gerekmektedir. Boyle bir durumda yeniden siparis noktasin1i hem tedarik siiresince
gerceklesen ortalama talep miktar1 hem de emniyet stogu belirleyecektir ve formulii su sekilde olacaktir

.s=B+u,L
Burada, p, birim zamanda ortalama talebi ifade etmektedir.

Bahsedilen klasik modelde, kayitlarin siirekli tutulmasi gerekmektedir ve yeniden siparis
noktasia gelindiginde ekonomik siparis miktar1 kadar siparis verilmektedir. Halbuki ¢ogu isletme stok
sayimlarim belli periyotlarda yapmakta ve kaydini bu periyotlarda tutabilmektedir. Bdyle bir durumda ise
periyodik gozden gecirme soz konusu olacaktir. Yani siparigler ancak belli periyotlarda verilir. Stok
miktar1 yeniden siparis noktasinda veya altinda ise ekonomik siparis miktar1 kadar siparis verilir. Bu
modele ise periyodik gozden gecirmeli gelistirilmis yeniden siparis noktast modeli denmektedir (Buchan
ve Koenigsberg; 1966, 22). Bu modele benzer bir diger stok politikasi ise yenileme modeli
(replenishment) olarak bilnmektedir. Bu modelde yeniden siparis noktasi yoktur, sadece stoga ait
yenileme noktasi (S) belirlenmistir ve her periyotta, stok bu noktaya kadar doldurulur. Bu model (R,S)
Kontrol Modeli veya Temel Stok Modeli (Base Stock Model) olarak bilinmektedir ve yenileme noktasi
asagidaki gibi bulunmaktadir;

S=B+u,(L+R)
Burada R gozlem periyodunu gostermektedir. L ise tedarik siiresidir. Modele gore siparis miktar

sabit olmayacaktir, fakat tedarik siiresinin gozden gecirme siiresinden az olup olmamasina gore
degisecektir:
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0=8-x, L<R
0=8S-x,-0, L>R

Burada x, gozlem esnasinda eldeki stok, (J, ise siparisi verilmis fakat heniiz ulagmanus
miktardir. Bu iki miktarin toplamu stok diizeyini vermektedir.

Yeniden siparis noktasi ve yenileme modellerine ek olarak, her iki modelin birlikte
diisliniilmesinden olusan bir diger modelse opsiyonlu yenileme modelidir (optional replenishment). Bu
modele literatiirde (s,S) ve (R, s, S) Kontrol Modelleri olarak raslamak miimkiindiir (Ozgakar ve Akyurt;
2007). Stok diizeyi, yeniden siparig noktasinda(s) veya altindaysa, stok, yenileme noktasina (S) kadar
siparig verilerek doldurulur. Boyle bir durumda siparis miktar1 yine degisken olacaktir:

0=0 x,+0,>s
0=85-x,-0, x,+Q,<s

Bu modellerde 6nemli olan minimum maliyeti olusturacak s ve S noktalarinin ne olacagidir. Bu
konuda; Naddor (1975), Ehrhardt (1979), Ehrhardt ve Mosier (1984), Zheng ve Federgruen (1991) ‘in
caligmalarinda bir ¢ok uygulamaya raslamak miimkiindiir. Bu ¢alismanin da temeli (R, s, S) Kontrol
Modelini tiim maliyetleriyle incelemek ve simiilasyon modelini kurarak bu nokta degerlerine yani stok
kontrol modelinin parametrelerine ulagsmaktir.

Yenileme modelleri, ABC simiflamasinda A tipi stok kalemleri i¢in kullamlmaktadir. (Silver, Pyke
ve Peterson; 1998: 241). Ayrica tedarik siirelerinin ¢ok uzun, elde bulundurmama maliyetinin ¢ok yiiksek
oldugu durumlarda da uygun sonuglar vermektedir.

III. UYGULAMA

Bu ¢alismada, Tiirkiye’de pencere ve kapt donanimlart sektoriinde faaliyet gosteren bir isletme ve
isletmeye ait gercek veriler ele alinmistir. Isletme {irettigi ispanyoletleri PVC pencere sektoriinde bulunan
firmalara tedarik etmektedir. Dolayisiyla siparise gore iiretim yapan yan sanayi konumundadir.

Isletmenin, ispanyolet iiretimi igin kullandig1 ana hammadde, disaridan hazir olarak alinan sicak
haddelenerek iglenmis 15,2mm*2,25 mm’lik celiktir (islenmis ¢elik).

