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(074
Giiniimiizde isletmeler rekabet edebilmek ve yogun rekabet ortaminda ayakta kalabilmek icin tiim maliyet
kalemlerini tekrar gozden gegirmek zorundadir. Bu maliyet kalemlerinin en énemlilerinden birisi olan stok
Yyonetimi, hem tiriin toplam maliyetini olusturan kalemler icinde sahip oldugu yiiksek pay sebebiyle, hem de
tiretimin aksamadan stirdiiriilebilmesi igin olduk¢a dnemlidir. Stok yonetim siirecinde, ne miktarda ve ne
zaman siparig verilecegi, fazla stok bulundurma ve bulundurmama karariar: ve biitiin bunlardan
dogacak maliyetleri minimize edecek kritik kararlarin verilmesi, isletme basarist igin hayati diizeyde
onemlidir.

Calismada, stok kontrol yontemleri genel olarak incelenmis olup, uygulamamin yapildigi ¢imento
fabrikasin ihtivaglarina cevap verebilecegine karar verilen (R,S) stokastik stok kontrol modeliyle
fabrikanin hammadde stok kontrolii uygulamasi yapilmistir. Uygulamada, oncelikle fabrikanin 2012
yilinda geleneksel yontemlerle yapmis oldugu hammadde stogunun toplam maliyeti hesaplanmis,
daha sonra tasarlanan (R,S) stokastik stok yontemiyle yapilan hammadde stogunun maliyeti
hesaplanmis ve sonra her iki maliyet birbiriyle karsilastirilmistur. Sonu¢ olarak, ¢alismada
gelistirilen ve iglemeye onerilen stok yonteminin geleneksel yonteme gore daha az maliyeti oldugu,
kullanininmin isletmeye ek kar ve yararlar saglayabilecegi belirlenmigtir.

Anahtar Kelimeler: Stok, Stok Kontrol, (R,S) Stok Modeli
Jel Kodlar::G31, R53, M11.
ABSTRACT

Companies need to revise all their cost items again in order to survive and compete more effectively
in today's business world. Inventory management process should be managed more active since it has
considerable effect on cost items and is very important for production to continue without any delay.
Order time and order quantity decisions are cost functions that are subjected to total cost of
overstock and under stock, therefore inventory management process is one of the important tool so as
to minimize total costs. In this study inventory control methods are examined generally and (R, S)
stochastic stock control model is used to plan a cement factory's raw materials' stocks. First, the
factory's raw material stocks in 2012 is calculated then it is compared with the stock costs in the case
of company's stocks are planned by the (R, S) stock control method. Eventually, it is determined that
method leads to less stock cost than traditional method.
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1. GiRiS

Giliniimiizde isletmeler, teknolojik gelismeler ve artan rekabet kosullar1 karsisinda 6nemli
bir degisim siirecine girmek zorunda kalmiglardir. Ayrica, giiniimiiz kosullarinda
isletmelerin elde ettikleri rekabet avantajlarim1 ve pazardaki konumlarini siirdiirebilmeleri
icin artik sadece i¢ faaliyetlerini degil, ayn1 zamanda satin alma faaliyetlerini de kontrol
altinda tutmalar1 gerekmektedir. Bu baglamda, stok yonetim siireci isletmelerin 6zellikle
iretim maliyetlerini minimize etmesi agisindan biiyiik oneme sahiptir. Ayrica maliyetleri
azaltacak minimum stokla c¢alismak, isletmenin finansman performansini artiracagindan
biiyiik bir avantaj saglayacak (Nahmias, 1992) ve s6z konusu isletme rakipleri kargisinda
maliyet Gstiinligi de elde edecektir. Bu durum, isletmeye rekabet avantaji kazandirmanin
yani sira, genel olarak kisitli olan isletme finansman kaynaklarimi da bagka alanlara
kaydirma imkani saglayacak, igsletmenin rekabet giiciinii daha da arttirabilecektir.

Gliniimiiz zorlu rekabet kosularinda faaliyet gostermekte olan isletmelerin, karsilagtiklari
mali sikintilar1 agabilmeleri igin artik basit biitgeleme tedbirleri almalar1 tek basina yeterli
olmamaktadir. Bu yiizden, s6z konusu sorunlarin ¢6ziimii i¢in organizasyon igerisindeki her
tirlti unsurun daha rasyonel yonetilmesi gerekmektedir. Bu unsurlarin en énemlileri, insan
kaynaklar1 ve stoklardir.

Stok, dogru malzemeyi, dogru miktarda, dogru zamanda, dogru yerde ve minimum
maliyetle bulundurmaktir (Kobu, 2014: 334). lyi bir stok y&netimi icin isletmelerin
malzeme yonetim fonksiyonlarint stok sistemi icerisinde dogru yapilandirmasi, sevk ve
idare etmesi gerekmektedir. Bu fonksiyonlar i¢inde yer alan satin alma, depolama, dagitim
ve envanter kontroliiniin birbirleriyle direkt iliskili siire¢ler olmasindan dolayi, bu
stireclerde yapilacak en ufak bir hata, etkin bir yonetimi kontrol dis1 kalmig bir sisteme
doniistiirebilir (Aytekin, 2009; Akyurt, 2009).

Isletmelerin fazla stok bulundurmasi, birim basina daha fazla paranin stoklara yatirilmasina
sebep olmasina karsin, elde bulundurmama riskini azaltmakta ve siparis maliyetlerini de
azaltmaktadir. Stoklardaki azalma ise, birim zamanda yatirilan sermaye miktarini
azaltmasina karsin stoksuz kalma riskini artiracagindan siparis verme sikligini artiracaktir.
S6z konusu iki durum da isletmenin maliyetlerini yiikselteceginden olumsuz bir durum
olarak degerlendirilmektedir. Goriildiigi gibi siparis miktar1 ve siparis zamani kararlarinin,
fazla stok ve az stok bulundurmadan dolayr ortaya c¢ikan maliyetleri dengelemesi ve
maliyetleri minimize etmesi gerekmektedir.

Stok kontrollerinin temel amaci, miigteri ihtiyaglarini miimkiin olan en diisiik maliyetle ve
en diisiik yatirimla gergeklestirmek, stoklara yapilacak gereginden fazla yatirimlarin dniine
gecmektir (Sulak, 2008; Kobu, 2014; Yesilyurt, Sulak ve Bayhan, 2015: 375). Stoklara
fazla yatirim yapilmasi isletmelerin karini azaltacagindan, uygun bir stok seviyesi tespit
edilmesi, sermayenin biiyilk bir kismimin atil kalmasii engelleyecektir. Bu yiizden
stoklarin kontrolii ve yonetimi biitiin isletmelerin genel problemi ve finansal performansini
etkileyen onemli faktorlerden sayilmaktadir.

Bununla birlikte stoklara yapilacak yetersiz yatirimlar, isletme yonetimi agisindan birtakim
olumsuzluklara neden olabilecek ve isletme faaliyetlerinin siirekliligini aksatacak bir takim
problemlere yol agabilir (Yigit, 2014: 106). Isletmelerin basarili bir stok kontrolii
gerceklestirebilmeleri igin iiretim siirecinin girig asamasinda kullanilan hammaddelerden
baglayarak, tiretim siirecinin sonundaki ¢iktilarin alinmasi asamasina kadar gegen tiim
stireglerde kullanilan ve duran biitiin yar1 mamul ve mamul maddelerin uygun miktarlarda
stoklarda bulundurulmasi, izlemesi ve tretimin aksatmadan strdirilebilmesi fakat
gereginden fazla stok bulundurulmamasi gerekmektedir (Kog, 1999: 64). Stoklardaki bu
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dengenin saglanabilmesi, isletme sartlarina ve ekonomik kosullara uygun, iyi bir stok
kontrolil ve karar siirecinin sergilemesine baglidir.

Calismada, oncelikle stok kontrol yontemleri, deterministik ve stokastik stok kontrol
yontemleri genel olarak incelenmis olup, sonra uygulamanin yapildigi ¢imento fabrikasinin
ihtiyaglarina cevap verebilecegine karar verilen (R,S) stokastik stok kontrol modeliyle
fabrikanin hammadde stok kontrolii yapilmigtir. Daha sonra, fabrikanin geleneksel
yontemlerle yaptigi hammadde stok kontrol maliyeti ile tasarlanan (R,S) stokastik stok
yontemiyle yapilan hammadde stok maliyetleri karsilastirilmstir.