15,2%2,25 ‘lik haddelenmis celik hammaddesi, isletmenin yillik hammadde alimlarimin, tutar
olarak %>58’ini, miktar olaraksa %43-45 ‘ini olusturmaktadir. Bu sebeple de A tipi bir stok kalemi
olmaktadir. Islenmis ¢eligin her hafta basinda stokta kalan miktar1 sayilmakta ve kaydedilmektedir. Sayim
sonucuna gore de siparig verilmesi veya verilmemesi karar1 alinmaktadir. Bu sebeplerle stok kalemine
uygulanan politika (R, s, S) Kontrol Modeline uymaktadir. Calismada bu modeldeki tiim maliyetler ile
talebin ve tedarik siiresinin dagilimlari incelenmis ve simiilasyon ile modellenerek yeniden siparis
noktasinin(s), stok yenileme noktasinin () ne olmasi gerektigine karar verilmistir. Yeni bulunan parametre
degerlerine ait ortalama haftalik maliyetse isletmenin kullandig1 mevcut durum ile karsilagtirilmustir.

Islenmis celik, birer tonluk bobinler halinde satin alinmakta ve sayilarak depoya sokulmakta ve
burada bekletilmektedir. Her hafta iginde {iretime inen toplu is emirlerine gére de, bu haliyle tiretime
sokulmaktadir. Uretimde, islenmis ¢elige prese girmeden once dogrultma operasyonu uygulanmakta
ardindan da prese sokularak istenilen boylarda kesilmektedir. Kesildikten sonra tekrar dogrultularak
kaplamaya gonderilmektedir. Kaplanilan ¢elik ise montaja verilmekte ve oradan da ispanyolet halini alarak
satisa sunulmaktadir. Ispanyolete olan talep olasilikli oldugundan haddelenmis ¢elige olan talep yapisi da
bagimli ve olasilikli olacaktir. Calismada iiretim boliimiiniin son 104 haftalik donemde stoktan ¢ekmis
oldugu islenmis celik miktarlar, talep olarak ele alinmmg ve talebin yapisi incelenmistir. Promodel
programu igerisindeki istatistik modiilii olan StatFit ¢iktilar1 Sekil 1 ‘deki gibidir. Sekilden de anlasilacagi
iizere haftalik talep yapis1 beta dagilimina uymaktadir. Sekil 2’de de bu dagilima uygunlugu grafik
iizerinde gosterilmektedir.
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Sekil 1: Haftalik Talep Miktarlarimin Dagilim Sonuglari

Al Document2: Comparison Graph
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Auto::Fit of Distributions

distribution rank acceptance
Beta[80., 118, 1.13. 1.07) 100. do not reject
Power Function[80., 118, 1.1] 99.9 do not reject
Uniform[80., 118] 91.6 do not reject
Johnson SB[80., 46.5, 0.339, 0.763) 49, do not reject
Weibull[80., 1.76, 22.3] 379 do not reject
Rayleigh[80., 16.2] 37.8 do not reject
LoglLogistic(80., 2.15, 17.8] 2.99 reject
Lognormal[80., 2.73, 0.898] 1.82 reject
Triangular[#9., 129, 80.9] 0.134 reject
Pearson b([80., 0.978, 8.29] 5.11e-003 reject
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Sekil 2: Haftahk Talep Miktarlarimin Beta Dagilimina Uygunluk Grafigi
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Celik, kalitesinin daha iyi olmasindan dolay: Fransa’dan tedarik edilmekte ve tonu “750 Avro”ya
mal olmaktadir. Isletme, islenmis ¢eligi, Fransa’dan denizyolu ile getirmekte ve tedarik siiresi “1” ile “4”
hafta arasinda degiskenlik gostermektedir. Siparis maliyeti ise “100 Avro” sabit maliyet ve ton bagina “1

Avro” da degisken maliyetten olugsmaktadir

Sonugta Q birim kadar bir siparisin maliyeti denizyolu kullanildiginda asagidaki gibi olacaktir.
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100+1*(Q), O>0
0 ,0=0

Ne kadar siparis verilecegi ise sayim sonucundaki ger¢ek stok x, ile siparisi verilmis fakat

CS(Q)Z{

ulagsmamis (), ‘in toplamindan olusan stok diizeyine bakarak gergeklestirilir. Modelde Q, sadece

dnceden siparisi verilmis fakat o hafta icinde ulasacak siparisleri ifade etmektedir. Ornegin tedarik siiresi 4
hafta olan ve bir dnceki hafta siparisi verilen iglenmis ¢elik, ancak 3 hafta sonra depoya alabilceginden o
haftaki stok diizeyinin hesaplanmasinda kullanilmanustir. Fakat aym ornekte; tedarik siiresi 1,3 hafta

olsaydi, bu hafta i¢inde bir giin depoya gireceginden Q, dikkate alinacaktir.