2. STOK KONTROL YONTEMLERI

Gilintimiizde sektorel bazda farkli stok kontrol yontemleri uygulanabilmekte ve bu
yontemler basit sayma veya gozle kontrolden, bilgisayar destekli karmasik probabilistik
modellere kadar degisen niteliklerde olabilmektedir (Acar ve Koseoglu, 2014: 109). Uygun
stok kontrol yontemi; igletmenin bilyiikligiine, yonetim ve organizasyon durumuna, tiretim
tipine ve mali durumuna gore segilmektedir (Yigit, 2014). Uygun bir stok yontemi; stok
kaleminin degeri, miktari, stokta kaldig: siirenin uzunlugu, stok bulundurma maliyeti gibi
faktorlerin iyi anlagilmasini gerektirir (Ertugrul ve Tanriverdi, 2013: 43).

Stoktaki malin talebinin “bagimli” yada “bagimsiz” olusu, stoklar1 planlamak ve
denetlemek icin kullanilabilecek yontemi belirleyen 6nemli bir &zelliktir. Dolayisiyla stok
kontrol yontemlerini, talebin bagimli yada bagimsiz olma durumuna gore siniflandirmak
(Acar ve Koseoglu, 2014: 118), deterministik ve stokastik olmak tizere ikiye ayirmak
miimkiindiir.

Deterministik stok kontrol modellerinde, talep ve tedarik siiresi bilinmekte olup model
rassal degildir (Cekig, 2015: 58). Deterministik modeller, 1934 yilinda formiile edilmis,
klasik ekonomik siparis miktart modeli ile literatiire girmis, lizerinde bir¢ok c¢alisma
yapilarak degisik stok kontrol modelleri gelistirilmistir (Yin, Liu ve Johnson, 2002).
Deterministik stok modellerinin en 6nemli yonii, modellerin olasiliksiz olmasi yani tam
belirlilik durumudur. Bu modelde talep, siparis siiresi ve siparis sayisi gibi parametreler
kesin olarak bilinmektedir.

Stokastik stok kontrol modelleri, talep ve tedarik siirelerinin sabit olmadigi, olasilik
dagiliminin  bulundugu modellerdir. Bu modelde donemler arasi iiriine olan talep,
degiskenlik gostermektedir (Acar ve Koseoglu, 2014: 128). Gergek piyasa kosullarinda
talep, siparis siiresi ve sipari§ sayisi gibi parametreler i¢in tam belirginligi bulabilmek
olduk¢a zordur. Stok kavrami agisindan Onemli olan talep unsurunda, zaman iginde
meydana gelebilecek birtakim dalgalanmalar, isletme ydneticilerini stok politikalarinda
zorunlu olarak degisiklik yapmaya itmekte ve kullanilacak stok modelleri igin aranilan
belirlilik durumunda belirsizlikler olusturabilmektedir. Bundan dolay1 talebin 6nceden
kesin olarak bilinmemesi durumlarinda, stokastik stok kontrol modellerinin kullanilmasi
daha uygundur (Cekig, 2015). Ancak bilinmeyen bu talep degerlerinin, gegmis yildaki
verilere dayanarak, belirli bir ihtimalle tahmin edilmesi miimkiindiir. Isletmeler, bu verilere
dayanarak stoklarinin tilkenmesini 6nlemek i¢in elde fazladan stok bulundurmalidirlar.
Belirsizlik ortamindaki bu talepleri karsilayabilmek igin isletmelerin emniyet stoku
bulundurmalar1 gerekebilir. Belirsizlik ortamlarindaki talep dalgalanmalarinin olusturdugu
artiglarin sebep oldugu stoksuz kalma riskinin, emniyet stoku maliyetine oranla daha
yiiksek maliyetli olmasi, isletmeler i¢in emniyet stokunun énemini artirmaktadir (Kasap,
Biger ve Ozkaya, 2010).
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Isletmede imalata giren ve iizerinde islem yapilarak deger kazandirilan hammaddelerin
(Celikgapa ve Senol, 2015), bir ¢imento fabrikasindaki stok kontroliiniin yapildigi bu
caligmada, kullanilan hammaddelerin talebi belirsiz ve ihtimalli oldugundan, yapilacak
uygulamada stokastik stok kontrol modelinin kullanilmasimin uygun olacagina karar
verilmistir. Fabrikanin yaptig1 siparisler, yil igerisinde belirli araliklarla verildigi igin
stokastik stok kontrol modellerinden (R,S) stok modelinin bu uygulamada kullanilmasi
uygun olacaktir.

(R,S) stok kontrol modelinde, stok kontrolii belirli zaman araliklarinda yapilmakta ve her
kontrol noktasinda, stoku S seviyesine yiikseltecek miktarda siparis verilerek stok ikmali
yapilmaktadir. (R,S) modeli, pratik uygulamalarda en ¢ok kullanilan periyodik gdzden
gecirme modeli olup bu model asagida Sekil 1’de goriildiigii gibi, her bir R stokunun
gbzden gegirildigi periyodik araliklardan ve maksimum-minimum s,S siparis diizeylerinden
olusmaktadir (Ozgakar ve Akyurt, 2007).

Sekil 1: (R,S) Politikas1 Altinda Stokk Durumu

—— ELDEXI STOK
— — KULLAMILABILIR STOK

i ZAMAN
TEDARIK SORESI R ~—feb——smi TEDARIK SURESI R
1 VENDEN YENIDEN
VENDE GOZDEN o 5
F—g620en — | GOZDEN =~  GOZDEN i
irc-mir GECRME GECRAME
E:S“E . PERIYOOU-R PERIVODU.R
Y OOU Sy

Kaynak: (Hax ve Candea 1984)

Yukarida Sekil 1'de, her bir R stokunun gézden gecirildigi periyodik araliklar, siparis
verme noktalari, tedarik sireleri ve maksimum-minimum s,S siparis diizeyleri
goriilmektedir.

3. CIMENTO FABRIKASI HAMMADDE STOK KONTROLU UYGULAMASI

Bu galismada, fabrikanin stok yonetiminde kullandigi mevcut gelencksel yontemler ile
uygulama igin gelistirilen ve stokastik stok kontrol modellerinden birisi olan (R,S) stok
kontrol modelinin maliyetleri karsilastirilarak ¢imento fabrikasina daha az maliyetli bir stok
kontrol modeli kazandirilmaya ¢alisilmistir. Yapilan bu uygulama ¢alismasinda, optimal
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(R,S) noktalarimi bulabilmek amaciyla, simiilasyon yazilim programlarindan birisi olan
Arena paket programu kullanilmistir.

Calismada kullanilan 2012 yilina ait fiili stok miktarlari, aylik hammadde satin alma
miktarlar1 ve aylik hammadde tiketim miktarlarina ait kantitatif veriler, ¢imento
fabrikasmin {iretim ve satin alma boliimlerinden elde edilmistir. Elde edilen bu bilgiler
vasitastyla, igletmenin ortalama aylik hammadde stok miktarlar1 ve bu stoklarin neden
oldugu firsat maliyetleri hesaplanmistir. Burada s6z konusu olan stok firsat maliyeti
kavrami, stokta bekletilen hammaddelerin parasal tutarlarmmin banka faizinde
degerlendirilmesi durumunda, elde edilecek yillik kazanci ifade etmektedir.

Uygulama calismasinin yapildigi ¢imento fabrikasinda kullanilan hammaddeler; kalker,
marn, kil, demir cevheri ve algidir. Bunlardan kalker hammaddesi, fabrikanin hemen
yaninda bulunan ve fabrikaya ait bir ocaktan getirilmekte olup, bu hammadde depolarda en
fazla 5 ginliikk bir miktarda tutulabilmektedir. Stok yeri kapasitesinin kiigiik olmasindan
dolayi, yapilan bu c¢alismada kalker hammaddesinin stok hesaplamalarina dahil
edilmemesine karar verilmistir.

Yine bu ¢imento fabrikasinda hammadde olarak kullanilan marn ve kil hammaddeleri de, 5
kilometre uzakliktan fabrikaya ait bir maden ocagindan getirilmesi gerekmektedir. Ancak
bu hammaddenin nakliyesi sirasinda araglarinin sehir icerisinden gecerek ¢evreyi kirlettigi
iddialar1 ve cevre sakinlerinin bu durumu adli makamlara sikayet konusu yapmalar1 bu
ocagm kisa siireli de olsa kapanma ihtimalini olusturdugundan ¢ikabilecek bu tiir sorunlara
ve liretim aksamalarma yol agmamak i¢in igletme, uzun siireli marn ve kil hammaddesi
stoku tutmak zorunda kalabilmektedir. Olumsuz sayilabilecek bu sorun nedeniyle, marn ve
kil hammaddelerinin de yapilan ¢aligmaya dahil edilmemesine karar verilmistir.