0=0 x,+0,>s
0=85-x,-0, x,+0,<s
Elde bulundurma maliyeti ise haftalik sayim sonucunda ¢ikan x, ve gelecek olan Q, ile ilgili

olacaktir. Elde bulundurma maliyeti olarak birim fiyatin %15 ‘i yillik kabul edilmektedir. O takdirde o
hafta olusacak elde bulundurma maliyeti agagidaki gibi olacaktir.

Chz%ﬂso*o,w)/sz X +0,>0
Ch=0 x,+0,<0

Dolayisiyla haftalik elde bulundurma maliyeti ton bagina 2 Avro olarak gosterilebilir.

Talep meydana geldiginde eldeki stok yeterli degilse, isletme yoniinde stok tilkenme veya
bulundurmama maliyeti adi verilen bir maliyet ortaya ¢ikacaktir. Bu maliyet talebin bekletilmesine veya
hizl1 bir sekilde tedarik edilmesine, son olarak da talebin baska yerden karsilanmasina yani talebin kaybina
sebep olacaktir. Caligmada esas alinan stok tiikkenme maliyeti ikinci duruma gore incelenmistir; yani talep,
eldeki stogu gecince hammadde normalden daha hizli sekilde tedarik edilmektedir ve ek maliyete
katlanmlmaktadir. Bunun sebebi hammaddeye ait eksikligin {iretimi durduracagi veya iiretim programini
degistirecegi diisiincesidir. Isletme ¢eligi karayolu ile tedarik ettiginde siparisler o hafta icinde
gelebilmektedir. Siparis basina ortalama 300 Avro ek bedel 6demektedir. Haftalik talep D, ise, elde

bulundurmama maliyeti C(b) asagidaki gibi olacaktir.
C(b)=300 D, >x,+0,
Bu takdirde haftalik toplam maliyet

TC = [750(Q)]+[100+(Q)]+_%.(750*0,15)/52

veya

TC=[750(Q)]+[100+(Q)]+_%.(750*0,15)/52 +300 D, >x, +0,

Seklinde gergeklesecektir.

Yukaridaki maliyet fonksiyonu dikkate almarak yapilan simiilasyon uygulamasi Ms Excel
elektronik tablosu kullamlarak gerceklestirilmistir. Oncelikle maliyet kalemleri ve baslangic stogunun
girilebilecegi hiicreler Sekil 3’de goriildiigii gibi belirlenmistir.
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Sekil 3 Simiilasyon Girdileri

Sekilde de goriildiigii lizere baslangi¢ stogu 170 birimdir. Ayrica isletmenin kullanmakta oldugu
mevcut (R, s, S) stok kontrol politikas1 parametreleri de goriilmektedir. Isletmenin yeniden siparis noktasi
90, yenileme noktasi ise 180 olarak kullanilmaktadir.

Sekil 4’de elektronik tablo kullanilarak yapilan 52 simiilasyon modelinin ilk 20 haftasi
goriilmektedir. Sekil incelenecek olursa, ilk hafta eldeki stok miktar:1 170 birimdir. Dolayisiyla herhangi
bir siparise gerek duyulmamaktadir. Hafta igerisinde olusan talep 108 birimdir ve stok diizeyi 62 birime
diigmiigtiir. Bir sonraki haftanin basinda stok diizeyi yeniden siparis noktasinin altinda kaldigindan 180-
62=118 birim siparis verilmistir. Dikkat edilecek olursa “Tedarik Siiresi” bir hafta olmustur ve bir sonraki

hafta yani ii¢iincii hafta stoga girmistir. Ugiincii hafta baginda stok miktar1 x, sifir olmasina ragmen, yolda

gelen miktar (J; 118 birim oldugundan ve o hafta igerisinde stoga girdiginden veya gireceginden siparis

verilmemistir. “Geri sayag” siitunu ise siparis verilen miktarin tedarik siiresinin hangi hafta geleceginin
tespiti i¢in kullamlmaktadir. Ornegin dordiincii hafta siparisi verilecek 166 birim ancak dort hafta sonra
stoga girecektir, dolayisiyla besinci haftada geri sayag¢ “3” olarak goziikmektedir. Tabloda bir kag tane geri
saya¢ kullanmanin sebebi ise yolda olan siparis durumunda dahi modelin siparis verilebilme 6zelliginden
kaynaklanmaktadir. Modelde bes adet geri saya¢ kullanmak yapilan denemeler sonucunda yeterli
bulunmustur ¢iinkii bir anda maksimum bes adet siparisin yolda olabilecegi goriilmiistiir. Tabi ki bu say1
modelin 6zelligine gore artma veya azalma gosterebilir.