Uygulama yapilan fabrikadaki séz konusu bu 6zel durumlarindan dolayr calismada,
yalnizca al¢1 ve demir hammaddelerine ait stok yonetim modeli olusturulmasina karar
verilmistir. Asagida Tablo 1 ve Tablo 2'de, ¢imento fabrikasinin iiretimde kullandig1 alg1 ve
demir hammaddelerinin ge¢mis bir yilda aldigi talep, tiikketim ve stok miktarlarina ait
veriler bulunmaktadir.

Tablo 1: Al¢1 Tas1t Hammaddesine Ait Bir Yillik Talep, Tiiketim ve Stok Miktarlart

S| &| 2| 2| 2| & 5| 2| & 0| 2| <
aAliilltasl 6.536| 885 | 607 | 316 33 |4.397| 176 35 147 | 3.112 | 5.311 | 4.000
Algi tast
tiiketim 2.664 | 2.134 | 3.620 | 5.103 | 6.262 | 5.099 | 4.142 | 2.799 | 5.102 | 4.543 | 3.314 | 2.265
Algi tast

30.126{28.876|25.864(21.077|14.848|14.146|10.180| 7.416 | 2.462 | 1.031 | 3.028 | 4.763

stok

Tablo 1°de goriildigii gibi, uygulamanin yapildigi ¢imento fabrikasinda hammadde olarak
kullanilan al¢1 tagt hammaddesine ait bir yillik alim, tiiketim ve al¢1 tas1 stok miktarlarina ait
veriler gosterilmistir.

Asagida Tablo 2'de, isletmenin demir hammaddesine ait gegmis bir yilda gelen talep,
tiiketim ve stok miktarlarina ait bilgiler gosterilmistir.
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Tablo 2: Demir Cevheri Hammaddesine Ait Bir Yillik Talep, Tiiketim ve Stok Miktarlar

= N 13
x 3 = S z 8 2 2 = € = 4
< S s s > = £ 2 = s 7 =
%2} = )S > X < =
o 728 = z = £ & ftﬂ M L v <
Demir
cevheri 0 0 0 0 585 |1.152| O 0 0 0 0 0
alim
Demir

cevheri 760 |1.054|2.190|1.910| 1.002| 224 95 775 | 1.569| 537 [1.330] 2.026
tiikketim

Demir
cevheri 15.105|14.052(11.862| 9.952 | 9.534 {10.462(10.367| 9.592 | 7.930 | 7.393 | 6.063 | 4.037
stok

Tablo lve 2’de verilen algi tast ve demir cevheri hammaddelerine ait bilgilere gore
hammaddelerin 2012 yilina ait toplam tiiketim miktarlari, ortalama aylik tiiketim miktarlari,
yillik depoda tutulan stok miktarlar1 ve yillik stok maliyetleri agagida Tablo 3’de karsilikli olarak
bir arada verilmistir.

Tablo 3: Gegmis Bir Yila Ait Stok Istatistikleri

Bir yillik toplam alg1 tiiketimi 47.047 Bir yillik toplam demir cevheri 13.471

(ton) tiiketimi (ton)

Bir yillik ortalama aylik al¢1 3.921 Bir yillik ortalama aylik demir 1.123

tiikketimi (ton) cevheri tiiketimi (ton)

Bir yillik toplam alg¢1 stoku (ton) | 185.304 Bir yillik toplam demir cevheri | 128.172
stoku (ton)

Bir yillik alg1 stok maliyeti (TL) | 3.835.792 Bir yillik demir cevheri stok 6.152.256
maliyeti (TL)

Tablo 3 incelendiginde; fabrikamin 2012 yilinda titkettigi alg1 miktar1 47.047 tondur, fabrikada
fiili olarak stokta tutulan al¢1 miktar: ise 185.304 tondur. Yani tutulan stok miktari, tiiketilen
miktarin yaklasik 4 katidir.

Isletmede 2012 yilinda tiiketilen demir cevheri miktar1 13.471 tondur, fiili olarak elde tutulan
demir cevheri stok miktar1 ise 128.172 tondur. Buna gore, tutulan stok miktari tiiketilen miktarin
yaklagik 9,5 katidir. Tablo 3'de goriildiigii gibi stokta tutulan hammadde miktari, tiiketilen
hammadde miktarindan ¢ok daha fazladir.

Yukarida anlatildigi gibi mevcut durum analizi yapildiktan sonra, fabrikanin stok kontrolii
bu defa (R,S) stok kontrol modeliyle tasarlanmis, sistemin ¢alismasinda ve maliyetlerde ne
gibi degisiklikler olacaginmi gérmek iizere Arena programinda bir simiilasyon modeli tasarimi
yapilmustir. Model tasarimina baslamadan 6nce, ge¢mis yila ait veriler baz alinarak her bir
hammaddenin yil igerisindeki gilinliik tiiketim miktarinin istatistiksel dagilim formiillerinin
bulunmasi gerekmektedir. Arena programu sayesinde elde edilen bu istatistikler (Tablo 4) ile
yine Arena simiilasyon programi kullanilarak gelecek yila ait giinlilk hammadde talep miktart
tahminleri yapilmistir. Bu amacgla Arena programmin Input Analyzer kismu kullanilarak,
hammaddelere ait tiiketim miktarlarinin istatistiksel dagilimlari elde edilmis ve asagida
Tablo 4’te gosterilmistir. Hammadde tiiketim miktarlarina ait bu veriler toplu halde Arena
simiilasyon yaziliminin Input Analyzer kismma girildikten sonra, Fit All butonuna
basilarak, bu verilerin hangi dagilima uygun oldugu belirlenmistir. Asagida Tablo 4'de alg1
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ve demir cevheri hammaddelerinin yillik tiiketimine iliskin dagilim formiilleri program
tarafindan belirlenmistir.

Tablo 4: Hammaddelere Ait Tiiketim Dagilim Formiilleri

Uriin Ad1 Dagilim Formiilii
Alg1 Tast 2.13e+003 + 4.13e+003 * BETA(0.598, 0.783)
Demir Cevheri UNIF(95, 2.19e+003)

Yukarida belirtildigi gibi, simiilasyon modelinde kullanilacak verilerin elde edilmesi
islemlerinin yapilmasindan sonra, simiilasyon modelinin kurulumu agamasina geg¢ilmistir.
Mevcut uygulanan sistemde, isletmenin satin alma personeli tarafindan her ayin basinda
gelen stok bilgilerine bakilarak hammadde siparigleri verilmektedir. Siparislerin tedarik
stiresi ise ortalama olarak 3-4 giin siirmektedir. Siparis miktarimin belirlenmesi, satin alma
personeli ile igletme miihendisleri tarafindan yapilmakta olup, bu islemler somut veriler
olmadan tamamuyla ilgili personelin tecriibe ve deneyimine dayali olarak yapilmaktadir.

Calismada tasarlanan ve oOnerilen (R,S) periyodik gozden gecirme modelinde; ge¢mis
verilerden yararlanilarak simiilasyon programinda optimal (R,S) noktalart1 bulunmaya
caligtlmigtir. Burada belirtilen "R" ifadesi, sabit siparis periyodunu sembolize etmektedir.
Bu caligmada, "R" sabit siparis periyodu, bir ay olarak tespit edilmistir. Buna gore her
aybasinda, satin alma personeli stok seviyelerini kontrol etmek durumundadir. Eger stok
seviyesi "S" miktarinin altina inerse, stok seviyesi maksimum "S" olacak sekilde yeni
siparis verilmelidir. Tasarlanan simiilasyon programi vasitasiyla optimal bir maksimum "S"
noktas1 bulunmustur. Burada dikkat edilmesi gereken 6nemli bir konu da, eldeki mevcut
stok miktarinin higbir zaman negatif olmamasidir. Ciinkii bir igletme i¢in stoksuz kalma
durumu ciddi iiretim kayiplarina neden olabilir (Halag, 1991; Tekin, 2006). Yani ¢alismada
tasarlanan modelde de, isletmenin elde bulundurmama gibi bir sorunla karsilasmamasi igin
gerekli hesaplamalarin dnceden yapilmasi ¢ok onemlidir. Calismada, Arena programiyla
onerilen (R,S) metodu i¢in bir model olusturulmus ve asagida Sekil 2'de tasarlanan bu
simiilasyon modeline ait ara yiiz gosterilmistir.