Sekil 4 ‘teki modelin isletmenin kullandig1 stok kontrol politikasinin sonuclarim gostermesine
ragmen elektronik tabloda Sekil 5’te goriilen stok parametrelerine iligkin denemeler programin arka
planinda yapilmaktadir. Sekil 5’te gortildiigii gibi 10*10 luk bir deneme matrisi olusturulmustur. Burada
yeniden siparis noktas1 10,20,...,100 ve yenileme noktas1 100,110,...,200 i¢in model minimum maliyeti
aramaktadir. Sekilde koyu olan 50*120 hiicresi tek dongiideki minimum maliyeti veren noktadir. Her
dongilide 52 haftamin her hiicre i¢in simiilasyonu yapilmakta ve ortaya ¢ikan yillik toplam maliyet hafta
sayisina boliinerek her hafta i¢in ortalama maliyet hesaplanmaktadir.
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Sekil 4 Elektronik Tabloda Simiilasyon Modeli
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Stok Yenileme Noktasi (S)

385 110 120 130 140 130 160 170 180 130 200
;: 10 334 352 338 345 359 349 82 348 370 424
% 20 352 352 354 365 358 367 368 374 364 358
:In 30 36T 348 38T 352 366 365 353 379 392 358
'E_ 40 365 354 36T 345 358 359 368 379 3382 334
E 50 3581 - 379 363 348 378 381 370 408 353
‘I:I-: 60 368 364 361 367 372 368 355 385 383 a7
i 70 348 363 3BT 359 374 389 385 366 ar4 383
@ a0 378 366 3588 37T 385 381 368 374 384 394
E 354 375 365 367 366 3TT 374 372 373 369

100 3TE 363 383 364 3TH 358 369 391 394 400

Sekil S Farkli Parametreler icin Tek Dongiide Maliyet Tablosu

Calismada gergekeiligi yakalamak ve dogru sonuca ulagmak adina 5000 dongii uygulanmis ve her
parametrenin ka¢ kez minimum maliyet verdigi Sekil 6’da gosterilmistir. Sekilden de goriilecegi lizere
minimum degerler tablonun kuzey bat1 kosesinde toplanmistir. Hatta isletmenin kullandigr 90*180 hiicresi
5000 denemede hi¢c minimum degere ulagamamusgtir. Uygun degerler arasindansa 10%*120 hiizresine ait
parametreler 5000 denemede 1298 kez minimum degeri vermistir. Tabi bu tablo sadece minimum degeri
veren parametrenin o dongii i¢in en iyi oldugunu gosterdiginden, digerlerine gore ne kadar iyi oldugunu
gosterememektedir. Bu sebeple Sekil 7°de her parametre degeri i¢in 5000 dongiide olugan toplam maliyet
Sekil 7°de verilmistir. Sekilde de aym sonuglarin elde edildigi rahatlikla goriilebilir. Dolayisiyla toplam
maliyet yoniinden de kiyaslandiginda 10*120 hiicresi en iyi sonucu vermektedir. Sekil 8 ise 5000 dongii
sonunda olusan haftalik ortalama stok maliyetini vermektedir. Isletmenin mevcut politikasina gore,
yeniden siparig noktasi 90, yenileme noktasi 180 oldugunda haftalik ortalama stok maliyeti 378 Avro
olmaktadir. Modelin buldugu 10*120 noktasi ise haftalik ortalama stok maliyetini 340 Avroya kadar
indirmistir. Dolayisiyla yeniden siparis noktasi 10 birim, yenileme noktasi 120 birim kabul edildiginde
haftalik stok maliyetlerinde %10 ‘luk bir iyilesme goriilmektedir.

Sekil 6 “5000” Dongii Sonunda Minimum Parametre Degerleri
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110 120 130 140 150 160 170 180 190 200
10 | 1-723.675 | 1.701.670 | 1.732.999 | 1.755.260 | 1.785.052 | 1.813.563 | 1.835.238 | 1.865.523 | 1.889.115 | 1.882.683

20 | 1-752.128 | 1.716.393 | 1.744.198 | 1.758.233 | 1.786.816 | 1.815.788 | 1.837.912 | 1.866.333 | 1.893.932 | 1.893.058

30 | 1.783.936 [ 1.736.770 | 1.756.311 | 1.768.641 | 1.788.677 ( 1.816.063 | 1.839.052 | 1.868.379 | 1.896.238 | 1.899.597

40 | 1-796.683 | 1.764.084 | 1.773.174 | 1.780.741 | 1.796.558 | 1.817.797 | 1.840.476 | 1.869.642 | 1.894.302 | 1.901.607

50 | 1-805.127 | 1.776.898 | 1.791.275 | 1.796.721 | 1.808.040 | 1.825.647 | 1.842.601 | 1.869.765 | 1.894.960 | 1.903.591

60 | 1-814.716 | 1.791.383 | 1.806.403 | 1.815.231 | 1.822.560 | 1.835.423 | 1.850.166 | 1.870.558 | 1.893.179 | 1.905.573

70 | 1-826.787 | 1.809.687 | 1.823.657 | 1.827.403 | 1.838.182 | 1.848.102 | 1.859.120 | 1.874.947 | 1.891.542 | 1.908.951

g0 | 1-842.020 | 1.829.443 | 1.846.350 | 1.849.331 | 1.855.120 | 1.864.555 | 1.871.105 | 1.881.594 | 1.893.560 | 1.912.137

90 | 1:862.639 | 1.849.265 | 1.869.605 | 1.874.011 | 1.874.551 | 1.881.620 | 1.890.207 ( 1.892.126 | 1.899.232 | 1.914.697

1.881.124 | 1.865.654 | 1.888.045 | 1.891.465 | 1.893.910 | 1.898.339 | 1.905.516 | 1.912.661 | 1.913.097 | 1.919.261

100

Sekil 7 “5000” Dongii Sonunda Olusan Toplam Maliyet

110 | 120 | 130 | 140 | 150 | 160 | 170 [ 180 | 190 | 200
10 345 | 340 | 347 | 351 | 357 | 363 | 367 | 373 | 378 | 377
20 350 | 343 | 349 | 352 | 357 | 363 | 368 | 373 | 379 | 379
30 357 | 347 | 351 | 354 | 358 | 363 | 368 | 374 | 379 | 380
40 359 | 353 | 355 | 356 | 359 | 364 | 368 | 374 | 379 | 380
50 361 | 355 | 358 | 359 | 362 | 365 | 369 | 374 | 379 | 381
60 363 | 358 | 361 | 363 | 365 | 367 | 370 | 374 | 379 | 381
70 365 | 362 | 365 | 365 | 368 | 370 | 372 | 375 | 378 | 382
80 368 | 366 | 369 | 370 | 371 | 373 | 374 | 376 | 379 | 382
90 373 | 370 | 374 | 375 | 375 | 376 | 378 380 | 383

100 | 376 | 373 | 378 | 378 | 379 | 380 | 381 | 383 | 383 | 384

Sekil 8 Haftalik Ortalama Maliyetler

SONUC

Bu caligmada, ispanyolet iireten bir isletmenin A tipi stok kalemi olan “iglenmis c¢elik”
hammaddesi ele alinmustir. Stok kalemine ait kontrol politikasi, literatiirde optimum sonucu veren politika
olarak bilinen (R,s,S) yani opsiyonlu yenileme (optional replenishment) modeli olarak kullanilmaktadir.
Bu politika kullammm olarak optimum sonucu vermesine ragmen uygulamada parametrelerinin
belirlenmesinin gii¢liigii sebebiyle verimli bicimde kullamlamamaktadir. Buradan yola cikarak ¢alisma
kapsaminda, sadece bir kalem hammadde i¢in degil herhangi bir isletmede hammadde olsun, yarimamul
olsun veya mamul olsun her stok kontrol kalemi i¢in kullanilabilecek ortak bir elektronik tablo
hazirlanmugtir. Uygulamaya konu olan stok kaleminin “haftalik ortalama maliyetleri” kiyaslanmis ve bunu
yaparken hem talebin hem de tedarik siiresinin rassal dagildigi bir sistem olusturulmustur. Kullamlan
mevcut parametreler kiyaslanmig ve maliyet yoniinden en diigiik nokta olan 10*120 bulunmustur. Bu
noktanin ¢ikmasinin sebebi, siparis maliyetinin yliksek olmasi ve elde bulundurma maliyetinin de ciddi
biiyiikliikte olmasindan kaynaklanmaktadir. Bu maliyetler degistikce tabi ki parametreler direkt olarak
degisecek ve yeni siparig noktasi ile yenileme noktalarina ulagilacaktir. Calismada gozardi edilen tek
husus, siparis sayis1 ve ka¢ defa elde bulundurmamayla karsi karsiya kalindigidir. ileride yapilabilecek
caligmalarda bu noktalarinda iizerinde durulmasi fayda saglayacaktir.
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