Sekil 2: Tasarlanan Arena Simiilasyon Programinin Arayiizii
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Yukarida Sekil 2’de goriildiigii gibi her bir hammadde igin ayr1 bir similasyon modeli
tasarlanmig ve olusturulan bu model 12 ay i¢in 30 defa caligtirilmistir. Tasarlanan bu
modelden beklenen, daha dnce yukarida bahsedildigi gibi stok maliyetini minimum yapan
ve stoksuzluga izin vermeyen, optimal "S" noktasinin bulunmasidir. Bunun i¢in, her bir
hammadde i¢in optimal "S" miktarin1 bulunana kadar, degisik degerler verilerek her iki
hammadde i¢in "S" degerleri ve stok maliyetleri bulunmaya calisilmistir.

Asagida, Alg1 tas1 hammaddesi icin bulunan "S" degerleri ve stok maliyetleri Tablo 5'de
gosterilmistir.

Tablo 5: Al¢1 Tagina Ait Simiilasyon Sonuglar

Deneme Sayis1 | Maksimum Stok Seviyesi Yillik Stok Maliyeti En Diisiik Stok Seviyesi
(S) (TL) (Ton)
(Ton)
1 8.000 1.987.200 1.743
2 7.000 1.738.800 743
3 6.500 1.614.600 244
4 6.250 1.552.500 -6
5 6.256 1.553.988 0

Tablo 5°de goriildiigi gibi, al¢i tagina ait optimum "S" seviyesini bulmak iizere simiilasyon
programinda 5 deneme yapilmis ve denemeler sonucunda, alg1 tasina ait optimal stok
miktar1 6.256 ton olarak bulunmustur. Tablo 5 incelendiginde, 4. denemedeki yillik stok
maliyetinin 5. denemedekinden daha az oldugu goériilecektir. Ancak bu sonucun optimal
olarak secilmemesinin nedeni, yil igerisindeki en diisiik stok seviyesinin negatif olmasidir.
Caligmada amaclanan en diisiik stok maliyeti ile stoksuzluk riskiyle karsilagmadan, optimal
stok seviyesini bulmak oldugundan, 5. denemede elde edilen 6.256 tonluk al¢i miktart
optimal stok miktar1 olarak belirlenmistir.

Yukaridaki islemler diger hammadde kalemi, demir cevherine ig¢in de aynen yapilmis ve
elde edilen sonuglar asagida Tablo 6’de gosterilmistir.

Tablo 6: Demir Cevherine Ait Simiilasyon Sonuglari

Deneme Sayist Maksimum Stok Seviyesi Yillik Stok Maliyeti En Diisiik Stok Seviyesi
(S) (TL) (Ton)
(Ton)
1 5.000 2.880.000 2.811
2 4.000 2.304.000 1.811
3 3.000 1.728.000 811
4 2.000 1.152.000 -189
5 2.189 1.260.864 0

Tablo 6’de goriildiigii gibi, demir cevherine ait optimum "S" seviyesini bulmak {izere
simiilasyon programinda 5 deneme yapilmig ve denemeler sonucunda, demir cevherine ait
optimal stok miktar1 2.189 ton olarak bulunmustur. Tablo 6 incelendiginde 4. denemedeki
yillik stok maliyetinin 5. denemedekinden biraz daha az oldugu goriilecektir. Ancak bu
sonucun optimal olarak se¢ilmemesinin nedeni, yil icerisindeki en diigiik stok seviyesinin
negatif olmasidir. Caligmada amaglanan en diisiik stok maliyeti ile stoksuzluk riskiyle
kargilasmadan, optimal stok seviyesini bulmak oldugundan, 5. denemede elde edilen 2.189
tonluk demir cevheri miktar1 optimal stok miktar1 olarak belirlenmistir.
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Tablo 7: Her iki Hammadde Kalemine Ait Simiilasyon Sonuglar

Maksimum Stok |y 1 Stok Maliyeti | En Diisiik Stok Seviyesi
Seviyesi (S) (TL) (Ton)
(Ton)
Alg1 Tas1 6.256 1.553.988 0
Demir Cevheri 2.189 1.260.864 0

Tablo 7'de goriilen, simiilasyon sonuglar1 elde edildikten sonra, geleneksel yontemlerle
yapilan mevcut stok kontrolii ile ¢alismada gelistirilen ve Onerilen (R,S) stokastik stok
kontrol modelinin karsilastirilmasi agamasina geg¢ilmistir.

Asagida Tablo 8'de hem alg1 tasi i¢in, hem de demir cevheri i¢in hesaplanan yillik stok
maliyetleri, mevcut ve yeni gelistirilen iki modelin yillik maliyetleri karsilastirilmali olarak
gosterilmistir.

Tablo 8: Stok Maliyetlerinin Karsilastirilmasi

Mevcut Sistem Yillik Stok Onerilen (R,S) Modeli Uygulamasi
Maliyeti Sonrasi Yillik Stok Maliyeti
(TL) (TL)
Alg1 Tast 3.835.792 1.553.988
Demir Cevheri 6.152.256 1.260.864
Toplam 9.988.048 2.814.852

Tablo 8'de goriildiigii gibi, her iki hammadde i¢in isletmenin mevcut metotla hesapladigi
yillik toplam stok maliyeti 9.988.048 TL'dir. Calismada gelistirilen ve kullanilmas1 dnerilen
(R,S) stokastik stok kontrol modelinin, bir sonraki y1l i¢in hesapladig toplam stok maliyeti
ise 2.814.852 TL olarak hesaplanmigtir. Yani sadece 2 hammadde kalemi i¢in dnerilen stok
kontrol modelinin kullanilmasi halinde bile, stok maliyetini yillik olarak 7.173.196 TL
azalttig1 goriilmektedir. Modelin maliyet {izerindeki bu olumlu etkisinin yani sira, isletme
eger yillik faiz oranin1 %8,39 olarak hesaplar ve fabrika hammadde stoku i¢in bagladigi bu
fazla paray1 bankaya yatirip, faiz geliri olarak degerlendirme yolunu segerse, fabrika yillik
olarak 601.831 TL de buradan ek bir kazan¢ elde etmesi miimkiin olabilecektir.

5. SONUC ve ONERILER

Giintimiiz kosullarinda isletmelerin rekabet giiglerini artirabilmeleri ve bu zorlu rekabet
ortaminda ayakta kalabilmeleri i¢in tiim maliyet kalemlerini dikkatlice gozden gegirmeleri bir
zorunluluk olmus, bu ylizden 6nemli bir rekabet araci olan stok kontrol yontemlerinin kullanimi
da artmaya baglamistir. Iyi bir stok yonetimi sayesinde, isletmeler ihtiyag duyduklari
malzemeleri tam ihtiyag duyduklari zamanda ve gerektigi miktarda temin edecek, toplam
maliyetlerini minimize edebilecek, hem de iiretimin aksamadan sirdiiriilebilmesini temin
edebileceklerdir.

Gilintimiiz ileri rekabet kosullar1 c¢ercevesinde, niianslarin kar marjlarin1 belirledigi bir
ortamda, yapilacak bu tirden yeniliklerin sonuglar1 isletmelere Onemli faydalar
saglayacaktir. Ozellikle ¢ok belirsiz ortamlarda, karsilasilan problemlere daha gercekci
¢oziimler bulmaya galisan bu tiir stok modellerine olan ihtiya¢ ¢ok fazladir.
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Bu calismada, bir ¢imento fabrikasinin kullandigi geleneksel stok kontrol yontemleri ile
stokastik stok kontrol modellerinden (R,S) stok yontemi karsilastirilmis ve calismada
optimal (R,S) noktasinin bulunabilmesi i¢in simiilasyon yazilim programlarindan, Arena
programi kullanilmigtir. Caligmadan elde edilen sonuglara gore, (R,S) stokastik stok yontemi
kullanilarak isletmenin bulundurdugu stok maliyeti olduk¢a azaltilmis ve stok firsat
maliyetlerinde de dnemli tasarruflar saglanmuistir.

Bu ¢aligmada sadece iki hammadde icin stok planlamast tizerinde ¢alisilmistir. Ancak, ¢imento
fabrikalarinda stok firsat maliyeti yiliksek olan bir diger kalem de, ara iiriin olarak kullanilan
klinker stokudur. Klinker stokunun firsat maliyeti yiiksek oldugu i¢in yiiksek klinker stoklart
isletmeye ciddi maliyet getirmektedir. Buna kargin klinker stogunun c¢ok az miktarlarda
tutulmasi ise satisin dalgali oldugu durumlarda, stoksuz kalma riskini artirmaktadir. Ozellikle iist
yonetim tarafindan stok miktari ile ilgili kritik kararlar verilirken karsilagilan zorluklar1 agmak
icin klinker hammaddesini i¢ine alacak, ayn1 tiirden bir ¢alismanin yapilmasi, isletmeye onemli
kazanmimlar saglayabilecektir.
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